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Milk is one of the most important alimentary product, and offers a lot of agroindustrial
opportunities. But, as a evidence, milk is an ideal culture surrounding numerous micro-
organisms.

It leaves the mammary gland pure and if bacterial growth is to be prevented all the
subsequent operations must be performed in excellent hygiene conditions(cf. Briefing
Paper "Food Safety").

The time lapse between milking and dairy operations should be as short as possible and,
if it is possible, the milk must be refrigerated in the meantime.

Milk production should not be analyzed independently of its environment. It is part of a
system, which generally includes vegetable production (animal feed), meat production
(males, calves, and non-productive cows), fertilizer production (manure), etc. It will be
useful to consult www.fao.org ..
In the meantime, investors have often to consider that local population don't digest
lactose.

Product orientation greatly depends upon the nature of the market (cf. Briefing Paper
Market Study), operators training and the distribution system.

e local market with a reduced cold chain: sterilized milk, concentrated milk,

e local market with slow rotation of products:butter, sterilized milk,

e local market with cold chain and quick rotation of products: all products including fresh
dairy products and pasteurized milk,

e export market: powdered milk, butter, cheese.

It will be also possible to produce cheese if producer's backgrounds are sufficient.

The dairy activity lends itself to a large range of investments, from the small polyvalent
dairy (see "A guide for a small multi-product dairy") to the large specialized factories. It
would be useful to consult www.maison-du-Iait.com. www.adepta.com and Unido
Exchange in www.unido.org ..

29/10/2003
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Industry briefing paper: dairy products

!BUllIER P~O\OlUC1~ON

Alternatives:

• The principal alternative concerns rhythm of production. A large variety of equipment exists from
that designed for the craftsman to large capacity machines which function continuously.

Constraints:

• Cold storage is required for finished products. There is generally fierce competition from products
containing vegetable fat. Partial skimming of cream from milk entering the dairy allows for the
recovery of butter, which is often sold at a high price.

I
I
I
I
I
I

o erations

Whole milk

Skim milk

Maturation

Buttermilk

Functions

Separate the skim milk
from the cream.

The flavour is
developed.

The fat in the cream is
concentrated.

Possible choices of tech nolo
• It is possible to produce butter directly from milk, but the

product is of lower quality.
• Skimming is done in a centrifuge.
• Skim milk contains proteins and sugar. It can be valorised

for human consumption, for certain human industrial food
products (casein), as animal feed ...

• Before maturation, it is advisable to pasteurize the cream.
• According to the quality desired, the cream can be sown

with selected fermenters, matured without exterior
fermenters, matured with butter from the previous day, or
not matured at all.

• Discontinuous churning: the cream is placed in rotary
cylinders.

• Continuous churning: the cream is placed in a churner that
has 2 Archimedean screws turning in opposite directions.

• The buttermilk can be used as animal feed.

I
I
I
I
I
I

Mixing

Packaging

Preservation is
improved.

Slow agitation of butter mass:
Splitting of buttermilk droplets. Humidity of the finished
product is regularized and salt is added.
Taste and improvement of preservation.

I
I

29/10/2003 4
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Industry briefing paper: dairy products

UQUilD i\JHlK PfRO!i)UC1~OU\!J

Alternatives:

There are essentially 2 products:
• pasteurised milk,
• sterilized milk.
In pasteurized milk, the pathogenic germs (and certain others) have been destroyed. The
preservation period after treatment is short (a few days). In sterilized milk, almost all the micro-
organisms have been destroyed. The preservation period is long (several weeks or months).
Flavoured milk is often sterilized.

Constraints:

Pasteurized milk necessitates a positive cold network and quick product rotation. There are problems
of supply for packaging (glass, carton, plastic).

I
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o erations

Raw milk

Standardization

Pasteurized milk

Functions

A finished product of
regular composition
is obtained.

Pathogenic germs
are destroyed and
recontamination
before packaging is
avoided.

Possible choices of technolo

• Partial removal of cream in a
centrifuge to adjust the fat content.

• Mixing of milk from various sources.

• Pasteurization before or after
packaging: in smaller installations the
milk is packaged before thermal
treatment to avoid the risk of
recontamination. This results in
guaranteed quality but lower
production and taste.

• Pasteurization can be performed in
vats (simple equipment) or in plate
pasteurizers (better yield).

• Packaging can be done in
thermoformed plastic bottles,
cardboard "bricks", polyethylene
bags or glass bottles.

5
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Industry briefing paper: dairy products

Possib!e choices of techno/~gL

See "Pasteurized milk production".

Same basic alternative as for pasteurized milk:
• Packaging before sterilization: fewer risks but

lower production and lower taste. The milk is
packaged in glass or plastic bottles before
sterilization in an autoclave .

• Sterilization in bulk, then aseptic packaging:
in UHT sterilizator, for example, which is
reserved for large output. Sophisticated
technology.

Thermal treatment in vats or heat exchangers:
• destruction of the majority of pathogenic

germs,
• ulterior sterilization at a lower temperature.

Functions

A product with a long period
of preservation is produced.

Germs are destroyed by
thermal treatment in bulk.

See "Pasteurized milk
production".

Preheating
(optional)

Packaging
Sterilization

o erations

Raw milk

Sterilized milk

~------- ....-----------,~--------------- -~_._--~~->...-'"_.-...-- ------......-"--'"
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Industry briefing paper: dairy products

CONCENTRA1EDMilK PRoiDuClio~N-~'-' -'~. -"--~'-'--I
Alternatives:

I
I

Evaporation permits one to obtain almost the same nutritive qualities as regular milk, but in a smaller
volume. A product with a long preservation period can be produced in two ways:
• Sugaring: creation of osmotic pressure unfavourable to micro-organisms.
• Sterilization.

I
I

Constraints:

The production of sweet, concentrated milk is delicate. The product cannot be sterilized because of
caramelization. Therefore, the risks of contamination are great and necessitate rigorous precautions
for hygiene.

I Operations Functions, and possible
choices of technolo

Pasteurization

Sterilization is done in an autoclave.

Evaporation in equipment for
evaporation under vacuum.

Canning with a piston machine
{clogging is common with sweetened,
concentrated milk

See "Liquid milk production".

labili-
zing
salls

Non-sweetened
concentrated milk

Raw milk

Sweetened
concentrated milk

Sugar

I
I

I

I
I
I
I
I
I
I
I
I

29/10/2003 7



I
I
I
I
I
I
I
I

Industry briefing paper: "dairy products"

Alternatives:

• Many different types of fermented milk exist. At the industrial level, the milk is pasteurized and
then sown with selected bacteria strains. The products vary. depending on the strains and the
processes utilized. The production of yoghourt is given as an example.

Constraints:

• Fermentation is a biotechnological process, which must be very exacting if one wishes to prevent
undesirable microbial development. The products are extremely fresh, have short shelf-lives and
must be kept cold.

is In vats (small installations) or with plate
pasteurizers.
First, the milk can be partially skimmed and
powder can be added to regulate the dry matter
content.

I
I
I
I
I
I
I
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I
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o erations

Raw milk

Packaging
in pots

Classical YOQhourt

29/10/2003

Functions

The microbial flora
regulated.

The adapted ferment is
added.

Fermentation, coagulation of
the milk.

Possible choices of technology_

Beware of the presence of bacteriophages or
antibiotics agents, which can prevent microbial
develo ment.

Packaging can be done before or after
fermentation. With classical yoghourt, the sown
milk is placed in pots which are then put into a
fermentation oven. In the case of stirred
yoghourt, the yoghourt is packaged after
fermentation-cooling.

Either with equipment (fermentation ovens of
varied sizes), or in hot-rooms (where
tem erature and humidit are controlled.

8
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Industry briefing paper: "dairy products"

fRESH CHEESE P~ODUC1~ON

Alternatives:

In the case of fermented milk, draining of the product is not done after coagulation; in the case of
cheese, on the contrary, the solid curd and the whey are separated.
Many different kinds of fresh cheese exist. There are two main categories:
• Moulded fresh cheese: the curd is put in moulds where it loses its whey,
• Smoothed fresh cheese (ex.: "petit-suisse"): the curd is drained (in a centrifuge, for example), then

smoothed in a homogeniser.

Constraints:

Production is quick and simple. No need for a ripening area as the products are marketed
immediately after production. Hygiene constraints are rigorous. Milk which has already undergone a
first acidification can be used.

I
I
I
I
I
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o erations

Raw milk

Draining
in a mould

Moulded fresh cheese

29/10/2003

Functions

The product is homogenized.

The curding of the milk is
prepared.

Curdling formation of a gel
by acidification and
enzymatic action.

The curd and the whey are
se arated.

Possible choices of tech nolo

Partial skimming, blending of milk ...

I

I See "Liquid milk production".

Addition of lactic ferment and rennin.

I Performed in vats or in moulds. A predraining is
eventually done on cloth.

The cheese loses its whey in perforated moulds
which often serve for distribution .

The moulds can serve as packaging, if not, the
cheese is transferred to pots.

9
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Industry briefing paper: "dairy products"

RIPENED CHEESE PRODUCTION

Alternatives:

A great variety of ripened cheese exists. Traditionally, cheese is categorized as uncooked, pressed
cheese (Cheddar, Holland, Saint Paulin, , ... ), cooked, pressed cheese (ComtE~, Gruyere, ,
Parmesan), soft cheese (Camembert), or marbled cheese (Bleu, Gorgonzola, Roquefort, ... ).
This does not include processed cheese, which does not require ripening.

Constraints:

Cheese production requires a significant ageing period (from one to several months depending upon
the type of cheese) in ageing or ripening cellars in which the temperature and humidity are
controlled. In warms countries, the cost of air conditioning could prove to be prohibitive. Ripening
improves the preservation of the product.

Example of cooked pressed cheese:

The cheese is matured and Several months in cellars with rigorous control
its organoleptic properties are to prevent losses.
developed.

10

Possible choices of technolo

See "Fresh cheese production".

The size of the curd grains plays an essential
role in the organoleptic properties of the
finished product.
Cutting out is done manually or automatically
with a cheese har .

See "Liquid milk production

Different types of press. The operation is
ro ressive.

The curd is heated to 50-60'C and continuously
I agitated.

I
The curd is racked (mechanically or with a
vacuum pump) for the heating tank and sent to
the cheese moulds.
The mechanization of these operations can be
so histicated.

Functions

The mass is homogenized.

The curd is cooked.

The curd is racked.

Lactic ferment + rennin.

The curd mass is cut.

See "Liquid milk production".

Heatino

Pressino

Ripenino

Mouldino

Oerations

Raw milk

29/10/2003
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This paper outlines the processing of all types of meats (bovine, porcine, poultry, etc.).

A cold chain is practically indispensable (refrigerated trucks, cold storage for
slaughterhouses, carving workshop, etc.) and operations require strict control of hygiene.

The bovine meat chain cannot be considered independently, It is part of a system which
includes the production of animal feed (plants, etc.), fertilized (animal excreta, etc.) and
eventually dairy products.
Slaughtering is the last step where unhealthy animals can be detected and isolated. World
Organisation for Animal Health (www.oie.int ), promote and coordinate research into the
surveillance and control of animal diseases throughout the world.

Seven trades or activities will be considered here (except that al ready meals which is the
subject of another paper):

8 Slaughtering and carving of large animals

8 Slaughtering and carving of small animals

8 Raw salted products

8 Cooked salted products

8 Pätes

8 Poultry meat products

8 Knackery.

Note that carving needn't take place in the same location as slaughtering.

Since the alimentary crises known in the meat sector, traceability and quality management
are now 2 elements necessary to work.
Traceability consists to follow animals from their birth to the meat in the consumer's plate.
Thanks to this, we can at any time prove what is written on label: country of birth, of
breading, slaughtering place, category, racial type ... We know as well from which site the
product is coming and who sold them.
Traceability helps to keep a precise trace of any information. It makes the product
localisation possible wherever it may be, we can then stop the sales and even find the
livestock if it is necessary. [see "traceabilty" support file].

Quality management is to reinforce controls all along the supply chain. The manager
make systematic tests and analysis, all along the slaughtering chain (reception ... )
[see "food safety "support file] .

29/10/2003

http://www.oie.int
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Industry briefing paper: "meat"

Constraints:

3

Sweating in cold storage rooms.

Manual or electric saws.

• At the slaughterhouse or in special workshop.
• Retailers can buy half-carcasses.

Extraction of viscera. The "red" offal can be suspended from a rail for
ins ection.

Maturation of meat and
reservation of its ualities.

Facilitates sale and
manipulation.

Present meats in sufficiently
small portions for sale to
retailers or consumers.

Cleaning and hair removal. Manual or with the aid of a flame (remaining bristles
are singed for e!g~). _

SLAUGHTERING OF COWS, PIGS,SHEEP,HORSE-S---- .... '-~:I

• Slaughtering requires a supply of drinking water of sufficient quality and quantity. If this is not
available, "dry" slaughtering is possible. However, great care must be taken to prevent the skin,
viscera, etc., from "straining" the edible parts.

• The following presentation corresponds to slaughtering with normal water supply conditions.
• Slaughtering can take place in the breeding area (this calls for refrigerated trucks between

slaughtering sites and areas of consumption), or near the areas of consumption ("live circuit": the
most common practice is to transfer live animals from production areas to consumption areas,
either in trucks or as whole herds. This requires less refrigeration but involves significant weigh
loss for the animal).

Fell the animal then drain its Generally, animals are suspended from a rail to
blood. facilitate bleedin .

• One hide removal racks (carcass is horizontal) or on
Hide removal. the rail.

• Calves and heifers: evisceration precedes carving.

It is indispensable:
• to separate clean sectors from dirty sectors to avoid contamination of the trimmed carcass and

edible offal,
• to evaluate rapidly meat judged to be unfit for human consumption,
• to avoid interruptions between operations,
• to purify sewage before it is rejected into the natural environment.
Inspection operations (selection of healthy animal$) are very important and should be done by highly
qualified personnel. Generally, one specialized worker is used per work post.

Splitting into two half-
carcasses for some

species

Alternatives:

29/10/2003
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Industry briefing paper: "meat"

Alternatives:

• Situating the slaughterhouse near areas of breeding or consumption .
• Almost all the following operations can be automated. To facilitate transportation between the

different operation areas (slaughtering, evisceration, carving, etc.) in the case of automated lines,
aerial conveyors with hooks should be used.

Constraints:

• Selection of healthy animals, under control, should be done by highly qualified personnel from
veterinary service.

• Rigorous hygienic conditions.

Preservation. Open air for fresh poultry, in water for those to be
frozen (this avoids discoloration).

Quarter or half chicken, fillets, • Can be automated.
etc. • Specific machines exist for each operation

(binding and portioning machines) and can be
used in medium sized units .

• Certain carving apparatus can be easily adapted
to a line to respond immediately to variations in
quality of the market.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Stunning
bleeding

Sclading and
feather removal

Evisceration

Cooling

Carving

Functions

Drain the animal of its blood
and kill it.

Remove feathers.

Removal of viscera.

-~ - ~- --- ~--
Possible choices of technolo9L-

Chicken can be suspended from a rail.

• Rabbit: skin after bleeding.
• Ducks and geese: feather removal completed by

soaking in wax.

• Feet cut off; head, trachea and oesophagus are
removed at this stage.

• Manual or cloacae pistol and scissors, or entirely
automatic.

I
I

29/10/2003 4
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Industrybriefing paper: "meat"

RAW SALTED PRODUCTS

The various products concerned are cured ham, and other products of carving (coppa, ventreche, etc.), dry
sausages, chorizo sausages, etc.
Preservation is ensured by salt and drying.

Alternatives:

• Possibility of supply of fresh or frozen meat.
• Activity can be associated with a carving workshop to (recovery of waste from trimming) or

independent.
• Diversity of raw materials: pork, beef, mutton ...
• According to the climate, possibility of partial or total drying controlled in air conditioned atmospheres.
• Activity which is adaptable to all sizes of units, from the artisan to large industry.

Constraints:

Biotechnological activity which necessitates:
• Control of raw materials.
• Strict hygienic conditions.
• Know-how for the following of operations .
• Long preparation period (3 weeks for dry sausage, several months for ham).
Favourable climatic conditions: dry and cold air (average mountain climate) for drying. If not possible,
artificial drying is necessary: large energy consumptions. Finished products should be kept cool and dry:
supervision necessary all the way to the consumer. Delicate products.
NB: The following chart is for dry sausage.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Drying

29/1012003

Functions
Facilitates mixing; final product is
homogeneous, sufficiently
granular.

Addition of salt (bacteriostatic)
and spices (flavour).

Fill the casing by compressing.

• Pre-dry.
• Activate development of

microbes.

Favours certain fermentation (to
give certain organoleptic
qualities) and lengthens period of
preservation.

____PCl~~ib/!!..~l]oipes _of,tec/]!'C?/ogt. _
Frozen meat need to be cut beforehand:
• chopping knife or cutter,
• if cutter, grinding and mixing are done in the same

machine.

Takes place in kneading trough (grinding with chopping
knife) or cutter.
Addition of salt and possibly flavour, ferment, cOlouring,
other additives. Transfer screw ensures mixing_._
Natural or artificial casing.
Filling is done manually or automatically (vertical or
horizontal fillin machine.
• 20-25°C from 12 hours to 3 days.
• Numerous energy regulatory systems are necessary

for parboiling (heat pumps, resistors, steam, etc).
• Parboiling and drying can be done in the same chest.
• Occasionally parboiling is not recommended (fat

stored too long, sausage of small diameter, etc).
• Humid l>arboilingJ~ossible.
• Dry temperature <16°C. Humid temperature >SoC.
• Numerous energy systems (see above).
• Can be done in open air, if dry enough.
• Air in open or closed circuit
• Smoking is possible, for preservation and organoleptic

reasons.

5
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Industry briefing paper: "meal"

COOKED SALTED PRODUCTS

Alternatives:

• Connected to (or not) carving activity.
• According to legislation, numerous additives are possible (polyphosphates, lactoproteins, potato

starch, etc.) to reduce cost of finished products.

Constraints:

• Finished products must be preserved cold; limited shelf life.
• Strict control of raw materials and hygienic conditions: greater risk of production accidents .
• Unlike raw salted products, the process is short and independent of climatic conditions

(nonetheless, the production unit should be refrigerated).

Operations Functions Possible choices of technology

De-boning
Drawing the Extracts parts of ham that • Waste from trimming can be used for pates, if

sinews for the cannot be sold. pates are made on the same site.
meat. • De-boning and drawing of the sinews can be

Trimming mechanized.

• Improves organoleptic • Curing in vats with salt water or by injection with
Curing qualities. needles (single or multiple needles, etc.) or

Churning • Facilitates preservation. arterial injection. The systems of injection favour
• Balances water content. use the additive.

• Curing and churning can be combinated.

Moulding • Gives a particular shape. • Aluminium moulds or other.
Pressing • Makes finished product • Packaging before cooking is possible.

firmer.

Obtain 68-69°C in the centre, Hot water or steam.

Cooking
then stop cooking. Pots or cooking cells.

Refrigeration 1-- -- --------- --- ~ - ---- ---- ----- - ----------

• Manual removal from moulds (or by machine) .
• Usually vacuum-packaged.

Removal from • Possible pre-slicing.
mould

Packaging

I
I

29/10/2003 6
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Industry briefing paper: "meat"

----~---_._-_.__ .........._~.~~~--------~---"....~--.._._..--.__.~-
PATES

Meat which is ground (to varying degree of fineness), seasoned, cooked, and often wrapped in fat.

Alternatives:

• Many types of raw materials: pork, poultry, etc.; possible to incorporate vegetable proteins .
• Valorisation of co-products from carving workshop, trimming, ham, etc .
• Packaged in cans (sterilized: preservation for long period at room temperature) or "uncanned"

(vacuum packed or not: must be refrigerated; limited shelf life).
• Multitude of possible recipes: wide range adaptable to local tastes and demands.

Constraints:

• Strict hygienic conditions during production (risk of proliferation of microbes due to fine grinding of
raw materials).

NB: The following chart describes the production of canned liver pate.

I
I
I
I
I

Fat

o erations

Livers

Functions

Facilitates mixing and later
operations.

Helps stabilize emulsion.

-- ~-- ~-- ~-~ ---
Possible choices of technologJ!.._

• Utilization of frozen pre-cutting of
products before grinding .

• Addition at this stage of various
ingredients: nitrites, sugar, sat, etc.).

Pots of cylindrical cooker.

• Cutter which permits two functions:
grinding and mixing .

• There also exists a cutter-cooker.
• Addition of other various components.

I
I
I
I
I
I
I

Canning
Sealing

Appertization
Cooking

29/1012003

Sealing: closing the an.

Cooking and preservation.

End of cooking.

• When hot or when cold.
• Various sizes of cans.

• Static or continuous autoclaves (pressure
cookers).

• 1160 C for65 minutes: small cans .
• 1160 C for 80 minutes: large cans.

In autoclave or outside.

7
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Industry briefing paper: "meat"

__________ K_N_AC_K_E_R_y -.........- 1
This activity valorise co-products from slaughterhouses (animal cadavers which do not conform to
sanitary regulations, other waste, bones, etc.).
Wastes are now classified from low to high risk in countries where SSE occured (Europ, Canada).
Anywhere else, utilisation of meat flour for animal feed, fat for industrial fats (soap factory for example),
and bones for transformation into gelatine is still possible. Hides go to tanneries.

Alternatives:

For denaturation and sterilization of products, there are two processes:
• humid (direct application of steam to the products to be treated). Takes place in machines called

"boiling autoclaves". This method is less and less popular because it is slow and the yield is low,
• dry (steam is never in direct contact with products to be treated). This is the most commonly used

process, and is described below. It uses dangerous solvents, new treating plants are choosing
centrifugation.

Constraints:

• Separate the knackery from slaughterhouse to minimize microbe contamination.
• Problem of smell.
• Need for rapid transfer between slaughterhouse and carcass disposal plant for reasons of public

health.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Purification

Meat..
Grinding I

Web sites:
www.oie.int
www.fao.org
www.who.int
www.mhr-viandes.com

29/1012003

Functions

• Sterilize products.
• Reducestheir water content.

Extractionof fat.

Extractionof fine particles.

To present a homogeneous
finished product.
Consistentlygranular.

Possible choices of technolo

• Continuous or non-continuous machines.
• Pre-cookingand crushing possible

beforehand.
• Crushing: hammer or blade grinders.

• Mechanical extraction: heated or unheated
dryer, for example.

• With solvents: continuous or not.
• Complete treatment systems: direct action

of solvent on raw materials, simultaneous
action with grinding, sterilization, drying,
distillation.

• Centrifugation.

• Turbo extractor.
• Decanters.
• Clarifiers (dry or with water-washing).

Optional operation depending on final
destination of products and their quality after
extraction.

8
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I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Fish is very fragile raw material which must be cooled and processed rapidly, before
eventual storage in the form of frozen or canned products.

The transformation of fish generally consists of two mains phases:

e Separation of meat/waste (evisceration, deboning, removal of head, removal of tail,
filleting). This separation can be done:

either on the fishing boat, which will deliver the semi-processed products to
industry,

or on land after the delivery of the fish or aquaculture products.

e Transformation of high-ranking products (meat) on one hand, and waste on the other
hand:

meat canned, fish products, ready meals, smoked products,

waste by-products intended for cattle feed (oil, flour), for human consumption
(soup, hydrolysats, ... ) or for soil conditioner.

16/10/2003
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• Preparation is the first phase in the processing of fish and is done on board the ship or on land.
• It is more or less sophisticated, depending on the valorisation of the product: fish simply

eviscerated (for fresh sale, or for salted or smoked fish), or fish fillets.
• Large potential for mechanization.

I
I
I
I
I
I

I-----~--

Alternatives:

IF~SHPRIEPARAliO~

Industry briefing paper: "fish processing"

I
I

Constraints:

• The raw material must be used rapidly. Fish should stay in refrigeration only a few hours.
• Necessity of a large capacity of refrigeration equipment and large quantities of drinking water

(continual washing of fish and installations).
• Strict hygiene of the premises is indispensable.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Removal of
head

Evisceration

Filleting
Removal of tail

Skinning

Storage

Functions

Remove the head (if it is
necessary) and viscera to have
a clean product, possible to
preserve.

Form the fillets ready for
marketing.

Remove the skin ..

Possible choices of tech nolo

Operation almost always necessary:
• Manual.
• Inclined rota drum turning under a jet of water.

• Manual.
• Successive mechanized operations: slitting, then

aspiration of the viscera, removal of the head,
removal of the tail

• Both operations carried out more or less
simultaneously: different technologies and large
range of capacities;

• The fishes are then rewashed (to remove blood,
viscera and mucus ... ) and possibly pickled {whiter
and firmer meat especiall~ for canning ..

• Fillets may be removed from the whole fish before
evisceration. They are then skinned .

• For canning, filleting can be done before or after
cooking.

• It may be manual or mechanized.
• The meat remaining on the bones can be recovered

manufacture of fish sausages, ...

• Manual.
• Skin removed by a roller.
(Small scale equipment are available)
• Chemical skinning{canned mackerel) .
• Other methods for large fish {vertical skinning for

selacians ...
• Marketing of iced fresh fish or modified atmosphere.
• Immediate transformation of fresh fillets .
• Freezing of fillets individually or in blocs {for the

manufacture of breaded fish for examp-Ie .

I
I

16/10/2003 3
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Industry briefing paper: "fish processing"

IF~SIHlCANN~NG

The fish canning allows for the transformation of a highly perishable raw material into a product which is
easily stored at room temperature for several years. The main problem is generally the supply of cans.

Alternatives:

• These basically concern the degree of mechanization and the method of sterilization. This activity
lends itself to a large range of capacities.

Constraints:

• Positive cold storage (if supplied directly from the catch) and/or negative cold storage .
• Strict hygiene throughout the whole fish processing plant (see corresponding paper).
• Large consumption of drinking water.
• Avoid storage at high temperature.
• Technology is relatively classical.
• Effluent and waste management
• Minimum economic capacity to be checked according to markets and fish resources

( www.ifremer.fr )

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Packing into
cans

Coolinq

16/10/2003

Functions
Removal of the meat.

Eliminate some of the water.

Place the fish in the
container.

Add flavouring, adjust acidity,
improve the texture by the
addition of 'uice, fill the can.
Eliminate the gas, make the
temperature uniform.

Steal the can.

Sterilization.

Prevent overcooking.

Possible choices of technolo
See corresponding paper.

Optional: development of the technique of canning
raw fish.
Cooking:
• in a hot air tunnel,
• in a radiating oven (costly),
• in microwave oven,
• in a steam room,
• in boiling brine.
• Usually manual for sardines and

mackerel(necessity of much labour).
• Mechanization possible for tuna .
• Variet of t es of cans.
Automatic juice dispenders.

In oven (optional).

Semi-automatic and automatic systems.

• Discontinuous sterilizers (autoclaves with
baskets for small capacities and multi-use plants
or horizontal sterilizers for large capacities).

Spraying with cold water or inmersion.

4
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Industry briefing paper: "fish processing"

The drying of fish is a traditional method of preservation (by the elimination of water) and transport (to
lighten the finished product).

Alternatives:

• Drying in open air or industrial drying in a tunnel.

Constraints:------------ ------------------------- ---- --- --.- ------- ---
• Risks of reabsorption of water (pay attention to the packaging), of infestation by insects and of

bacterial contamination

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Preparation

Salting

Drying

Packaging

Storage

16/1012003

Functions
Washing, removal of head,
evisceration, opening of the
fish and laying in flat.

Improves preservation:
bacteriostatic action of salt
and fight against insects.

Preservation and reduction of
weight.

Protect the product and
prevent reabsorption of
water.

Possible choices of tech nolo
• Simple manual evisceration (traditional in

Africa).
• Evisceration + removal of head and tail =

operations which can be entirely mechanized.

• Absence of salting: example: Stockfish in
Norway and Iceland; reserved for cold countries.

• Salting in brine or in' dry salt.

Natural drying:
• On the ground (Africa): risks of infestation.

Improvement with drying racks (wattles= +
different equipment for solar drying).

• Suspended (Norway): stockfish (non salted) and
klipsfish (salted).

Industrial drying:
• tunnel for discontinuous drying,
• tunnel for continuous drying: movement of a cart

with or against a current of hot air.
Rational, rapid, and efficient drying, but consumes
energy.

Packaging:
• Airtight to prevent reabsorption of water.
• Solid: plastic wrap which is too thin may be

pierced by the fish.

The type of packaging varies according to the
climatic conditions.

In an area which is not too humid if possible
(refrigerated for salted non smoked products).

5
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Industry briefing paper: "fish processing"

------~-------_._-........... _------_.-.- ------~---~--.--- ......,--.-.- ..... ---- .... -- -_. -- - ,.,

IF~SH SMOK~U\BG

Traditional method for preserving fish. Currently, this technique is being developed to retain the
organoleptic qualities of the final product.

Alternatives:

• Smoking, hot or cold.
• Smoking with open fire, or with a smoke generator.

Constraints:

• Risk of poisoning (survival of botulism bacteria, Clostridium botulinum) and of mould at the end of
preservation.

• Microbiological risk (Listeria) with cold smoking
• Light industrial investments.
• Possibility of small capacities.

Flavouring and bacteriostatic Pickling, injection or salting with dry salt.
role.

Conservation and flavouring. Cold: the fish remains raw (increased risks of
poisoning), temperature below 30°C.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Operatiol}~

Preparation

16/10/2003

Functions

Preparation for smoking.

Possible choices of tecfJnology

See "Preparation of fish".

• In open air on drying racks (wattles).
• In drying oven

Hot: the fish is cooked. Drying and smoking at 70-
80°C (1 to 2 hous). Equipment:
• traditional smokehouses: fishes are arranged

above the fire,
• industrial smokehouses: smoke generator is

separate from the smoke room.

In both these cases, smoke is produced from the
sawdust of selected wood.
(liquid smoke is not frequent)

6
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Industry briefing paper: "fish processing"

Preparation of surimi-kamaboko is an original way to valorise some species.
The fish is processed into surimi (white odourless jelly), then subjected to cooking-extrusion (after mixing
in additives) which gives kamaboko. Surimi is mainly used for Kamboko production, which one can be
consumed as it or incorporated in numerous preparations (ready-made meals ...)

Alternatives:

• Raw material: whole fish of various species especially with lean flesh, fillets. (utilization of waste
from fish seems not to be adapted, on both technological and bacteriological plans .

• Few variations in the technology, but many in the additives and flavours .
• Surimi production and kamaboko processing are two different activities, often realized by separate

companies.

Constraints:

• Sophisticated technology, extensive use of additives, transformation of fresh fish (for surimi).

Operations Functions Possible choices of technol09..l-

Fresh fish Possibility of treating entire fish (separating
I machines exist for pulp).

FilletinQ
Meat recovered from the bones can be
reincorporated.

I
Extraction of the Separation of fish proteins. This operation takes place in several stages

pulp (grinding, washing,centrifugation, straining)
designed to eliminate unwanted elements.

I
Manufacture of Preparation of the "base" Additives are incorporated (polyphosphate,

surimi surimi sorbitol, saccharose) and the mixture is ground at

!
low temperature before congealing white,

-;-- opaque, elastic and odourless gel.

----- Storage up to 1 year is possible.;
!

Kamaboko: Addition of texturizing agents Salt addition
Creation of a gel of and flavourings Additives vary depending on the product desired

proteins (starch, egg white, crab extracts, flavourings).

I
Cooking- This is a complete phase during which the raw

shaping material is cooked and texturized (according to
the type of finished product desired).

I Stages: extrusion, maturation, cooking, pressing,

Kamaboko
colouring, cooking.
One can give the shape, texture, colour, and
flavour desired: crab sticks, crayfish tails ...

I
I

16/10/2003 7
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Alternatives:

• Deep freezing can take place at a number of stages during the transformation of the product. It
can constitute an intermediate stage, or it can be the final stage of processing .

• The speed of freezing can be more or less rapid: the quality of the finished product is directly
linked to the speed of the droop in temperature .

• Technological alternatives essentially concern the freezing process .
• Freezing can take place on board ship, or on land.
• In some cases, there is a double freezing, first on the whole fish ( for example: freezing on board

in big blocks) then cutting in fillets in an on land processing unit and second freezing of the fillets.

Constraints:

• The quality of the raw material must be impeccable, and freezing must be done as soon as
possible after the catch.

• Negative cold chain and distribution cold chain.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Deep freezing

Packaging

16/10/2003

Functions

A finished product is obtained
which is ready to freeze (raw fish,
eviscerated or fillet).

Lowering of temperature at the
centre of the product to -18°C.

Possible choices of technolo

See "Preparation of fish".

• Plate freezer: deep freezing of the product by
contact with the plates in which cryogenic fluid
(at approx. -40°C) circulates. Equipment with
horizontal or vertical plates exists. It functions
discontinuously. Loading and unloading can
be automated.

• Freezer with blown air: freezing by cold air
current.
- batch freezing room
- Continuous freezing tunnels: chamber with

insulated walls in which a current of cold air
(-25°C to-40°C, 1.5 m/s) cirwlates,

- freezers with conveyor belts linear or (more
and more often) scroll: products are moved
about on this conveyor belt,

• Freezing by immersion: immersion in a cold
liquid: ex. Immersion of tuna in a solution of
NaCI at -18°C.

• Freezing by spraying of cryogenic liquid (liquid
nitrogen or carbonic anhydride). Spraying of
liquid nitrogen on a conveyor belt. Reduced
investment, few lost of weight by dehydration
but higher functioning costs.

8
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!BRIEADEDf~SH MANUfACTURE

Alternatives:

• Breaded fish is manufactured from blocks of fish, usually frozen on board ship.
• Various types of cooked dishes can be manufactured, as well, by using closely related

technology.
• In this way a wide range of deep frozen prepared products are obtained from blocks of fish .
• Fresh breaded fish (unfrozen) appeared recently.

I Constraints:

I
• Negative cold chain.
• Generally cheap products :

Separation of the meat.

Formation of blocks of meat.

Freezing in blocks

See report "Preparation of fish"; frequently
done on the ship.

The fillets are stacked and placed between
the plates of a plate freezer frozen blocs
of "fillets" form a homogeneous mass.
Frequently done on the ship.

Possible choices of technoloFunctionso erationsI

I
I

I
I
I
I
I
I
I

Cutting into portions.

Manufacture of deep-frozen,
breaded fish.

"Croquettes"
Salt cod

Fritters

Cooked dishes

Sawing of blocks by sets of saws in portions
of 20, 50, ... or 1,000 g.

• The sawed portions (while still frozen) are
coated with an edible adhesive made of
flour and water, then sprinkled with
breadcrumbs. The portions then pass into
a continuous freezing tunnel to fix the
coating and reach a -180 C temperature.

• The scraps from sawing are cooked and
mixed with different ingredients: e.g. Salt
cod is placed in small aluminium trays,
"croquettes" are extruded and breaded ...)

• The products are then deep frozen.

After sawing, the cubes of 20 to 100 gare
dipped in batter, and plunged into a
continuous fry before being deep frozen
again.

The blocks are sawed and placed in small
aluminium trays.
A sauce is poured over them (the fish may
possibly be cooked beforehand).

I
I

16/10/2003 9
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Industry briefing paper: "fish processing"

VAlO~~SA1~ONOf WAS1E: O~lS AND !FlOlUJRS

Alternatives:

Raw materials:
• Entire fish caught for the sole purpose of manufacture of oils and meals.
• Damaged, unmarketable fish.
• Waste from transformation industries.

~I

I
I

Constraints:

• Heavy industry, risk of pollution, following of the technique is delicate (inappropriate cooking
penalizes the pressing; too much drying reduces the nutritional quality, etc.).

• Other ways of valorisation of the raw material: pet food, insulin, omega 3 extraction, collagen etc.

I
I
I
I

o erations
Raw material

Pressing

Liquid

Decanting

Functions

Coagulation of proteins.
Rupture of cellular walls.

Separation of liquid and cake
(55% water, 3 to 4% oil).

Separation of oils and solid
particles ( added to the
cake).

Possible choices of tech nolo

Conveyor screw steam cooking.
Temperature from 60°C to 100°C
according the fish (usually: 95-100°C for
20 minutes.

• Possible conveyor with vibrating filter
(partial elimination of water) press.

• Continuous presses with 1 or 2 screws
in a filterin c linder.

Horizontal centrifugal decanter.

Packaging in bulk or sacks.

Production of a homogenous Vibrating sieve then hammer grinder.
~owder.

Evaporator with multiple effects.
Product obtained is added to the cake
from ress.
• Direct drying: mixing of the product in a

cylinder with circulation of hot air.
• Indirect drying.

• Vertical centrifuge with disks.
• Later clarification of the oil by

successive centrifugation .
• Later refining according to the type of

use

Separation of water-oil.

Recuperation of residual solid
matter (20% of the flour
obtained.
Reduce moister to 10%.

Evaporation

Fish meal

Centrifugation

Oil Residual
water

Liquid Solid

I

I
I

I
I

I

I
I

16/10/2003 10
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Industry briefing paper: "fish processing"

I Useful sites:

I Marine resources:

www.ifremer.fr

I Technoloqy
www.cevpm@)nordnet.fr
www.idmer.com

I Know-how and partners :
www.adepta.orq

I
www.unido.orq

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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This activity supplies consumers with prepared food which can be used quickly. These products are well
adapted to urban zones with a relatively high level of purchasing power.

The principal alternatives of the project concern:

8 Finished products:
... with a meat base (of beef, pork, mutton, poultry ... ) and/or fish,
... complete ready-to-eat dishes which require reheating, or meat in sauce (the consumer prepares

the garnish),
... range of recipes.

8 Targeted markets:
... products intended for local market,
... typical products of a region, intended for export.

8 The technology of preservation: 5 distinct channels are described (see the production process chart).

8 The method of raw material supply:
Before beginning the operations of cooking/preservation, raw materials must undergo first
transformation which is practically identical in all cases.
Depending on the opportunities for the supply of raw materials (their quality, price, etc.), the
manufacturer may choose:
... a supply of unprocessed products: manufacturer must assure first transformation (see

corresponding paper),
... a supply of more or less processed products: pre-cut meat, fillets of fish, graded frozen

vegetables, etc.
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Flexible and
more rapid
High
consumption
of energy
No metallic
containers
permitted

High frequency or
Microwave

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Mixed: very
good results

(climatically
controlled chamber
+ current of hot air),,,,,,

\
\

Immersion in warm
water

(waterproof wrapping
otherwise washing out

will occur)

./

Problem of exudation

Two main methods of supply
• Whole fish (fresh or frozen): if the plant is linked to a fish farm or is near a

fishing port. See Industry Briefing Paper: "Fish Processing". Extraction of meat
by filleting, or for larger fish, by cutting into slices or pieces.

• Fillets: usually frozen. See above for methods of thawing.

Two methods of supply
• Unprocessed products: necessity of pre-treatment by machines with large

output, often specific to the product. Foreseeable for large-scale units for ready
meals, or mixed units for vegetables-ready meals.

For dependable supply for a unit for cooked dishes, pre-treated vegetables are
often frozen.
• Pre-processed products which are ready to use: supply is costly and

foreseeable for multi-purpose units.

Trimming: preferably in the factory for cooked dishes, in order to be adapted to the
constraints of production.
Manual or mechanical methods (removal of membrane without cutting into the
muscle).

Possible choices of technology
Supply of living animals is rarely advisable (problem of savings related to scale +
hygienic guarantees + better valuation of high quality cuts).
The most frequent supply is in frozen cut pieces: specifically adapted to
manufacturing needs.

Even in the case of supply of unprocessed products, freezing permits evening out of
the fluctuations in supply. Complete supply of fresh fish is possible in the case of
aquaculture.

Freezing
(-20 to -30°C)

o erations
Meat

_____. Raw materials
--. ready for use

Vegetables

Pre-processed
products
(frozen)

Freezing

111 '\
I ,

I ,

........ I '

... " ~ Raw
Inspection ----. materials

Grading ready for
use

Whole fish

Raw materials
ready for use

Fish

• The choice of the method of supply naturally depends on the local availability of semi-processed products.
For pre-treatment of unprocessed products, see Briefing Papers "Meat", "Fish Processing" and "Fruit and
Vegetables". It may be also useful to contact ADIV (www.adiv.fr) and CTCPA (www.ctcoa.ora).

Refrigeration
14 to 7°CI

De-stoning
Removal of sand

+
Washing

Ii
Peeling

Removal of head
Evisceration

Removal of tail

I

I

I

I
I
I

I

I

I

I

I
I

I
I
I
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Cf. A guide to a "Little manufacture of canned ready meals" and www.sicaudieres.org.
Advantages:

• Finished products can be stored at room temperature, and have long shelf life. No need for cold
chain, nor cold storage for the distributor or consumer.

• Limited risk of poisoning: easily controllable scale for sterilization .
• Technology adapted to very different capacities. Equipment exists for small capacity (for jars or

metal cans) (cf. www.adepta.com).

Disadvantages:

I • Problem of supply of packaging materials (jars or metal cans may be very expensive).
• Organoleptic qualities are affected by treatment.

Placina on palets

Cookina - Sterilization

o erations

Packaging: to hermetically seal the packaging before sterilization. Depends
on the choice of the container.
• Crimping: for metal cans -large range of equipment.
• Screwing on the cover: for jars - large range of equipment.
• Sealin : for lastic containers.
Sterilization: to cook and sterilize the product.
Two ways: continuous or discontinuous:
• Discontinuous: autoclaves with baskets. Can be developed by addition of

more autoclaves. Wide range of adjustments and adapted to all sizes of
cans. However, production rate is limited and much labour is needed.

• Continuous:
- vertical or horizontal,
- water + steam,
- different systems of handling.

Heavy investment. Difficult to use with many formats. Especially adapted to
lar e series of tin cans.

Dosage: to place the exact quantity of the product in the package by weight or
volume depending on the homogeneity of the product. Simple technology.

Possible choices of technolo
Choice of packaging: this is the basic choice.
Rigid:
• Opaque:

- metal can (tin plate, aluminium). A tin can is the classic method of
packaging. Necessitates a nearby can factory (imports are extremely
expensive due to the volume of the containers). Easy to put into use. Very
resistant,

- thermoshaped plastic (polypropylene). Delicate heat sealing .
• Transparent:

- glass jar with glass cover; very high cost of packaging, mechanization is
impossible, but it is possible to recover the jars (foreseeable for artisanal
units). Sterilization without risks,

- glass jar with a metal cover, screwed or capped on. Possibility of
mechanization and recuperation (returnable jars). More adapted to
pasteurized products.

Semi-rigid: small plastic trays or combinations of aluminium-polypropylene or
cardboard-plastic film. Heat-sealing of cover is delicate. Sophisticated
technology.
Flexible: sachets made of complex materials. Sophisticated heat-sealing
technology.

Preparation
of packaging

(washing)

Packaging
Crimping - Capping

Labellina- Final wrappina

Preparation
of

ingredients -
Mixtures

I
I
I
I
I
I
I

I

I

I
I

I
29/10/2003 4
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Industry briefing paper: "ready meals"

Cf. A guide to a "Ready cooked dishes".
!\dvantag~~ ._._._ ...._ . ._ 0 • __ • ••• __ • __ •• ,.

• Better technology for preservation of organoleptic and nutritional qualities .
• Longer shelf life compared to fresh products (from 6 to 40 days according to the process).
• Existent equipment for small installations.

Disadvantages:

• Risks in the technology: possibility of poisoning if cold chain is not mastered, expiry date of
product not respected or production tables not mastered.

• Sophisticated packaging materials.
• Problems of homogeneity of treatment for small capacity equipment.

o erations

Packaging in a
vacuum or in a

modified
atmosphere

I
I
I
I
I

Preparation
of

ingredients

Preparation
of

packaging

Functions

Placement in a vacuum
reduces the occurrence of
oxidation and the resistance
to transfer of heat.
Packaging before cooking
limits exudation and
increases output.

Possible choices of tech nolo
• Certain raw materials may be precooked

before packaging.
• A multiple of packaging materials are

available: small trays or film, simple or
compound materials.

Classic equipment for high-quality cooking or
I AFI (agro.food industry).
i See "Canned ready meals".
I

A large range of equipment from the simple bell
jar to continuous processing machinery.

I
I
I
I
I
I
I
I

Cooking at low
temperature

«100°C)

29/10/2003

Cooking according to
optimum scale of temperature
(no overcooking).

Rapid lowering of the
temperature of the product to
prevent the proliferation of
bacteria.
Protective final wrapping that
helps selling (printed
cardboard).

• Traditional materials: covered pot for water
bath cooking chest. Low investment.

• Specific equipment (especially derivatives of
pressure cookers) can cook and cool in the
same container.

Immersion in cold water.
Spraying of cryogenic fluids.
Circulation of cold air.

Usually cardboard boxes.
I
I

5
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Industrybriefingpaper:"readymeals"

D!EEP flROZIEN !READV MEALS

Advantages:

• Finished products have a long shelf life.
• Preservation of organoleptic and nutritional qualities .
• Technology can be adapted to very different capacities.
• Low cost of packaging for simple systems.

I
I

Disadvantages:

• Necessity of negative cold chain (storage in plant, transport, storage at the distributors' and
consumers').

• Risks of poisoning in case of thawing/refreezing.

Deep-freezing

o erations

Storage
Final packing

Final wrapping

Mechanical cold:
Refrigerationset with compressor,
evaporator and refrigerantgas.
Differentequipmentavailable:

- plate freezer with plates: for
small facilities and thin
products,

- deep freezing cells,
- deep freezingtunnels (the

products are placed on carts or
conveyors).

Possible choices of technolo
Choice of packaging: choice of secondary importance (does not
determine the selection of the project).
It depends on 3 main criteria:

• state of the product (solid nor not),
• presentation of the final product (packaging),
• consumer's use (reheating in a pan, in a hot water bath, an oven or by

microwave).
Options:
• A plastic bag (with cardboard box as final wrapping): the simplest and

least expensive solution,
• Small tray (aluminium or polymer/cardboard) + heat-sealed cap.

Mechanization,
• Thermoshaped container and cover: adapted to microwaves. Simple

tech nolo but costl acka ing. Mechanizatiol\ Qossible.
Dosa e mixin : see "Canned read meals".
Packaging: depending on packaging:

• Bagging,
• Placing in small tray

+ Heat seal in or ca in with a cover.
Deep-freezing: the product is rapidly cooled to -18°C in the centre. Two
main methods:
Cryogenic cold:
The cooling power of compressedgas is
used by direct contact; liquid nitrogen,
frozen C02.
Advantages:simple installationof freezing
equipment.
Disadvantages:

- high cost of freezingproducts,
- indispensableto be near plants for

compressedgas.
Equipments:

- cryogenic hood,
- cell,
- tunnel.

Preventdehydratingof surface (risk of
freezer burns .
Final packing: cardboard is often used for final wrapping (indispensable
in the case of packaging in sachets) protection; attractiveness and
information.

Preparation
of packaging

Preparation
of

ingredients
Mixing

I

I

I
I

I

I

I
I

I

I
I

I
29/10/2003 6
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Industry briefing paper: "ready meals.

_--..-.-.---föEHYDRATED READY-MEALS~---------~-- ..---'I
Advantages: ----------------------------- --- ..--------

• Finished products can be stored at room temperature.
• Rapidity and ease of preparation for the consumer
• Small volumes.

I
I

Disadvantages:

• Sophisticated technology.
• Heavy investments.

Alternatives:

I
I

• Usually, the manufacturer of dehydrated ready meals only mixes and packages ingredients, which
are already dehydrated. In fact, the dehydration of the different ingredients can call for different
technologies .

• The processes differ in the method of drying, which varies according to raw material.

I
Operations

Unprocessed products

Cooking

Functions Possible choices of techno/c?'9Y

Most of the products are cooked before drying.

--- -- ------- - - -- -- - -- - - -- - -- -
In a sachet (aluminium or compound), in a small box, or small
cups with heat sealed lids.

The process differs according to products treated:
• Drying by hot air: products placed in carts, in a tunnel oven

with circulation of hot air (70°C to 140°C). Time of drying
about 5 days. Used for fruit and vegetables.

• Drying by atomization: used for liquids and colloidal
solutions. Time of drying: several seconds.

• Drying by fluidization: the moist product passes on a hot air
fluidized bed. Used for cereals, vegetables and pulverized
products.

• Drying by suspension: after mechanical disintegration, a
current of hot gas carries the products along. Used for
pulverized moist products.

• Drying by drum dryer for puree-type products - baby-food.

Depends on the
desired characteristics
of the finished product

Blending of the ready
meals.

Elimination of water
Preservation +

Reduction of product' s
weight.

Drying

I
I

I
I

I

I
I

I
I

29/10/2003 7
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Industry briefing paper: "fruits and vegetables"

Alternatives:

• All means of valorisation of fruits and vegetables begin by a preparation phase which is generally done by
the processing unit.

• The first operation of stone removal and washing can be common for different vegetables. However, later
operations generally require specific equipment for each vegetable (for fruit and vegetables technology, see
http://www.ctcpa.orq).

Constraints:

• This activity is linked to seasonal horticultural production : it is difficult to balance the supply of raw materials
on a whole year. '

• Raw products are often very perishable: need for rapid handling and positive cold storage .
• Regulation constraints are more and more strict: it is necessary to follow up contaminants (especially,

pesticides, heavy metals, mycotoxins), to satisfy environmental constraints and production traceability (see
support file: traceability)

I
I
I o erations Functions Possible choices of tech nolo

Storage

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Reception

(weight,
calibrer,
density)

Removal of
ends, stems
stones. etc.

The quality of the vegetable
is maintained for as long as

ossible.

Intercellular oxygen is
eliminated and enzymatic
activity stopped.

Positive cold storage.

• In tubs: economical, not very hygienic .
• Spraying of water under pressure: 2 Vh,

continuous, costly.
• Turning drum: 2 to 5 Vh, large caEacit~.

Specific equipment for each vegetable.

In water: heavy water consumption, softening,
loss of nutriments, not costly.
With steam: more expensive, slower, less used.
Quick blanching: rapid steam bath, low energy
consumption. .
Micro-wave: (experimental) desiccates product,
costl .

Pre-treated produced can be frozen and stored
this regulates the transformation activity of a

comEan .

I
I

16/1012003 3
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Industry briefing paper: "fruits and vegetables"

Pulps and purees are intermediate food products (IFP) intended for later transformation.

Alternatives:

Essentially these concern the methods of preserving the finished products:
• Deep-frozen purees or pulps : very good quality, but high cost (intended essentially for small scale ice

cream manufacturers). Necessity of deep-freezing equipment.
• Pasteurized purees or pulps:

- pasteurized in cans (after packaging): medium quality due to over-heating, not very practical for
industrial use. Intended essentially for small scale pastry manufacturers and industry in case of
emergency.

- Aseptization: pasteurized in "Asepton type" barrels (200 litres): this packaging is better suited for
industry,

- pasteurization in bulk, then aseptic filling in bags: practical packaging for industry. Good quality, lower
cost than deep-frozen method. Delicate technology.
Yield: 500 kg/h to 2 t/h for a classic production line.

Constraints:

• Existence of outlets to industry (dairy products, baby food, nectars, ice cream, sorbets, industrial or artisanal
pastry manufacturer, candy makers, fruit preparations).

• Fresh or deep-frozen fruit supply.
• European (and international) regulations about residues (for example pesticides < 1ppm for baby-food

market products) and traceability (see support files traceability and food safety).

(1) Purees In a thermo break (cylindrical apparatus with
(2) Pulps double envelope, in which vapour circulates

by means of an endless screw).

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Fresh fruits

preplation

(2)

Deep-
frozen pulp

16/1012003

o erations
Deep-frozen fruit

I
Thawing

Aseptic
pulp

Functions

Preparation of raw material.

Straining.

Because the fruit is at different
stages of ripeness.

Preservation.

Possible choices of technolo

With continuous grinder which consists of
two rollers turning in opposite directions.

By passage in a tank equipped with an
agitator.

Pasteurization in bulk (tubular), ultra-rapid
(several seconds at 65°C95°C), then
cooling .

• Deep freezing (-40°C), generally in
tunnels blocks of 1,5 to 10 kg.

• Pasteurization in cans or barrels:
packaged hot in a tunnel.

• Aseptic pulp: the puree Is super-heated
under vacuum for 15 to 20 seconds,
immediately cooled to 15 ° and aseptically
packaged in sterilized bags.

4
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Industry briefing paper: "fruits and vegetables"

MANILJlIFAC11l.!l~1EOf JAM AND JEll V

Alternatives:

I
I
I

• Alternative products: using EU legal labelling (mainly linked to fruit rate)
"extra" jam, "extra" jelly, jelly, marmalade, cream (of chestnut).

• Alternatives for supply: Fresh fruit, pulps or juices, frozen fruit.
• Alternative processes: Discontinuous or continuous:

- discontinuous: small investment, high use of energy, and need of labour force,
- continuous: savings in labour, steam, space; flexibility of operations. Constant quality of products; ease

in cleaning, complete automation.
Yield: 3 to 7 t/h on overage for continues processing.

Constraints:

• Technological control is necessary (dosage, risks of overheating, problems of floating, presence of foam or
bubbles).

• Labour intensive in the discontinuous process because one must act quickly at the end of cooking
(mechanization possibilities)

• Raw material supply.

Pasteurization
Sterilization

Possible choices of tech nolo

See "Manufacture of pulps and purees".

• If the temperature of the product is
>85°C(self sterilization), vacuum
sealed with jet of water or steam, or
turning of the jar.

• Temperature <85°C, need for
pasteurization by immersion in hot
water or in an oven with steam

• in'ection.
1) In air.
2 Under a shower of water.

1) In a tunnel with a jet of water, or steam.
2) By warm water bath.

Discontinuous process:
• Cooking in a tank under atmospheric

pressure (by batch of 60 to 80 kg).
• Cooking in vacuum evaporators.
Continuous process: (less flexible in
industry and also less widespread)
• Endless-screw or tubular evaporator

plus a thin-layer evaporator or a
scraped surface heat exchanger-
evaporator for puree and jelly. Better
guality, better control, larg~~ields.

Functions

Extraction of the pulp.

About 90°C, the optimal temperature
for filling~jars.

In automatic weighing chambers by
means of scales.

Stirring is necessary to prevent the
problem of floating, but it must be
slow so as not to damage the fruit.

Rest until cooling is complete for good
jellification.

Storage

Addition of
pectin

(1)

Pulp

Weighing

Mixing

Buffer batch

Cooking with
stirring

Cooling

Filling
Sealing

Preheating

Cleaning the jars

Refining
(2)

Additives:
sugar syrups
pectin
liquidsI

I

I
I

I
I
I
I

I
I

I
I
I
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Industry briefing paper: "transformation of fruit and vegetables"

Fruit in sugar syrup is an intermediate food product (IFP) mainly intended for the dairy industry.

Alternatives:

Constraints:

Yield: continuous processing gives a maximum yield of 1,500 kg/h.

• Supply with deep-frozen, aseptic, or mixed fruit pulp.

Possible choices of technoloEL

Aseptic packaging
Pasteurised cans
Stainless barrel.

By slow stirring in tanks.
(difficult: formulation is different from one customer to
another one.)

By spraying of hot juice over the fruit.

High temperature: 95°C for 5 minutes in a scraped surface
heat exchanger.

Up to 25°C in a heat exchanger.

Aseptic pulp

o erations

Thawing

Deep frozen
pulp

I

• High technology activity.
• Each product is usually specially conceived for a manufacturer and a particular use-
=> importance of a research and development department and of the dialogue with users.

Sugar
pectin
Gelling agent
FI;'lVolJrinn ...

I

I
I
I

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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Industry briefing paper: "transformation of fruit and vegetables"

MANUfAC1UIRE Of CIRVS1AlUZIEID IFIRU~l

Alternatives:

• Continuous or discontinuous processes.

Constraints:

• Delicate technology.
• Difficult to determine to what point one must stop the cooking, risk of overheating.
• Risk of browning (large pressure cooker) .
• The casting should be rapid, and terminated before the beginning of the jellification of the pectin.

I

I
I
I
I
I

o erations

Fruit pulp
Pectin
Sugar

Glucose syrup
Flavouring
Colouring

Acids

Functions Possible choices of tech nolo

• At atmospheric pressure; in basins with
double bottoms with scraping agitators.

• Vacuum cooking, with reduced pressure in
large pressure cookers equipped with
vacuum pumps (better product,
preservation of pectin, greater capacities).

• By pouring into pre-stamped forms made
from dry starch .

• Into iron moulds.

I
I

Recy-
cled
starch

Flow into
mould

Separation of the
candy, mashing,

blowing

Division of the product Separation of candy by mashing and blowing.
into individual bite-
sized portions.

I
I
I
I
I
I
I

16/10/2003

Crystallized fruit
covered with su ar.

Up to 75 % of dry
matter.

With granulated sugar or icing sugar.

In drying oven (for 8 days) or tunnel.

Bulk, box or individual packaging.

7
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Industrybriefingpaper:"transformationof fruitandvegetables"

r----- .. '- ...-.-

Alternatives:

• Glazed candied fruit sold directly to the consumer.
• Unglazed candied fruit, intermediate food products, sold to manufacturers of pastries,

cookies/biscuits and ice cream.

Yield:
Average for continuous processing: 600 kg/h of fruit in cubes,
300 kg/h of chestnuts.

Constraints:

• The discontinuous processing is very labour intensive.

. Operations Functions Possible choices of technology
----- .--.--

I Cannedfruits I In a bath of brine, or of sulphur dioxide (less
I and less used)

Washingwith water

I
I Blanching I Inactivation of In a basin with a double bottom, heated by

enzymes. steam (prevents bursting of fruit).
Temperature just below boiling point.
Products are then cooled with cold water.

Preparation
ofsyrupfor
candyling

Reconstitued Integration of sugar The fruit is placed in boiling syrup (sucrose +syrups

r
with fruit. water + glucose syrup) in ovens or in heated

tunnels. This operation is repeated every 25

I Candvino I hours. The concentration of the sugar syrup is
gradually increased.
The cycle varies from several days for

Treatment cherries to 12 days for large fruit.
of syrup

D'f";~~
Glazing

I Glazing: done with concentrated sugar syrup,
Glazed Unglazed up to a temperature of 121 0 C to 1230 C.
candied candied (Treatment of syrups: discoloration, filtration,

fruit fruit concentration.)

I
I

16/10/2003 8
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Industry briefing paper: "transformation of fruit and vegetables"

,-- . .........-~--------__ o_~,-_. __~. ~~~- -"'__ ~._.c-- ~ • _. _

MAU\!Il\JfACll\J1R1E Of flRl\J~l AU\!IIDVEGE1ABlIE JWCIES AU\!IIDlDlR~U\!IKS

Alternatives:

Products:
• manufacture of juice and drinks for household use, from fresh fruit,
• manufacture of juice and drinks for household use, from concentrated juice,
• manufacture of concentrated juice intended for industry.
Process:
• extraction depends on the type of fruit,
• manufacture of concentrated juice and diluted juice from concentrate,
corresponding to two successive functions.

Constraints:

• Supply of containers (bottles for juice, barrels for frozen concentrate) .
• Negative cold chain for frozen concentrate.
• Supply of fruit.
• Supply of drinking water (for washing and dilution).
• European regulation with precise labelling and fruit rate.

Carbonation

9

Fruit drinks

Sparkling
drinks

+ acids Pasteurization
+ other fruit

juices
(+ flavouring)

Freezing
Packaging (vats or tins)

l3-Dehydration

+ water + sugar

juice Concentrate

+ acids
pasteurization

] extraction

Il2-Concentration I

Possible mixing

9-Cooling

Pasteurization

10-Storage

16/10/2003

OPERATIONSI
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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Industry briefing paper: "transformation of fruit and vegetables"

[o)lElAilED ANAL VS~S

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

1.
Fruit Preparation

2.
Blanching

3-4-5.
Extraction

6-7.
Desaeration

8.
Pasteurization

9.
Cooling

11.
Carbonation

12.
Concentration

13.
Deshvdration

16/10/2003

Functions

Sorting-washing-grading
Stone Removal -peeling.

Inhibition of enzymes.

Separation of juice from solid
portion.

Elimination of oxygen to
prevent changes due to
oxidation, the loss of
vitamins, and the corrosion of
~ackagl!!g.

Aids preservation.

Finish heat treatment and
cross the critical temperature
zone uickl .

Manufacture of carbonated
drinks.

Removal of water to reduce
transport costs and aid
preservation.

Significant increase if! of the
dry mattef content.

Possible choices of technolog

Preliminary operations depend on the fruit (see
"preparation of fruit).

Soaking in warm water or steam.
Operation done sometimes after extraction,
sometimes before ~eeling.

Fruits with thick peel, notably citrus fruits:
extraction by pressing and aspiration.
Other fruit: grinding then straining.
Clear juices (grape, apple) necessitate an
additional series of operations for refining:
decantation, clarification, filtration ...

Pouring of the juice into a vacuum tank, or an
inert gas is bubbled through the juice.

• Flash pasteurization in bulk (no alteration of the
juice, water saving) .

• Pasteurization after packaging (sensorial
qualities are changed due to long heating).

• Auto-pasteurization: flash pasteurization, then
introduction of hot juice into containers (very
easy to put into operation and not costly) .

• Flash pasteurization and aseptic filling: difficult
to master in hot countries .

•

C02 is vaporized by heaters and blown into the
tanks c~ntaininR the..!?ev~rages.
• By evaporation (most classic method):

a single effect evaporator,
multiple effects evaporator: reduction of
energy use, but heavy industry.

• At low temperature, vacuum: good preservation
of flavours and vitamins. Necessity of pre-
pasteurization.

• At high temperature for short time: requires
recovery and reincorporating of flavours + a
cut-back or partial re-dilution of the concentrate
with fresh juice.

• B cr oconcentration or reverse osmosis rare .
• Lyophilization (sublimation after freezing) for

special products.
• Vacuum drying.
• Atomization.
• Dehydration on drum dryers.

10
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Industry briefing paper: "transformation of fruit and vegetables"

CAu\%~~NGfFAC10~V

Alternatives:

I
I
I
I

Alternatives (products):

• Fruits: fruit in syrup, fruit as it, fruit in its juice, fruit and mixtures of fruit (fruit salad, fruit cocktails, mixtures),
stewed fruit (rejects from sorting).

• Vegetables: different qualities, grading and mixtures levels

Alternatives (packaging):

• Metal cans (mainly 1/6 - 1/4 -1/2 - 4/4 - 5/1) (see "Canned ready meals").

• Glass jars, plastic poaches IiAeF developed for catering.

Yields Estimation for a production line: from 2 to 20 Vh (2 to 3 Vh: minimum for economic profitability).
Example: 10,000 Van (80 permanent, 170 seasonal workers) but very variable according to the product and
the automation level.

Constraints:

• Supply of raw materials is seasonal, with annual fluctuations.
• Great consumption of water, which must be very clean; pollution is significant.

• Supply of cans and jars .

• Under pressure material agreement (national regulations).

I
I o erations Functions Possible choices of technology-

(2) '\

I
I ( (1)

Fresh fruit or vegetables

I Preteatment I
A

Rejects from sorting

Trimming + blanching obligatory
for some fruit and vegetable
(inhibits enzyme activity),

Trimming: manual, or generally mechanical
(specialized equipment according to
different types or raw materials).
Blanching: bowling water or steam (see
"Preparation of fruit and vegetables).

Addition of juice to can

Cooling

Crimping

• Immersion
• Spraying of water (rather for fruit)

Volumetric filling machines.

Depends on the type of packaging (see
"Canned ready meals"); vacuum-packed,
with heat, or with a 'et of steam.

• Continuous or discontinuous.
• With or without agitation (agitation

reduces time of sterilization), See
"Canned ready meals.

Not to overcook.

temperature range for
sterilization adapted and
validated (lower for acid fruit).

Addition of liquid to cover
contents of can (syrup from fruit
juice, salted water or flavoured
juice).

Stewed fruit
(2)

Placing in cans

Canned fruit
and vegetables

(1)

I
I
I

I
I

I
I (1) Canned fruit and vegetables

I
16/1012003 11
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(2) Stewed fruit

16/10/2003

Industry briefing paper: "transformation of fruit and vegetables"
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Industry briefing paper: "transformation of fruit and vegetables"

I
I

"49 gamme" vegetables are raw, have been washed, trimmed, cut, packaged and are ready-a-use.
Having appeared on the market rather recently, these products, adapted to urban consumers, have
developed remarkably in industrial countries.

I
I

Alternatives:

• Process : continuous and discontinuous manufacture (processing lines for salad are often
continuous, whereas those for other vegetables are often discontinuous).

Constraints:

I
I

• Sensitive Frangiblo product needing a special care to quality control.
• The raw material must be of excellent microbiological quality.
• Necessity of refrigeration (preservation at 40 C).
• Short shelf life of product.
• Significant costs for setting up, cleaning and handling.
• High cost of finished product.

Continuous or discontinuous.

Manual: cutting off ends, finishing.

Possible choices of te_ch~9!o1JL _

• For roots and tubers: the operation of peeling,
trimming, sorting, and cutting up ca be before or
after washing in chlorinated water.

• Trimming is usually manual.
• Cutting up is done with systems of knives.

Possible for potatoes (sulphite bath).

Functions

Grated, diced, cut into
strips or round slices.

Slowing of the growth of
microbes and respiratory Hydrocooling in clear water.
phenomena.

Preparation of raw Abrasive of knife.
materials if it is necessar}'.

Reduction of bacteria; 50 t0100 ml ppm of active chlorine.
inhibition of enzymatic
brown in .

Leaves Cabbage

o erations

Roots
Tubers

I

I
I

I
I
I

I

I

I

I

I
16/10/2003 13
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Industry briefing paper: "transformation of fruit and vegetables"

lD[EHVIDRAT~ONOF fRU~T AND VEGETABLES

Dehydration permits the transformation of heavy and perishable raw materials into lightweight products
(powder, flakes ... )which can be kept at room temperature.

Alternatives:

• Several techniques of drying are available (see below).
• Supply: raw products or IFP(intermediate food products).

Constraints:

• Consumption of energy is significant during drying.
• Sulphiting: obligatory labelling as allergen is in project in the European Union countries.
• Specific markets.

Operations Functions Possible choices of technol09-.r.

Raw matjrialS

I Preparation I Finely cut to aid drying.
Cuttino UD

I See preparation of fruit and vegetable.

I Blanching I Inhibition of enzymes.

I

I Sulphiting I Improves the stability of Operation become rare (sometimes for potatoes).
products. Grindina can be done before dl)'J!!g.

• Drying on a fluidized bed: continuous with hot air.
Rapid and uniform. Used especially for grounded
products .

• Drying on drum dryer: the product in paste form is
placed on a drum dryer, then scraped off after

I Drying I
dehydration. The raw fruit or veget is made into a
paste beforehand.

• Drying by atomization. Used especially for
concentrated liquids. Rapid but costly in energy.

• Freeze drying: freezing, then sublimation. Costly in
investment and energy, but excellent preservation of
organoleptic qualities.

These techniques can be used with:
• heating under pressure: resulting in a first partial

dehydration which creates a porous structure,
• vacuum drying: permits work at lower temperatures.

I Cooling I
Either by fluidized bed or by a cross-current of air .

I Packaging I • Possible grinding before packaging.
• Generally vacuum-packed (or in a modified

atmosphere). Wrapping is waterproof, oxygen-proof,

--l Storage I opague and resistant.

I
I

16/10/2003 14
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----.j

Alternatives:

• Products: Prunes, dates, raisins and all dried fruit.
• Volume of production, for example prunes:

o 400 kg/day in continuous drying,
o 8 tons/day in continuous drying.

• Process: natural drying or more or less artificial and mechanical.

Constraints:

• Significant energy cost.
• Antifungal treatment restricted.

Operations Functions Possible choices of technology

Fresh fruit Grading is necessary Manual or merchandisable.

I
for drying of whole fruit

I Preparation I ------

~
Fruit is placed in contact For some specific fruit.
with a syrup or salt with

Drying by a little S02.
osmotic Reduction of the weight

of the fruit.

/
I Sulphite treament I Increases the stability of Sulphite for sensible products (apricots)

the product. (No
sulphite for prunes and
dates).

---~- _4 ____ ~ ________ ---------

Preservation of product. • Discontinuous: oven with hot air (with or without

I I
carts): slow, much handling, low cost; example:

Drying prunes 300 to 400 kg/day.
Continuous: drying tunnel; rapid and uniform
drying.

Tunnel with counter-current: 8 t1day (prunes,
grapes).
Traditional sun Drying iR tt:le SIlR (grapes, apricots).
Oven drying: improves yield and hygienic
conditions.

I Grading I
I Rehydration I Makes the ~ softer . Case of prunes

Packaging + Automatic or semi-automatic bagging

I Packaging I supplementary Additives (ascorbic acid ... ).
treatment for Sometimes heating after packaging.
preservation (anti-mould

I I
treatment for Qrunes).

Storage

I
I

16/10/2003 16



I
I
I
I
I

Industry briefing paper: "transformation of fruit and vegetables"

Gherkins and pickles are used as condiments; chutneys (mango chutneys for example) are
manufactured in almost the same way.

Alternatives:

I
I

• Numerous varieties of products.
• Process: the producer can manufacture the finished products, or export raw materials which have

been washed, sorted, salted, to be received and processed by industry in consumer countries
(better adapted to the specific tastes of each country).

Constraints:

• Relatively simple manufacture. Stable product at ordinary temperature. Flavouring often specific
to each country.

Addition of liquid to cover. With hot, pasteurized vinegar for gherkins or acid
eickles, with another solution for sweet ickles.

_ Possible choices of technology

In general: glass jars with screw-on or clip-on
covers, metal cans for large packaging.

Addition of 2 to 5% glucose for vegetables lacking
in sugar.

during several days; With hot, previously
pasteurized vinegar. Wine or alcohol vinegar (+
aromatic ~lants .

By sprinkling with salt (24 h).
In a saline solution, boiled and concentrated
beforehand (6 to 8 days), then in fresh brine boiled
beforehand (1 to 2 weeks).

To clear the gherkins,
remove pollen, inhibit
action of yeasts and
bacteria, and give a salty
taste to the pickle.

Sometimes iR for pickles.

To retain the reen colour.

Functions

Prolonged rinsing allows
for artial removal of salt.

Sorting is indispensable
because the time required
for the salt to penetrate
depends on the size of the
cucumber.

Lactic fermentation
increases acidity and
gives a special flavour.

O~erations
Gherkins

I

I

I

I

I

I

I
I

I
I

I

I

I
16/10/2003 17
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MA~UfAC1U~1E OF FROZIE~ F~lLmr A~lD VEGE1ABlES .~_ -~~~l
Frozen fruit and vegetables can be intended for further transformation (pastry making, manufacture of
ready meals ... ) or household consumption.

Alternatives:

• There is specific pre-treatment for each fruit or vegetable .
• The alternatives concern essentially methods of freezing.

Constraints:
• Traceability and residue management
• Large negative cold storage capacity.
• Negative cold circuit for shipping or delivery.
• Positive cold for storage of raw materials.
• Availability of raw material during a large part of the year

Possible choices of tech nolo

See "Preparation of fruit and vegetables".

Functions

Inactivation of enzymes; Idem.
antioxygen treatment over
sensible products (be
careful at water addition

See "Preparation of fruit
and vegetables".

Especially in the case of
freezing by direct contact
(plate freezer)

Washing

o erations

I

I

I

I

I

I
I

I

I
I
I
I
I

Freezing

Packaging
Storace

Stabilization for the long
duration by lowering of
temperature of the product
to -18°C (heart
temperature).

The product generally undergoes a first cooling. There
are 3 main technologies for freezing used for
transformation of vegetables:
• Freezing by direct contact.

Example: plate freezer: the product is compressed
between the hollow plates in which circulates
refrigerating fluid block of frozen products.

• Freezing by blown air.
Example: fluidized bed: the particles (peas for
example) are put in suspension by a rising current of
cold air individual freezing of particles .

• Cryofreezing :
Example: immersion into liquid nitrogen over delicate
products.
Running is simple, but costly.

Cooler.

I
I

16/10/2003 18
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Useful Contacts :

Supply and culture:
CTIFL (www.ctifl.fr)
FAO (www.fao.orQ,),

Technology:
CTCPA (www.ctcpa.orQ)
ADEPTA (www.adepta.orgl,

Market, organisation, regulation :

www.leQumes-infos.com
www.anifelt.com
www.europa.eu.int (Eur lex)

16/10/2003

Industry briefing paper: "transformation of fruit and vegetables"
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• Fresh pasta:
- non packaged: artisanal unit, store for direct sale,
- packaged: 3 weeks preservation period; semi-industrial unit.
The primary advantage of these products is their quality of taste. This type of unit is best in an urban area
with a clientele that is sensitive to quality and has sufficient buying power .

• Dry pasta:
- semi-automated unit, discontinuous dryer,
- industrial-sized, automated unit with medium temperature drying,
- large capacity, automated unit with high temperature drying which permits use of soft wheat.

• Long (example: spaghetti), short (example: macaroni), egg-based, etc., pasta can be made.

I
I
I
I
I

F

l PASTA
Cf. guides for industrial units: pasta production unit

Alternatives:

Industry briefing paper: "cereals and starchy plants"

.II

I Constraints:

I
I

• Fresh pasta has a short life, especially in tropical climates, and should be distributed quickly in a small area.
Dry pasta keeps well if kept free of insects.

• Because it is a common product, pasta should be able to complete with imported products manufactured in
very large units.

• One should have access to semolina of durum wheat, adapted to pasta making.

• Packaging automated or not.
• Shaping and cutting of bags .

Slow drying (10-16 hours) at low
temperature (SO°C).
Ra~id drying at 80°C, even 130°C.

The quality of the pasta depends on the
quality of the semolina (20% soft wheat
can be incorporated). Except for contrary
regulation

• Cut pasta and recycle rejects.
• Weighing and packaging.

Reduce moisture content to 12% for Convection drying in hot air, or micro-wave
~erfect reservation. drying (faster but more com~lex and rare).

Moisture content passes to 18 %.
Progressive to avoid cracking.

Cut long pasta load dryer.

Avoid sticking or crushing of soft
pasta.
Reduce moisture content to 26 %.

Shaping of pasta (large drying area). Manufacture of long or short pasta.

• Make dough.
• Extract air by mixing in a vacuum.Semolina + water

Shaping (forcing
through dies)

Removal from
stick packaging

Vibration
dryer

~- ~~O - eratlOns- ---=--.=J- ------ ~Functions -- -----r --possF6Ie choicesof iechifoTo- - -
(Dry pasta)

I
I

I
I

I
I
I
I

I
I
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• The objective of the grinding are to separate the grain from its husk and to remove the bran and
the germ with contain vitamins, protides and lipids. Apart from white rice, semi-blanched rice and
parboiled rice (see infra) are produced.

• Very small units do not separate the bran from the husk and devalorize the by-products.

I
I
I
I
I
I

F

L RICE MILL
Cf. guides for industrial units: Industrial rice processing

Alternatives:

Industry briefing paper: "cereals and starchy plants"

I
I

Constraints:------------~------_._,_._----~._--_._-_..... -.-".----.----

• The unit's success depends on transportation and storing as well as financing of stock.
• The unit should be located near growing sites (Paddy is voluminous and weighs 50% more than

the rice) .
• By-products should be valorised: husk (fuel, litter ... ), bran (animal feed).

Remove husk. Steel or rubber rollers, or abrasive discs.

Homogenize grains size to reduce Rotary cylinders or vibrating sieves.
breakage.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Dryers

Blanching
loolishinal

Packaging

29/10/2003

Functions

Remove dust and foreign bodies.

Parboiling of paddy allows for:
• better preservation of vitamins in

white rice,
• diminishment of losses in cooking

and cleaning water,
• hardening of grains and

diminishment of breakage.

Optimize water content in the
paddy.

Remove pericarp and germ.

Possible choices of tech nolo

• In open air or under pressure.
• Fixed or rotating container.

• Artificial or natural.
• Use of vacuum during first phase.

• Blanching more or less advanced.
• There exist a process for humid grinding which

reduces heating and breakage.
• Extraction of oil from resulting bran.

4
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F

I
Cf. guides for industrial units: Wheat mill

Alternatives:

MilUNG

Industry briefing paper: "cereals and starchy plants"

II

I
I
I
I

• A unit can be conceived as a mill, a semolina factory or a combination of the two.
• Depending on the cost of manual labour, a unit can be more or less automated. In Europe, recent

units with a capacity of more than 300 Vday are all automated.

Constraints:

• Cleaning the grain is a large undertaking. In certain cases, it can represent a quarter of the
investment in machinery.

• Supply should be regular to limit the unit's storage capacity.

Semolina

o erations

For soft wheat "fine grinding" allows Smooth cylinders.
one to grind the semolina into flour.

Possible choices of technology

• Humidification by spraying.
• Humidity control.

Classic extraction level (weight of flour/weigh of
grain) is 75%.
With a rate of 85%, the ashes rate will be
increased (vitamins, oligo-minerals, fibres, ... ).

Remove foreign bodies.

Functions

Grain is broken to separate bran
from albumen.

• Separation of the germ by
straining.

• Separation of bran (light) by
weight; recycling of large particles
of grains.

Assure15-17% relative humidity =
more efficient grinding. It makes
easier the separation between the
hull and the almond.

I

I

I

I

I

I
I

I
I
I

Flour

With turbo separation, starch and proteins can be
separated (high protein bread flours and lower
protein biscuit flours).
Average: 12% proteins.
Maximum: 20%.
Minimum: 6%.
SOf'histicated technolog~.

I
I

29/10/2003 5
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Constraints:

• Few specific technological limits.
• These common products will be in direct market competition with imported products manufactured

in large units.

• Dry biscuits, filled biscuits, chocolate-coated biscuits are manufactured. A large unit can be multi-
purpose.

• The degree of automation varies according to the size of the lines.

I
I
I
I
I
I
I
I

Alternatives:

F

BISCUIT FACTORY

Industry briefing paper: .cereals and starchy plants.

J

Make a layer of constant thickness. "Rotaters" both flatten and cut dough (small
ca~acities) .

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Cooking

Cooling

Packaging

29/10/2003

Functions

Make dough from flour fat, milk,
sugar, water and yeast.

Shape biscuit.

• Cooking of flour.
• Development of colour and

flavour.
• Hardening and drying.

Biscuit attains its final size and level
of humidity.

Possible choices of tech nolo

• Composition according to recipe.
• Horizontal kneading trough with one or several

axes.

The extrusion cooking allows the manufacture of
numerous products that are different from classic
products (sophisticated technology).
Continuous oven (industrial units) or rotary oven
with carts (semi-industrial units).

• With blown air or at room temperature.
• Filled biscuit: filling (made from sugar and fat, for

example) is placed on one biscuit, and another
is placed on the top.

Usually automated.

6
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F

BREAD MAKING
Cf. guides for industrial units: Bakery and frozen pastry

Alternatives:

Industry briefing paper: .cereals and starchy plants"
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I
I
I
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• The cereals which can be used to make bread are whet and rye. Other flours, such as sorghum,
millet, etc., can be used with additives (diglycerides) .

• Crumb broad (usually packaged, whole or sliced) or traditional French bread can be made.
• French bread can be made

by an artisanal baker who is responsible for entire process,
in a bakery from fresh or frozen dough made in a factory.

The first two possibilities allows for the sale of bread as soon as it leaves the oven.
• Continuous processes exist (short fermentation), which reduces the time it takes to manufacture

bread from 6 to 3 hours.

Constraints:

• Supply of flour of consistent quality.
• Cleanliness of premises.
• For artisans in urban settings: smoke removal, delivery and storage of flour and fuel.

Dough swells with releasing of C02 Sucrose or malt can be added for more intense fermentation.
(fermentation of glucose).

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Silos

I
Mixing of flour
+ water and

salt

29/1012003

Functions

• Absorption of water
• Development of the elasticity of

the gluten.

Shaping of the bread.

Let dough rise.

• Yeast and enzymes inactivated.
• Coagulation of proteins (except

gluten) and fixing of the structure
of the crumb.

_Possible choices ~f technoloflie~ __

• Possible destruction of insects by centrifugation of flour or
by fumigation.

• Occasional addition of sugar (substrate for the yeast),
skim milk (flavour), soya ...

10-20 minutes depending on the baking strength to the flour.

Depends on desired product presentation an oven.

Traditional oven or "cart" oven (easier placement in oven,
shorter baking time, quality different from traditional bread).

Cooling in humid air to keep the bread from becoming stale
through dehydration of the crumb.

7
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Fiched'orientationsectorielle"cerealesetamylaces"

FECULA WORKS

Alternatives:

• Raw materials: potato (fecula), cassava (tapioca), yam .
• Old process is discontinuous; modern process is continuous.
• Sales of "native" tubers, or try to obtain added value by transformation of tubers.
• Valorisation of by-products (pulp and proteins).

Constraints:

• Production requiring an important investment and a suitable technology
• Assure regular supply of tubers to be used without storage (transformation of starch into sugar),
• Prolong production as long as possible.
• Large water consumption .
• Problems of purification of waste water (cf Support File: Water, effluents and Waste).

Ooerations Functions Possible choices of technoloC/v
Destoning I Remove foreign bodies (mechanical

~e~JL __ --- -- - -.

Cleaning I Remove im~urities (earth). Rota!)' drum.

Grating I Facilitate extraction.

Separate the vegetation water (very Optional (permits concentration of the
Decantina polluting) and proteins. most polluted waste water).

1. Purification of rejects. Rotary decanters or hydrocyclones
Redwater 2. Valorisation. • Acidothermic coagulation of proteins• • 1+2: Cryoconcentration

• Separation of proteins by ultra filtration
Treatment and reverse osmosis

• 1: aerated treatment ~ool.

Extraction I Pulpe Separate cellulose fibbers (used in • Extraction of fibbers on rotary sieve.

I • cattle feed). • Curved static grates .
• Static hydrocyciones.

Press

Concentration I Obtain pure starch milk. • Gravity (traditional).
I • Centrifuge.

Refining

~

• Static hydrocyclones.

I Drying I • Predrying in vacuum filter and drying in
flash dryer (hot air current): few options.

Starch milk can be:

Transformation I
• oxidized (chemical treatment),
• "grilled" to make dextrin,
• prejellified on drying cylinder.

II

I
I

29/10/2003 8
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Fiche d'orientation sectorielle "cereales et amylaces"

I CASSAVA FLOOR
Cf. guides for industrial units: Transformation of cassava for human consumption

Alternatives:

• Cassava can be used to make fecula (similar process to that for potato fecula) .
• "Flour" is traditionally made fresh or dried: it can be used immediately. It can be made:

at an individual level,
at an artisanal or village level (100 to 500 kg/h),
at an industrial level (more than 500 kg/h).

• Gari can also be made by grinding cassava after peeling and cooking it after drying.

Constraints:

• Raw materials must be treated less than 48 hours after being harvested .
• Water from cleaning and pressing is heavily polluted.
• The use of cossettes should be foreseen

II

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

aerations

Storflgel
baabina

29/10/2003

Functions

Control.

Remove mud.

Remove ligneous skin
and cut the tuber.

Ferment to destroy
hydrocyanic acid in
cassava.

Prepare product for
dr~ing.

Obtain cossettes con-
taining 12% dry matter.

Obtain homogeneous
flour.

• Supply in bulk or bags.
• Reception hopper for medium and large capacity units.

Hand wash in vats or, rotary drum cleaner.

Manual (hard to automate due to irregular calibre).

Manual or mechanized (with manual pre-treatment).

In bags (in pieces or as pulp).

Gari is obtained by cooking dried pulp.

• Natural dryers (wattles, greenhouses).
• Dr~ing with ~Iate heaters.

Mechanized.

9
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Fiche d'orientation sectorielle .cereales et amylaces.

I GLUCOSE FACTORY ~
Glucose syrups are often used in the AFI for their sweetening power, their capacity to avoid the crystallization of
sucrose and to lower the freezing point of solutions (ice cream), as well as their moistening power (hygroscopic
capacity).

Alternatives:

• Glucose syrup can be made from different types of starch (corn, potato, wheat, sorghum, etc.).

• There are three main groups of processing, depending on whether the hydrolysis of the starch is obtained
with an acid (sulphuric, hydrochloric, oxalic ... ), an enzyme (amylase and glucoamylase), or a combination of
acid and enzyme. Enzyme hydrolysis permits a high rate of conversion for starch (the rate of conversion
corresponds to the percentage of reducing sugars of Dextrose Equivalent).
In this way, glucose syrup (42 DE) is produced by acid hydrolysis whereas glucose syrup (63 DE or more) is
produced by enzyme hydrolysis (the only procedure used today to manufacture dextrose)

Constraints:

• Starch milk is used: the glucose factory is best placed near the starch mill.
• Competition of large companies on the international market
• "Glucose syrup" is a term which covers many products adapted to different users: the user's specific needs

should be carefully defined.
• The processes are complex and often call for financial baking.

Operations Functions _ Possible_choices oJ.Jf!chnolo9J1_ --

1 Starch milk I 1. Instead of enzyme hydrolysis.acid hydrolysis IS
(after refining) possible.

I • 0,1-0,2% acid at 100°C to 170°C according to

Liquefaction 88°C +
procedures.

• Neutralisation (CaC03 ... ).alpha-amylase
• Concentration, then refining.

Brief 150°C heating Starch cut into polysaccharides and/or
Cooling inactivated.

Starch molecule split. 2. Hydrolysis is often begun at a high temperature with

+ Glucoamlyase HCI, then continuated with enzymes: this solution is

Saccharification adapted form medium DE's. _____ ----- --.

56°C 48h Inactivation.

Brief 120°C heating

I
Refining: 3. Crystallized dextrose is made by concentration at94-98 DE syrups

I
• On rotary filter to remove fat, 40°C in a vacuum, and centrifuging the dextrose.

proteins ...
Filtering • On activated charcoal to decolour.

Ion- Exchangeresins I Demineralisation.
I Go from de 45 to 50°813 to 75°813. 4. Sorbitol is made from dextrose that has been

50%: concentration85% dry I washed, redissolved, hydrogenated under pressure
malter (Ni catalyst), then filtered to eliminate the catalyst,

I purified on activated charcoal, concentrated, and
finally crystallized.

Crystallization
Obtain a crvstallized mass.

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

I
~ing.

Centrifugation Refining. 5. It is also possible to manufacture a syrup (42%
I fructose) with high sweetening power (HFCS) from

Cleaning glucose syru~y means of isomerization.
Dextrose monohydrate crystals

I produced (92 to 97 DE).

I Drying I

I
I

29/10/2003 10
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Fiche d' orientation sectorielle "cereales et amylaces"

I Links:

I www.meunerie.com
www.arvaliinstitutduvegetal.fr
www.aQPm.fr

I partnership :

I www.unido.orQ

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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Industry briefing paper: animal feed
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Industry briefing paper: animal feed

FACTORY FOR CATTLE FEED
Cf. guides for industrial units: feed for flow
Alternatives:

• The operation of purchasing raw materials is essential in the production of cattle feed. Of primary
importance is the satisfaction of the nutritional needs of the animal, by means of a composed
product which is the result of the combination of raw materials of different origins (over 400
eventually listed in France).
(Possible origin of raw materials: agriculture, agro-food industries, chemical industry.)
Animal flours (except for fish) are from now forbidden in European Union and Muslim countries.

Constraints:
• The traceability on the raw material became a major constraint of the sector, since the crisis

related to animal feeds (Bovine Spongiform Encephalite, dioxin ... )
• As an exemple, the french industry has set up a code of Practices, which is a promise of security

and quality.
• Energy needs are significant (foresee electrical service or possible generating set).
• Possible pollution problems due to fine particles (notably of flour) which can be resolved by

installing filters.
• Risks of disintegration or separation of the feed mixture, especially during bulk transport: possible

use of binding agents.
• Necessity of constant link with trading companies (telecommunications, telex), in order to be

constantly aware of the price of raw materials freight included and to define the most efficient and
economical formulas for raising of livestock in a given region.

I
I
I
I
I

o erations
Reception

of Raw Materials

Functions

Preparation of the mix.

Obtaining a flour.

Granulation:
Improvement of the use
by animals.

Heat treatment

Possible choices of technol09.r

Swin ing bridges.

Mixes: double screw:
• Horizontal: rapid, equipped with "Nauta" blades

with endless screws for mixing,
• vertical: with "Simon Hersen" screws.

Hammer grinders.
Each raw material may be ground before assay.

Press with channels.

Decrease bacterial flora
Improve '1luidity"

I
I
I
I
I
I

(crumbling)

l ~ "".".,,"". .
,----- --- : Weighting 1
: In bulk : ! bagging I
1- _ _ _ _ _ _ _ _ ~ " ;

Composed feed

29/10/2003

Breaking down of lumps. Vertical refrigerator unit.
Dryer-refrigerator unit:
• turning or rotary,
• with hoppers,
• with bands.
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2. Flow of CMV

SERVICE FIRMS

Industry briefing paper: animal feed

Composition of CMV:

4

• Vitamins and growth factors: biotechnology.
• Ca I calcium carbonate I chalk
• P and Ca I bone meal
• Dicalcium phosphate
• Minerals chemistry
• Trace elements

• Minerals: g/kg dry mater P. Ca
• Trace elements: mg/kg dry matter and ~g/kg dry matter
• Vitamins A, D, E, K, thiamine, riboflavin, vitamin 89 (p.p.m.), ~g/kg dry matter
• Growth factors: antibiotics + AA methionine choline lysine
• Recently probiotic, still not utilized and little know.

29/10/2003

Origin of the raw materials making up CM:

INDUSTRY BRIEFING PAPER:
ANIMAL FEED

Certain substances in the CMV can reabsorb water when they come into contact with the free water
contained in salts. A reaction occurs, causing an amalgam of the mixture and a release of heat, which
alters the vitamins.
A premix should obtain a sufficient quantity of absorbent nutritive supply to avoid this problem.

Manufacture of CMV (Complements of Minerals and Vitamins) or premix.

The CMV often does not flow easily. Certain agents such a silicic acid can be added to increase its
"f1owability". However, if certain limits are not respected, the premix may separate.

Manufacturing constraints

The CMV supplied to manufacturers of cattle feed is a product which often covers the whole range of the
animal's needs for minerals, trace elements, vitamins, and growth factors.

This activity is not easily performed by small and medium-sized firms due to the veterinary research
required for the adaptation of the premix to each feed.

1. Stability of the vitamins

I
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Industry briefing paper: animal feed

I LINKS:

I Technical centre:
www.tecaliman.com

I
Professional organisation
www.nutritionanimale.orQ

Cooperation and partnership:

I www.adepta.com
www.unido.orq

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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Fermentation Products from starch Flavours Extracts from plant or
(3) (1) animal products

Xanthan Modified starch Pectin

Organic acids: Colorants:
- citric Sorbitol - annatto
-lactic - cochineal carmine
- etc. - etc.

Product extracted from
seaweeds (2) :

Polyols - alginates
- carrageenan

Guar

Carob

Gum arabic

Gelatin

(1) See specific orientation sheet : "Aromas and spices".
(2) See specific orientation sheet : "Seaweeds".
(3) See specific orientation sheet : "Cereals".

29/1012003 2
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CLASSIFICATION OF THE MAIN AGRICULTURAL ADDITIVES BV FUNCTION

Water activity depressants Organic acids: citric, lactic.

Alcohols: sorbitol, glycerin, polyols.

Sweeteners Polyols.

Thickening agents Seaweed extracts: alginates, carrageenan.

Seed extracts: guar gum and carob.

Pectin.

Plant bleeding: gum arabic.

Microbial gum: xanthan.

Gelling agents Alginic acid, alginates.

Agar.

Carrageenan.

Pectin.

Gelatin.

Acidifiers Citric acid, lactic acid, malic acid

Colorants Annatto, cochineal ...

Flavouring agents Flavors.

29/10/2003 3
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CITRIC ACID

In food products like marmalades, jellies or crystallized fruits, citric acid can intervene in the control of water activity
(aw). In pastry, the citric acid is used as a complement of the sodium acid carbonate in baking powder. Finally,
citric acid can be used as an acidulant or for its flavoring quality.

I
Alternatives:

• Possible use of various sources of carbohydrates for fermentation.

I Constraints:

I
• Very competitive market.

Formation of calcium citrate.

SeQaration of the acid crystals.

Separation of the micro organisms. Can be replaced by centrifugation.

Depending on the degree of dessication,
formation of monohydrated or anhydrous
citric acid.

Sodium or potassium citrate.

Classical concentrator under vacuum with
multiQle effects.

Functions Possible technolo ical choices
Preparation of culture medium.

SeQaration of culture medium.

Formation of salts.

Formation of citric acid and calcium
sulQhate.
Rectification of the solution of citric
acid.

Drying

Filtration

Filtration

Filtration

Acidification

Alkalinisation

Fermentation

Lime addition

Concentration

Crystallization

Centrifugation

I

I
I

I
I
I
I
I
I
I
I
I
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lACTIC ACID AND SODIUM LACTATE

Lactic acid is used as an acidifier in the confection industry.
Lactic acid favourably affects texture (increasing "flexibility").
Sodium lactate is an aw depressant.

I Alternatives:

I
• Possible use of various sources of carbohydrates for fermentation .
• Large variety of bio-available lactate (Ca, Na, Fe, Mg, Zn, NH4 ••• ).

Constraints:

• Very capitalistic industry.
• Problems of effluents (cf Support File: "Effluent and by-products").

Possible technolo ical choices

Addition of sulphuric acid.

For industrial or pharmaceutical use,
according to the degree or purity..

Catalytic esterification and fractionation by
distillation. Production of ethy.l lactate.

Concentration under vacuum then
distillation.

Mainly intended for pharmaceutical
industry.

From a glucid (saccharose) in presence of
lime.

Functions

Formation of lactic acid.

Attainment of pure Calcium lactate. Centrifugation or settling.
Cr stal wash out and recrystallization.

Formation of ester with various
alcohols.

Formation of sodium lactate by
addition of sodium hy.droxide.

Formation of Calcium lactate.

Esterification

Neutralization

Formation of
salts Acidulation

I

I
I

I

I

I
I

I

I

I
I
I
I
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Fiche d'orientation sectorielle "additifs d'origine agricole"

XANTHAN

Xanthan is a polysaccharide used as a texturing and/or thickening agent. Its rheological qualities and its
compatibility with several food ingredients allow diverse applications: sauces, dairy products, instant food powders,
pastry products ...

Alternatives:

• Coagulation, rectification, drying and granulation are close to pectin technologies and identical to the guar
and carob technologies.

Constraints:

• Very capitalistic industry. World market ruled by a few big groups.
• Effluents problems (cf Support File: "Effluent and by-products").
• Complex process of fermentation.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Cultivation stock
inoculum in
fermenter

29/10/2003

Functions

Propagation line

Production of polysaccharide.

Destruction of the enzymes at the
end of the production process.

Coagulation.

Purification.

Attainment of the ground xanthan,
read for use.

Standardisation.

Possible technolo ical choices

The properties of the gelling agent will be
affected by the choice of the strain and the
cultivation environment.

Fermentation by batches.
Automation of the fermenter.

Xanthan is soluble in organic solvents.
The most frequently used solvent is
iso~roeyl alcohol.

By filtration or centrifugation followed by a
~ressing-,-- __ __ __ __

Continuous or discontinuous dryers under
vacuum.

Hammer mills or jar mills, vibrating screens.

6
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Fiche d' orientatio sectorielle "additifs d' origine agricole"

------_ ...'._ ..... ~-_.- .. ....-., .- ~-- ---.--, ....-.-.--.-"'. --,.--- ...

GELATiN

Gelatin comes from partial hydrolysis of the collagen present in animal skins, bones and tendons.
Food gelatins of high molecular weight have gelling properties.
Gelatin is an important ingredient in the confection industries, as well as the meat, pastry and convenience food
industries.
It is important to highlight that fears related to the mad cow disease have not been founded.

Alternatives:

• Sources of raw materials, cattle skins, pig bones and skins, fish.
• Processes:

extraction by liming (long process),
extraction by acid hydrolysis (fast process).

Constraints:

• Very capitalistic industry.
• Effluents treatment (cf Support File: "Effluent and by-products").

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

29/10/2003

Functions

Bones QreQaration.

Extraction of cattle skins and
bones.

Treatment of Qig bones and skins.

H~drol~sis.

Purification.

Attainment of gelatin.

Possible technolo ical choices

I Long extraction process (10 weeks).

Cold hydrolysis.

Several successive hot extractions.

It can be preceded by a centrifugation and
followed by an ultrafiltration.
Concentration is sometimes preceded by a
resin demineralisation.
Sterilization can be preceded by a new
filtration Qrocess.
By exchanger with scraped surface.

In filaments to increase the d'1ing area.
Tunnel dryer with punched strips and warm-
air.

Bags of 25 kg.

7
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Fiche d' orientatio sectorielle "additifs d' origine agricole"

PECTINS

Pectic substances are a complex mixing of polyosides coming from the plant cell wall. They are mainly used as a
gelling agent in jams and in fruit preparation for dairy products and confection.

Alternatives:

• Raw materials: apple marc (peels and pulp), citrus peels (lemon), residues of sugar beets or sunflower
inflorescences.

Constraints:

Finished products will be affected by :
• Raw material sources (apple, citrus, ... ),
• Extraction processes,
• Subsequent treatments (demethylation, acetylation).

Operations Functions Possible technological choices

IExtraction! Protopectin hydrolysis by cooking
in acid environment.

IPressingl Purification of pectin extract. Continuous or discontinuous.

IFiltrationl Under pressure with filter aid.

IConcentrationl Under vacuum.

IDesesterification! Control of the degree of By action on the pH and the temperature.
esterification.

!Alcohol immersionl Separation by coagulation. Discontinuous process.
The alcohol degree and the agitation
conditions are very strict.

----~--- --- ----------~--- ~- -----

!Washingl Purification. Hydro alcoholic solutions.

IDryingl Continuous or discontinuous dryers under
vacuum.

!Grindingl Attainment of ground pectin, ready Hammer or jar mills.
for use.

-------- --------~-~ -- -c-----~------ --~--____ -- ______ 0- -- -- - - - - ..- - --- - -- - ----

IMixingl Standardization.

IPackagingl
------ - -- --- --- --- -- - -- - -- - ------

I
I
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Fiche d' orientatio sectorielle "additifs d' origine agricole"

COCHiNEAL CARMiNE

Cochineal carmine is a red colorant, sensitive to light. As it avoids boosts faded colours, it is mainly used in canned
or jarred fruits with anthocyanic pigments (cherries, strawberries, ...).

Constraints:

• Difficulties inherent in supplying insects.
• Treatment of loaded effluents.

Operations Functions Possible technological choices

I Hot alkaline extractionl Solubilization of the carmine
contained in the insects.

I Filtrationl Elimination of insects and
impurities.

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

IAddition of aluminium and Ca I Purification of the carmine by
salts immersion.

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

I Filtrationl Lake separation. On plate filters.

I Sterilization! Discontinuously.

~ Discontinuously.

I Grindingl

I Packagingl

I
I
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Fiched' orientatiosectorielle"additifsd' origineagricole"

----~---------~---~~~-~-~-~--~----~--~
ANNATTO

Annatto is mainly used to colour cheese and butter. In some countries, it is also used in the meat industry.

Alternatives:

• Possibility of obtaining two colours from the crystals formed: Bixin or Norbixine.
• Annatto is available in two forms: water-soluble and liposoluble. It also exists as a powder.

Constraints:

• Since raw materials have to be treated quickly after harvesting, factories have set up cultivation sites
directly.

• Extraction solvents (methylene chloride) are very volatile and flammable.

Operations Functions Possible technoloqical choices

Drying of seeds Avoid the formation of emulsions
with solvents.

I
Extraction I Separate the colorant from seeds. Duration: 4 to 6 hours per batch.

4 successive counter-current extractions.

I
Disposal of the solvent residues

Solvent recovery from the extraction.
~--~--~-

Filtration
~

Disposal of the impurities.

I

• I Evaporation I Colorant concentration . Under vacuum concentration at 40°C.

Solvent

+-
In an agitated and cooled tank.

Crystallization

Filtration I Separate solvent from crystals. Static filter or centrifuge.

Solvent ~
By solubilization in hexane.

Second ~
purification

~

• Crystals are then solubilized in vegetal oil

Drying or in a potash solution.

I
I

29/10/2003 10
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Fiche d' orientatio sectorielle "additifs d' origine agricole"

GUAR and CAROB GUMS

Characterized by their glucidic nature, guar and carob gums are obtained by extraction from seeds and used as
texturing agents mostly in dairy sweets for their thickening and gelling properties.

Alternatives:

• Carob comes from Mediterranean regions while guar comes from Pakistan, India and North America. The
extraction technology used for both is quite the same.

• The properties of each gum are slightly different.
• The coagulation, purification and grinding processes are identical to the ones used for the xanthan gum.

Constraints:

• Few constraints of location: raw materials are very stable and can be easily transported.
• Competition of Indian productions as regards guar gum.
• Effluent purification problems.

Operations Functions -+ --=-_Possible J~c!!~o/iJQLca~ ch!'ici~-. ~-

I Decortication-grindingl
I

Attainment of a flour for
solubilization.

f----.--- -~--- --- - ----- .- - . _-- -. '- -. --- - - - - --- .. -

I Hot solubilizationl Extraction.

f--------- --~ ...--- f--------- ~------- ------ ---- --- - ---

I Filtrationl Purification, disposal of impurities. Under pressure and with filtering clay.

IAlcohol immersion! Gum coagulation. Most frequently isopropylic alcohol.

I Drainingl By filtration or centrifugation followed by a
pressing

I Washing in high-degree I Purification.
alcohol

I Pressing-drying-grinding! Attainment of ground gum, ready Hammer or jar mills.
for use. Vibrating screens.

----lI

I Mixingl Standardization. I
I

I
I

29/1012003 11
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Fiche d' orientatio sectorielle "additifs d' origine agricole"

GUM ARABIC

Substance extracted from natural bleedings of Acacia verek, used in confectionery and pharmacy (gum sweets).
Gum arabic is also a very good flavour support: coating for microencapsulated flavours.

Alternatives:

• Ancient industries use harvested bleedings in crushed pieces .
• Gum is used after melting and filtration (impurities disposal).

Constraints:

• Great variation in the raw material quality.

Operations Functions Possible technological choices

IGrindingl Formation of thin particles to favour Hammer mills,
dissolution in water.

I Meltingl Producing a solution. Slow agitation tank.

ISettlingl Disposal of solids (sand, stones). Static.

I Micro-filtrationl Purification. Under pressure.
Impurities disposal.

----------- ----- ----~~ ---

I Homogenization! Unwind macromolecules and High pressure.
increase emulsifying properties
while reducing viscosity.

I Concentration-atomizationl Attainment of a powder, ready for Evaporator under vacuum.
use. Spray.

I
I

29/10/2003 12
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i. introduction (the stakes)

Over the last decades, the world has shifted from a production economy to a market
economy:

- In a production economy, the shortage of products, the difficulties of conservation
and of transport led to weak competition and privileged local production
(complemented by large-scale exchanges for indispensable products: the salt route, the
silk route, trade in spices, etc.),
- Today, the variety of products offered (accentuated by the globalization of trade) the
multiplicity of competing producers, and the elevated standards of consumers have
changed the state of affairs: the market is now the determinant that forces each
participant to find his or her niche. This requires products or services that please the
consumer and resist competition; it is therefore necessary to be permanently sensitive
to the market, and to predict its changes.

In total, at the time of the launching of an enterprise, whether the aim is a strong position
among competition from imported products in a local market, or exportation to distant high-
class markets, it is often less difficult to produce the goods than to develop a market for them;
limitations on the sales of goods are more often a restriction on growth than are limitations on
production capacity.
As understood by all company heads and investors, the stakes of marketing are considerable;
this does not prevent, in practice, underestimates or misunderstandings of the different steps
in the life of an enterprise.

I. 1. Why is it important?
Marketing is involved at all levels of an enterprise, from technical choices and long-term
investment, to guiding principles and short-term plans of action:
- In defining the scale of production: a quantitative market study is a key element in sizing

the unit; a qualitative approach can help to determine the product and even the choice of
technologies. These elements are a key point in the planning of an enterprise, have a direct
impact on investment costs and determine the long-term equilibrium of the project.

- In organizing the overall guiding principles: the positioning of the enterprise, based on
market studies and competition, the possibilities inherent to the market and the tendencies
of long- and middle-term demand play an essential role in strategic choices.

- In suggesting operational strategies, from the characteristics of the product to be sold to
the conception of commercial action, an analysis of market demand, consumer behaviors
and distribution circuits will be useful basic tools.

Marketing is a key point in the guiding principles of the enterprise:
The concept of a marketing strategy is the confrontation between the resources and objectives
of the enterprise with its competitive and regulatory environment and its market. This is not a
fixed concept: the consumer evolves, as does the competition, thus the concept and its devices
must evolve as well.
Overall, marketing is at the heart of the strategy of the enterprise, which demands coherence
between the marketing strategy and the mission and positioning of the enterprise and
internal coherence among all the composite parts of the marketing strategy.
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1.2. Specifics of the agri-food sector
• The agri-food sector is involved in two markets for which the approach and criteria are

very different:
Products for wide consumption, which go directly to the final consumer (wide

consumption marketing): pastas, prepared dishes, olive oil, etc. These products may pass
through a commercial intermediary, but they are sold in their finished form or after a final
packaging step.

Intermediate products destined for secondary processing plants (the general case in
agri-food industries) which are rarely sold directly to the final consumer: we can cite, to
illustrate, the sale of flour to bakeries or cookie factories, of malt to breweries, fruit
concentrates to juice plants, etc.

We must further note that many activities participate simultaneously in the two types
of markets: sugar processing, frozen shrimp and fish processing plants, among others, are
among these.
Still, the demand, approaches, and human and material methods may be different between
these two markets.

• A market physically limited in volume: this is the famous "stomach ceiling," meaning that
one cannot, without limit, increase the volume of products consumed. An enterprise
should therefore look into the substitution of other products or an increase in the value
added by processing.

• The particular sensibilities of the consumer, which will assign diverse values to different
agri-food products, notably:

Symbolic and social value which is found in many types of products, food-based or
not, from cars to Champagne. Thus a consumer may be convinced to favor an imported
food over a local equivalent. Culinary habits and customs can create specific expectations.

Utility value: this can include such parameters as the nutritional, organoleptic and
health and safety values which are largely specific to the agri-food sector, and necessitate
adapted approaches and methods and may also be opportunities for positioning and
differentiation in the market.

• Possible stratef!ies of differentiation. Whether working with elaborate or simple products,
it is often possible to find a specific position in the market: particular recipes or tastes,
geographic origin, quality guarantees, organic products ... These themes can be certified by
external organizations, private or public.

• Noveltv: the appearance of the citizen-consumer
Until now the dissociation between the roles of consumer and citizen for each individual
was complete. This is less and less the case as the individual is evolving towards a hybrid
citizen-consumer who is attentive to and demanding of the enterprise that offers him or
her a product.

The agri-food enterprise, often driven by distribution, should aim more and more to
offer assurances other than a simple product guarantee: social or environmental
implication, preservation of resources and sustainable development... The enterprise
should therefore develop a new field of listening and dialogue with the consumer, which
is an integral part of marketing.
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11- THE ALTERNATIVES

III. 1 Attitudes and strategies wUh regard to the Issues

11. Applicable regulatory structuresl

If there are few regulatory texts that frame or affect directly the marketing strategy and its
methods, many national or international texts govern the product (qualitative norms,
protection of consumers, packaging, brands .. J, the price (free or controlled prices, consumer
information .. J, the distribution (methods of s ale, workers rights and operational laws for
commercial enterprises) and communication (publicity, promotion .. J.
Without rewriting the general texts, we outline here two important themes that can influence
marketing choices in the agri-foods sector:

- Questions relevant to labeling:
Generally, the enterprise should not misinform the consumer through labeling or
advertising for a product. International regulations are evolving, especially in the agri-
foods sector, towards a demand for greater transparency for the consumer, which may
have two consequences, in particular for products exported to the EU:

o The framing of certain claims, notably nutritional and health claims which are
strictly limited: they may restrain marketing choices or engender specific costs for
the producer. For example, the claim "non-allergenic" can be very difficult to use.
o The obligatory mention of additives, colorants or preservatives contained
within a product: such a mention could damage an image of high quality.
o The obligatory mention of the geographic origin of products (fish, for example,
must be labeled either as a product of aquaculture or as a product of fishing from a
named fishing zone).

These constraints may influence the positioning of a product in exterior markets.

- Official seals of quality:

The EU has put in place a system of official seals which, depending on the product
and the sector, have begun to have an impact on the consumer. They are reserved for
enterprises of the EU and may therefore concern the Union's new members.
Systems of the same type may be put in place by third-world countries to officially
control and guarantee the quality of their products.
They offer regulatory methods to an enterprise to prioritize a specific characteristic of
its products, approved and guaranteed by the official seal, under the condition of
inspection and control by an external organization.

The 3 fundamental principals of the set-up of such an Official Seal of Quality are therefore:

1) The engagement of operators and chains of production.
2) The validation of specifications by public powers.
3) The control of these specifications by independent organizations.
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Official seals of quality at the national level Applicable

(French examples) European
protections

National logo Description Compatibility DE logo

This recognizes and protects the geographic
denomination by which a product may become
well known, as well as the methods of its Perfect
production.

equivalence. Appellation
Appellation d'Origine This implies well-known links among the

product, the land of its production and the d'Origine Protegee
Contrölee (Controlled

talents of its producers. (Protected
Naming-by-Origin) Naming-bv-Origin)

This is a collective certification mark that
attests that a food product or non-food
agricultural product possesses a number of

Label Rouge
characteristics distinguishing it as of a higher
quality than other similar products. Indication

Only those Geographique
products Protege (Protected

carrying one Geographic Indic.)

of these seals
may claim an

IGP or a
This is a collective certification mark that STG.
attests that a food product or non-food
agricultural product conforms to specific
characteristics or fixed rules in regards to Specialite
fabrication, processing or packaging. Traditionnelle

Certification de Garantie
Conformite Produit (Guaranteed
(Cert. of product Traditional

conformity) Specialty)

The organic product is defined by the
conditions of its production, its conservation
and its processing, which must necessarily
exclude the use of chemical and synthetic Perfect
products. The methods of organic farmers are

equivalence.principally founded on the recycling of natural
materials and the rotation of crops and stock.

AgricultureThese requirements target the equilibrium of
Agriculture Biologique ecosystems. Biologique
(Organic Agriculture)

There are three regulations at the base of the ED's official seals of quality:
Regulation 2092 /91 : for the methods of organic production
Regulation 2081/92 : for the AOP / IGP
Regulation 2082/92 : for the STG.

12. Commercial or industrial practicesl
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Marketing methods and techniques are largely diversified: we concentrate here on two major
domains (that are strongly complementary):

The performance of market studies, and
the definition of the operational marketing strategy.

We present here the concepts that are most currently in use.
For a more complete presentation of the ensemble of marketing functions and its uses, further
references are annexed to this document.

• IThe market studyl
A market study undertakes to analyze of the feasibility of a project and define the
necessary investment. Such a study may also be performed before the launching of a
new product.

The market study can be defined as the set of activities that collect and analyze information
on the markets and consumers targeted by the enterprise. This rests on formalized scientific
techniques guaranteeing the relevance, objectivity and precision of the data obtained.

Such a study guides marketing choices, and minimizes risks.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Process of a market study:

Ste s
Conception of the study

Collection of accessible
information (secondary
data)

Investigations (creation
of primary data)

Treatment and
interpretation of
information

o erations
Definition of the problem and establishment of
objectives. .' ..
Precisedefirntionof n~c'essary informa.ti....on. .

• < ': '_: ': •• ':.',' r.< '.,' _"",,'.',', ,~-,;, . I"

D~fmi~o~9( t4e'n~l4~~9Y~1'~dby~e,study (review of
pötiri~a[~g~~k~l',:;:,::;;~):<;":~\'..; ;'; ';i ;.....•,'.~;}::L.•
Ch~ice.Öfa.nleth°d9~Qgy:\ .' . . ,',
Deadlines andcosts:':,' . ,.'
Secon<;laryac~~ss,ibkd~ta: "

':. - statistics, professional data, phonebooks ...
>~ internal company data

Assessment of information needed.
Investigationsby survey"
Panels' ..
Qualitative study:

- in-depth'interviews
- focus rou s

Quantitative study:
Analysis of investigations, statistical tests,
analysis of,data

Qualitative study:
'., ..,Analysis of content

Anal ze and discuss results, conclusions.
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In practice, in the agri-food sector, one is compelled to distinguish among different
approaches, notably for the creation of primary data 1. These approaches can be very
complementary in some cases:

• Consumer and retailer studies:
For a market study on food products, two types of approaches are generally used. In
effect, if it is fundamental to come into personal contact with the consumer, then the
role of the retailer is essential and it is important to specify his role and expectations:

o For products that are an "assisted sale," i.e. sold by a vendor who serves the
client, the vendor's role in prescribing the product is essential.

o For products that are self-served, the key elements are the marketing theme of
the label, the assortment of products offered, the management of the
production and supply chains, the profit margins and the set of promotional
actions.

• Qualitative and quantitative investigations
Among the tools currently used for quantitative studies, one finds:

Inquiry by survey, realized at a given moment, based on a questionnaire asked of
consumers (or non consumers) about a specific product. This tool is relatively
costly and necessitates a sufficiently large sample size to be accurate (Cf. chapter
IV).
Consumer panels are periodic inquiries realized with a fixed sample of
participants (the same people respond periodically to a questionnaire): the panels
permit the researchers to study the buying habits of the participants and the
evolution of these habits. These panels are costly and most often serve multiple
clients.
Retailer panels permit researchers to study sales by stores: they illuminate the
brand's presence, its part of the market, promotional activities ...
Observations in aisles aim at knowing the assortments of retailers, the practical
prices, the marks .. These are the easiest and cheapest operations, but necessitate
a precise protocol and a certain periodicity to avoid biases (seasons, promotional
operations, regional or local particularities .. J
We note test markets, realized in a region or a chain of stores to validate the
reception and prospects of the product before launching.

Among the key tools of qualitative studies, we cite:
In-depth interviews: these are realized based on an open interview guide,
generally conducted by a specialist (psychologist); they are useful for
understanding the psychological attitudes of consumers and explaining their
behaviors.
Consumer focus groups: meetings of 8 to 12 consumers, conducted by a
facilitator (psychologist), making use of exercises and the interacting points of
view of participants, to identify the principal attitudes and behaviors of
consumers. One may, for example, use focus groups to identify the expectations
for a new product or a placement. Focus groups can be used to identify
hypotheses that may then be quantified using other methods.
Taste-test analyses (groups of experts or consumers): these are realized in a
special taste-test room, and may use qualitative approaches (refining a product

I We do not present here the classical techniques for quantitative analysis of secondary data (extrapolations.
ratios, etc).
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using a specially formed expert jury) or quantitative approaches, using large
samples(for example, preference testing to choose between two recipes).

Qualitative studies are often undertaken first; they allow for identification of the
themes that will be validated by quantitative investigations.
• Market studies of widely consumed products and industrial marketing
The approaches differ most often in scale between the two types of studies, with
industrial studies including a much smaller population, as well as a more complex
decision process and choice criteria that are more objective but also more complicated
to analyze and may be specific to each enterprise.

For industrial markets (business to business) one uses most often industry-
member based investigations with methods presenting certain specific
characteristics:

the use of interview guides that are open or semi-open,
interviewers having technical training and able to conduct a real
dialogue with the interviewee,
an adapted sample-size (Cf. chapter IV)

I. Marketing strategies and operational plans of actio~

In practice, the SME food producer is often confronted with a fundamental choice
between two paths (this dilemma is also sometimes found even within the directing team):

An undifferentiated marketing approach, prioritizing a competitive cost price, making
few efforts in the realms of quality or presentation: this forms the core of a market,
even a market of "commodities" - for example apple juice, frozen fish filets, ...
A targeted marketing approach, aiming at specific demands, based on which the
enterprise differentiates itself from the competition: the price is less comparable, the
value is created by the differentiation, the specific and instantaneous response to the
evolving expectations of the consumer or client - in such a way are marketed such
products as unfiltered apple juice or hake filets in playful shapes targeting children ...

More and more enterprises are driven (or constrained) to orientation towards this second
approach, in all markets, including those with low values added. Such a strategy begs the
segmentation of markets and the careful definition of the marketing-mix.
It is in this way that the shrimp from Madagascar was produced on a large-scale, and
successfully imposed on the high-range markets of Europe as a standard of quality.

To define its strategy and marketing plan, an enterprise should examine some key questions:
What are its objectives? What are its resources?
In what environment is it situated?
What marketing strategy should be set up (the marketing mix)

This approach permits the integration of parameters of the product offered, the demand of
the market, the competition and the environment.

The general schema of elaboration of the marketing strategy is represented below.

8
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ICOMPETITIONI

Strategy, Objectives
Strenl!ths and weaknesses

!ENVIRONMENTI

Economic, regulatory,
natural demographics

Mission
Resources
Objectives

!MARKET - Clientel~

Behavior
Motivations

!RETAILERSI

Objectives
Methods

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Targeted markets, market segmentation
Strengths/weaknesses/obstacles/opportunities

Positioning

Product
Price

Distribution
Promotion-communication

Organization and control/monitoring

The definition of the marketing mix of the enterprise or project:
It regroups the ensemble of decisions taken by the enterprise to present its product on the
targeted market.

The graphic here below recalls the list of variables which should be considered. Le
marketing mix: les 4 P de Philip Kotler (in Manuel de preparation des etudes de
faisabilite industrielles - ONUDI)
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The variables of the offer are regrouped in the top two cases: the variables for PRODUCTS
(in the case of food) include, for example, the level of quality (organoleptic, technical and
objective criteria like the composition or length of conservation, symbolic qualities such as
place of origin .. ), the brand, etc.
The PRICE may include retailer bonuses and fees.
The PROMOTION includes all communication and salesmanship.
The POSITION (or Distribution) addresses the accessibility of the product to the consumer.

III. 2 Some selected cases

- We describe here some market study tools for widely consumed goods:
oA qualitative study method: consumer focus groups.
oA quantitative consumer study: consumer investigations.

- To illustrate the methods of industrial market studies (business to business) we take for
example the industrial investigation applied to an intermediate product destined for food
processing industries.

- We suggest an example of the set-up of a marketing strategy of quality differentiation:
SMEs are more and more in competition with more structured enterprises, with more
competitive costs, or wide market presence. In this type of situation, the enterprise is driven
to research a differentiation of its products that is capable of disengaging it from the
competition. We note the policy of quality differentiation; this route has been largely used
in the EU by dynamic enterprises, and may be possible outside the EU with or without
official recognition.

10
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III. Hypothetical cases

I. A qualitative study method: consumer focus groups:
This type of method is more used upstream of a marketing decision, to explore the

perception, motivations and expectations of the consumer in regards to a product (or a specific
element of a mix) and to identify and test concepts or market positions: such approaches have
been useful for example to position artisanal French Olive Oil (Onidol-Oniol-Gem), to test the
perception of dried fruit in different, new markets (e.g. macadamia nuts in Europe), to deepen
the understanding of problems of animal comfort in the case of retailed eggs (ITAVI) .. These
purely qualitative results suggest themes that can be then quantified by investigation.

A few recommendations on the set-up of such activities:

The consumer focus 2roup is composed of a dozen people; it is facilitated by a professional,
in general a psychologist who specializes in marketing.
Recruitment of consumers: One should first determine their profile and their specifics in
reference to the problem posed. Neither a representative sample nor experts are sought for this
group; rather, people who are sensitive to the question but amateurs to the subject, and
capable of expressing themselves in a group. The use of filtering questions during recruitment
is indispensable.
Preparation of the session: This is fundamental and rests on the know-how of the facilitator.
The preparation normally includes different phases, such as confidence-building of the group,
opening and understanding exercises for the study theme (evocations, associations ...),
deepening of specific themes, and sharing exercises. There is no directed questionnaire, but a
facilitating guide for the session.
Material or2anization of the session: The meeting should take place in a place that inspires
confidence in the respondents: insulated, comfortable, neutral. In order to be able to review
every detail of the attitudes and responses of the participants, the room should be equipped
with an acoustic or even video recording system. Such consumer focus group sessions
generally last about 3 hours.
Analvsis of the session: The contents of the group session are analyzed with respect to the
theme studied; the realizations should be framed as hypotheses which can then be tested by
quantitative investigations.

Such sessions are relatively costly and should therefore be undertaken for precise objectives.
They are held in small numbers (an SME might hold two or three on one theme and for one
target population).

2. A method for quantitative consumer studies: the consumer investigation

The determination of the population to be interviewed depends directly on the objectives
of the study. The population should be from the core of the targeted market.
The composition of the Questionnaire is a fundamental step. A comprehensive set of
questions, demanding simple responses, and their arrangement in the questionnaire are central
to the effectiveness of the study. A questionnaire is often articulated as follows:

Quick and clear presentation, filtering questions.
Then, key questions on the subject:
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o One generally begins with behavioral questions (for example, nature of
purchases, frequencies, place of purchases .. ), with the intention of collecting
facts about the respondents to avoid bias. For example, "When was the last
time you purchased such a fruit? " or "How many bottles of X do you currently
have in your cabinet?"

o Then the respondents' choice criteria and purchasing motivations are analyzed.
Further questions may' help to better discern the type of user being interrogated, his

other purchases, etc., and to elucidate commonalities and typologies.
Finally, questions that identify the respondents and verify quotas (origin, socio-

economic status, .. )
Sampline methods and sample size:

The studies realized for small-to-average agri-food companies generally use a sample of
200 to 1000 people. In this case, obtaining a representative sample can be assured by
random selection within the target population (telephone interviews, for example, realized
within a city or a profession .. ) or by performing interviews at different times in different
places. In all cases, the investigators should respect quotas on age, sex, socio-economic
status, etc.
The cost of realizing these investigations is largely proportional to the sample size: a
cost/uncertainty optimization of the results should be realized. The uncertainty tied to the
sample size can be evaluated using an uncertainty chart.

100

90

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

This curve indicates that, for a result of
'50%" from an investigation, the
population has a 95% chance of being
actually situated between 40 and 60%
in a sample of 100 people (uncertainty
tightens to 45-55% for a sample of 500
people).
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Performance of the investi2ation may include:
Face to face interviews,
Telephone investigations,
Mail-in surveys,
Online questionnaires.

The briefing of investigators is a crucial point for the realization of the investigation
(comprehension of the questionnaire and its context, response to frequently asked questions).
It is recommended that the client enterprise also participate in the briefing even when the
study is handled by an outside firm.
Information processin2: The questionnaires are pre-coded (some responses must be post-
coded, depending on the set of responses obtained) which facilitates computer-based
processing, with or without statistical programs (simple tabulation, cross tabulation,
correlation analysis .. ). These results lend themselves to quick quantification and the
formation of recommendations. A written report recapitulates the procedure followed and the
conclusions formed by the study.

3. A method for industrial market studies: the industrial investigation

There is often a need in the agri-food sector to analyze the market for an intermediate
product or an ingredient destined for secondary processing. This is the domain of 'business -
to-business" marketing. These markets are important, but sometimes neglected by small-to-
average sized businesses of the sector who may consider them - often wrongly - weak in
respect to values added. They may require an elaborated approach, adapted to the needs of
each niche if not each client.

The investigating method is theoretically similar to that of consumers but we emphasize
here some essential, practical differences:
The business population to interro2ate: in most cases, a determination of the potential
target clients should be realized in a first thesis, notably exploiting the record of sales,
previous commercial contacts or hypotheses offered by the business. The number of
enterprises is generally limited but may touch diverse populations.
The auestionnaire: The interviews are generally realized based on a semi-open guide

including:
Open questions, for example on the circuits of purchasing decisions,

choice criteria, the perception of suppliers ...
and closed questions, notably on technical specifications, quantities ...

Samplin2 methods and sample size: As client enterprises are often of very different sizes it
is generally necessary to stratify the sample. One may be therefore driven to interview,
depending on the density of the sector and the objective priorities, the five biggest producers
in the market, one enterprise out of five for twenty enterprises and one out of ten for smaller
enterprises.
Performance of the investi2ation: interviews are preferable (face-to-face or telephone) but
realized by an interviewer who is sufficiently educated in the technical subjects of the market.
The choice of the interviewee is also an important point: in the complex decision circuits one
may be driven to interview multiple participants per enterprise (for example a production
head, a marketing head, etc.)
Finally, it is generally accepted that the strictest confidentiality govern the handling of the
data assembled.
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4. A strategy of collective differentiation, with controlled specifications and product
identification:

Many food SMEs have undertaken differentiation strategies using a collective brand, such
as one of the European Official Seals of Quality described above.

The setup of this procedure, recapitulated here below, is articulated in 4 steps:

• Collective reflection over the objectives shared by the partners.
• The choice of a theme of differentiation (mark, official seal of quality, .. J taking into

account the specifics of the product.
• The set-up of specifications and a system of monitoring and control, independent if

possible.
• Optimization, notably, at the organizational and communication levels.
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5. New relations in distribution: trade marketing
We must make a specific mention of evolution, which is particularly important for agri-food
SMEs who find themselves in an uncomfortable position between international industry
leaders and their more and more concentrated wide retailing distribution. Trade Marketing can
be presented as the shared will of the enterprise and the large retailers to take into account the
strategy and the constraints of the partnership.
This attitude can create new spaces for development specific to the small-to-average food
producer: the set-up of common specification sheets and quality standards, dedicated marks,
promotional measures, logistic co-operations, sustainable development operations .. are
illustrations of actions within the reach of small-to-average businesses in their relations with
large-scale retailers.
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IV- CONDITIONS FOR SUCCES

IV. 1 Costs and budgets
The marketing costs can be significant and diverse. They may include internal costs
(personnel, economic intelligence and documentation) and external costs.
The price of a study is impossible to calculate for a general case. As specific examples, a
survey investigation of 500 consumers, in a European country, could cost. lO,(xx) to 2O,(XX)
(depending on the questionnaire) including analysis; this cost could be lowered to • 5,(xx) to
10,000 if the survey is performed by telephone; the use of a consumer panel for a product
class could cost. 2O,(XX)to50,(XX).

IV. 2 Human resource needs
The methods of organization of marketing services are very diverse.
We must underline the necessity of organizing a tight collaboration between the marketing
function and the more technological functions of the enterprise (notably Research and
Development, and production) to take into account their respective constraints and infuse the
enterprise with a marketing spirit.

IV. 3 Deadlines
A market study last most often between 2 and 6 months.
The operational marketing activities constitute a permanent function of the enterprise.

IV. 4 Conditions for success
Beyond the different technical aspects outlined here, a clear support from the direction of an
enterprise is indispensable to the general coherence of the project and its success.

Internet sites and blblography:
Kotler
Mercator
!Manuelde preparation des etudes de faisabilite de I'ONUDII
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SUPPORTING DOCUMENT

FOOD SAFETY
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I. THE STAKES

1.1 Why is food safety important ?

Food production and consumption are of crucial importance for any society.
For the majority of the world population, food safety is equivalent to sanitary safety of human
food. And, in industrial countries, during the last few years, several food crises (e.g. BSE),
alimentary toxic infection development and new food technologies (e.g. GM foods) have
alarmed populations.
Today there is a real risk of food related incidents : they can have an impact on humans and
an economic impact on trade marks and supply chains.
In this context product quality and consumer safety, products that are not well known or that
come from developing countries can make consumers especially anxious ; they will have to
comply with more and more specifications and will be the subject of strict controls.
Thus food safety has become an angle for market differentiation of a product, a choice criteria
for the consumer and a key to exportation.

1.2 Uniqueness of the food industry

More than any other industry in the northern hemisphere, the food industry has to have
a high level of quality control to meet quality and statutory requirements and demands for
information linked to consumer awareness and concern.

However, by nature, food products can be extremely complex as they contain animal
and vegetable raw material with intrinsic hazards because of the risk of biological or chemical
contamination. This specific aspect means that the product has to be traceable [cf support file
: Traceability] and that the quality must be closely managed and controlled by inspection.

Food hazards can be divided into 3 categories: physical, microbiological and chemical.
Physical hazards : foreign bodies, pieces of glass or metal or pieces of unintended
plant matter cannot be tolerated in any food product. The control of physical
contamination is generally "destructive" for the product. That is to say that the tin,
for example, must be opened to be checked and, then, it cannot be sold (unlike
most non-food products, which can be inspected just before selling).
Microbiological hazards include pathogenic bacteria, viruses, mould, protozoon,
algae and the toxins that they may synthesize. Among those hazards, pathogenic
bacteria pose the highest risk.
Chemical risk often comes from micro pollution. It can occur after long exposure
to pesticide residues, other agricultural residues, chemical contaminations of
various origins and natural toxins.
But the consequences of chemical hazards are difficult to measure because of the
complexity of their interactions with human health and the difficulty in obtaining
easy to use scientific data.
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Food producers are completely responsible for the safety of their products : the
implementation of hazard analysis and control methods must be carried out at every level,
from raw material to finished product.
Generally speaking, food safety practices include:

evaluation of the exposition of the products to toxic substances
strict and permanent control of pathogenic micro organism contamination
evaluation of the safety of processes and procedures
respect for standards of sanitation
monitoring and control of diseases caused by food

3
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11.1 Possible strategies for food companies (to manage these
stakes

IStandards and rulesl

On the international level, 3 institutions share the mission of food safety.

The World Health Organisation: WHO, one of its missions is :"to develop, establish and
promote international standards with respect to food, biological, pharmaceutical and
similar products" (Art. 2(u) of the Constitution).
The Food and Agriculture Organisation: FAO, whose purpose is, among other things, to
improve the production and international exchange of food products.
The World Organisation for Animal Health: OlE, gives information about the number of
incidents of animal diseases that can be transmitted to humans.

Countries that are members of WTO (World Trade Organisation) must accept the
agreement for the application of the sanitary and phyto-sanitary measures (SPS agreement),
agreement about technical barriers to trade (agreement TBT), and agreement to trade-related
aspects of intellectual property rights (TRIPS agreements).

Moreover, international agreements have been implemented on the basis of specific
standards, to which governments or companies may demand compliance.

Finally, the trade in agri-food products is specifically subjected to various standards,
codes, specifications and recommendations called "Codex Alimentarius"
(www.codexalimentarius.com).

4
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SPS andTBT
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General food-standards organizational scheme:

Food companies must set up internal policies for the control of production to ensure
product quality. Internal management and production decisions must conform to international
agreements.

I
I
I
I
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CODEX ALIMENTARIUS :

The aim of Codex Alimentarius Commission is to protect consumer health and direct
good commercial practices in the food industry, through the harmonisation of different
international food standards.

Codex is composed of more than 220 standards relating to :
Tolerance levels and maximum dose allowed for additives, agro chemical products,

pesticides, residues and contaminants.
Evaluation of food hazards
Harmonisation of quality control rules
Control and certification of imported and exported food products
New products and products coming from biotechnology
General hygienic principles
Food allergy
Product labelling

I
I
I
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TBT AND SPS AGREEMENTS

The SPS agreement refers to international standards (for example: maximum admitted
quantity ... ) with the right, given to each country, to implement other standards under the
following conditions : that national measures must not be applied in 'hrbitrary and
unjustified" ways; that they not be used for protectionist purposes; that they be based on
scientific criteria to prevent hazards; and that they use risk analysis procedures agreed to by
SPS.
These SPS agreements also include the harmonisation of standards and rules governing
production techniques. This means that to make a decision a country must first have the
agreement of other partners n have changed this to make sense of it - is this what yo~m~
TBT agreements aim to ensure that technical regulations, standards and procedures for
evaluation and of conformity are not unjustified obstacles to trade. On this basis, all members
are allowed to take measures to protect life and health (human, animals, plants) or to protect
the environment and to establish their own level of protection.

I
I
I
I
I
I

THE 9000ISO

Standards and guidelines

ISO 9000:2000, Quality
management systems -

Fundamentals and vocabulary

ISO 9001 :2000, Quality
management systems -

Requirements

ISO 9004:2000, Quality
management systems -

Guidelines for performance
improvements

ISO 19011, Guidelines on
Quality and/or Environmental

Management Systems Auditing
(currently under development)

Purpose

Establishes a starting point for understanding the standards
and defines the fundamental terms and definitions used in the
ISO 9000 family, thus helping to avoid misunderstandings in

their usage.

This is the requirement standard used to assess one's ability
to meet customer and applicable regulatory requirements, and

thereby to address customer satisfaction.

This guideline standard provides guidance for continual
improvement of a quality management system to benefit all

parties through sustained customer satisfaction.

Provides you with guidelines for verifying the system's ability to
achieve defined quality objectives. Can be used internally or

for auditing suppliers.

I
I
I
I
I

These standards are often updated to reflect the evolution of quality standards and
current requirements.

6
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GMP : GOOD MANUFACTURING PRACTICES

The GMP statutes are part of 'Quality System Regulation" from FDA (Food and Drug
Administration). They require perfect quality in production, packaging, storage and transport
of the products and processing plants. It includes different and frequent controls of process,
staff (health, formation, ... ), buildings and equipment (healthiness, adaptability to products,
hygiene rules) and production defects.
This quality system, created by the FDA, is harmonised with the ISO 900 I: 1994 standard but
not with the 2000 version. Revisions must be made in order to simplify trade negotiations and
exchanges.

ITrade and industry practises :1

Conformity with an accredited standard: to be competitive on the world market, all the food
industries are now applying quality standards, which are guarantees for the client
The European Union does not require ISO standard 9001 conformity. Companies can chose
the quality management they want and, most importantly, adopt the food regulations and the
trade specifications of their clients. However, most clients are interested in ISO 9001
conformity, which has become a European production reference. www.iso.ch
It is worth mentioning BRC standards (British Retail Consortium), famous on an international
level : there are BRC-accredited companies in the EU, Canada, Brazil and Thailand.
www.brc.org.uk

HACCP is now the key of the whole quality insurance system: this risk analysis and hazard
control method, which is described below, is the most adapted and the most used in the food
industry in order to ensure the quality of the products. This systematic procedure can be
applied at the different levels of the food process: it is different from older methods and it is
the most efficient. It has become obligatory in ISO version 2000, in BRC and GMP statutes.
In Europe, HACCP is an obligation to obtain the 'CE" approval.

7
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III. Main cases to be described

We chose to describe 3 types of complementary actions:
Setting up HACCP is a main step to quality management,
Base principles that guide the conception of premises for food product production
for any plant under construction,
Setting up ISO 9000 standards is a more complex step mainly targeting companies
which have already reached an advanced stage in food safety processes and
procedures.

111.1 HACCP: HAZARD ANAL YSIS AND CRITICAL CONTROL
POINTS

« The HACCP system, which is science based and systematic, identifies specific hazards and
measures for their control to ensure the safety of food ».
(FAa. Food quality and safety systems. A training manual on food hygiene and the Hazard
Analysis and Critical Control Point (HACCP) system. )

The HACCP method is part of the total quality management in the company. It is the
analysis of the complete process including all detailed steps of the production process. Hazard
identification and risk evaluation will then lead to the identification of the critical points of
control (CCP) through which controls will be planned and specifications will be established,
taking into account clients' needs and countries' regulations. Samples will be taken at these
critical points for analyses. The HACCP system relies mainly on risk prevention (more than
on finished product inspection). It may be applied at each production step, provided that the
industry complies with the Codex Alimentarius, codes of practice and specific product
regulations for food safety.

This step by step follow-up procedure permits, during HACCP application, the data
capture necessary for efficient traceability, especially at each critical point (see Supporting
document: Traceability)

The HACCP is based on these 7 steps:

8
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Principle I: Conduct a hazard evaluation.
Identify hazards at every step of the food chain, from the primary production to
consumption, find the probability of their occurrence and find ways to keep them
under control.

Principle 2: Determine critical control points (CCPs).
Find procedures and actions that can be implemented to eliminate or reduce
identified hazards.

Principle 3: Establish critical limits.
Critical limits must be found to guarantee quality.

Principle 4: Establish monitoring procedures.
Set up a monitoring system for management of CCPs.

Principle 5: Identify corrective actions needed when the monitoring system shows that the
CCP is not under control.

Principle 6: Identify verification procedures to confirm the efficiency of the system.

Principle 7: Establish record-keeping and documentation of the procedures and their
application.

In practice, 12 tasks must be followed, corning from the 7 principles.

61 Find all the dangers at each step, analyse hazards,
Identify quality management actions

y
171 Find the Control Critical points (CCP)1

T
181 Establish critical limits for each ccPi

T
~I Establish a control system for each ccPi

T
1101Take corrective measures for each ccPi

T
Ill/Apply checking procedures on the HACCP systeml

T

1121Create support documentation and precise recording!

9
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111.2PLANT DESIGN AND AGREEMENT:

The plant is the first place to ensure the highest-quality of the product; it must be built with
sanitary and veterinary rules taken into account.
Rooms must be set up in such a way as to prevent cross contamination between food products,
equipment, water, aeration systems, personnel or any foreign contamination sources. The
location of the rooms must separate the different activities, with clean zones (packaging
storage, washing products and area ... ) separated from potential contaminated zones (toilets,
cloakroom, waste storage). Product flow must also always be from the raw product to the
processed product and no semi-finished product should ever be come into contact with raw
materials.

Best arrangement for a plant:

I
I
I

Raw material Room for
reception

Packaging

Storage

Production

Sales

I
I
I
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~ Packaging

~ ,--_s_to_ra_g_e---l

Plant conception and design principles:

'" The evacuation system of waste water must be smooth, rot-proof, easy to clean and
disinfect and resistant to organic, chemical and corrosive products.

'" The ground is generally made of resistant non-warping flagstone to prevent humidity.
This flagstone is covered with sloping cement to aid the evacuation of water used for
washing. The ground must be smooth, non-skid, impermeable, rot-proof, easy to clean
and disinfect, resistant to shocks and non-flammable.

'" To comply with the hygiene rules, the coating on the walls must be resistant to impact
and humidity.

'" The ceilings must be 2.50 m high with a finishing that ensures a protection from
humidity and allows cleaning.

'" The presence of a hand-washing station is imperative.

II
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... In order to prevent infestation by flying or crawling insects, it is necessary to have
screens, insecticide plates, anti-cockroach measures, etc;.

... For plants requiring cold stores, they should be made out of rot-proof materials,
smooth, impermeable, easy to clean and disinfect. Their temperature must be checked
regularly.

Lastly, hygiene of the staff is a daily problem for each working station. Each employee should
undergo a medical examination once a year, wear specially adapted clean-suits in the
buildings, and observe rules of personal hygiene and behaviour in order to avoid product
quality problems.
A plant's conformity with these standards, with the certification of a veterinary service, is
necessary for exporting.

111.3 ISO 9001

To apply the system of quality management ISO 9001:2000, it is necessary to take the
following steps:

1. Identify the objectives to reach
2. Identify what others (staff, customers, consumers) expect
3. Get information about the ISO 9000 family
4. Apply the standards of the family ISO 9000 in the system of management
5. Find guidelines for specific subjects in the system of quality management
6. Set up the current statute of the company, find out the differences between current quality

management and the ISO 9001 :2000 requirements
7. Set up processes necessary to provide products to the customers. See the requirements of

the section ISO 9001:2000 on the Realisation of the product.
8. Set up a plan to fill the gaps identified at Stage 6 and to work out the given processes at

Stage 7. Identify the actions necessary to fill the gaps, allocate the resources to carry out
these actions, assign responsibilities and establish a calendar to carry out the actions
necessary. Paragraphs 4.1 and 7.1 of ISO 9001:2000 contain information necessary to
work out the plan.

9. Carry out the plan. Carry out the execution of the identified actions and supervise actions
according to the timing.

10. Perform periodic internal evaluations.

The standard set up requires certain documents, among them the Quality Management
Handbook.
This is written by a team composed of different people from the different services of the
company (and not by external consultants). QMH must take into account the idea of progress:
for a plant already certified for several years, the QMH must be the proof of changes in the
plant.
Different quality management systems have been set up by Certification companies; they
include the HACCP method and clients' standards or specifications (nutritive, sensorial) as
well as conformity with food regulation, and points for the product's quality are added to the
CCPs.

12
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IV. Conditions for success

1V.1 Cost and budget

The direct cost for setting up the certified quality procedures includes:
subscription costs to the certification company
cost of the surveillance audit.

Whatever the quality control system chosen, the different complementary internal costs muste
be added. These costs are specific of each company and, therefore, more difficult to estimate.
All in all, these include:
- setting up of the quality control system (and all the investments needed),
- consultancy for the quality management system implementation (consultant, trainer ... )
- staff sensitising,
- staff formation,
- documentation (quality manual, process, instructions, etc.),
- monitoring and control of the quality system,
- time for the manager and his colleagues,
As a guide, the average cost in a Western European country for the intervention of an external
body for the quality record of a 50 person plant may be about 7,000 € for the first audit and
2,000 € per year for the surveillance audits.
Note that the hidden costs and internal costs can represent much more than the external cost.

Overall, conformity to standards must be considered as an investment much more than a
necessary cost: it generally leads to a reduction in the costs of quality problems.

1V.2 Staff needs

Setting up a quality control system to assure the complete safety of the finished
product is a full time job for one person. Monitoring and controlling the quality control
procedures is then a part time job for one qualified employee.

It is necessary to form a team to manage hygiene in the new system; this management
can be done by:

regular formation meetings adapted to everybody's level of knowledge;
fast training and instruction for temps;
display of notices detailing the main procedures.

The formation of this team must be accounted for in the time taken to set up the system.
To be efficient, the RACCP system should describe each person's role in the system.

1V.3 Delays

Time is a function of the individual plant situation, client, requirement, initial level of
the quality management, 6 to 12 months may be necessary to set up a quality control system.
If it is a new approach for the company, more than one year may be necessary.

In some cases, first diagnostics may be done to identify weaknesses and strengths and
set up priorities.

13
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1V.4 Key points

For a company, the guarantee of the food safety of its production depends upon:

• A global quality management approach in cooperation with veterinary services.
• The set-up of a clear and functioning quality management organization, including

everyone's responsibilities.
• A well informed and mobilized staff.
• Periodic controls allowing permanent validation of the product specifications.

Useful contacts and information sources
www.afssa.fr
www.codexalimentarius.net
www.europa.eu.int
www.fao.org
www.iso.ch
www.joumal-officiel.gouv.fr
www.Qualite.fr
www.senat.fr
www.unido.org
www.who.org
www.wto.org
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SUPPORTING DOCUMENT
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I- Introduction

I. 1 Why is susiainable deve/opmeni imporianf?

Malnutrition is still a serious global problem. As world population continues to increase, so
does the need for alimentary resources.
Certain natural resources, such as forest and marine life, are under threat. Intensive farming
methods have had a large impact on the environment and the erosion and over salting of land
is becoming an increasing problem.
Maintaining a supply of fresh water has also become a global concern.
Moreover, the exchange of goods between different countries is still not equal, poverty has
not been reduced. The agricultural and agro-food industries, in particular, are in need of
urgent development in many countries.

In this serious situation that we find ourselves at the beginning of the 21SI century, sustainable
development could provide a way to define new objectives, change political thinking and
involve new partners in our endeavours. More and more projects use the concept as a basis for
long term strategies.
But sustainable development (SD) is still only a guiding concept: regulations and norms have
yet to be established.
This document aims to illuminate certain aspects of the different approaches that can be
included in this new concept.

Finding a definition for sustainable development

Sustainable development can be represented by the schema below which suggests a zone
of shared interest among social, economic and environmental causes. We must also add a
temporal dimension to take into account the effect of our decisions on future generations.

I
I
I
I
I
I
I

Inter-generational
Dimension •
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Diverse applications

Since the end of the 1980's, ideas, methods and experiences have nourished the question
of sustainable development in various activities : urbanism and transport (sustainable
urban transport networks), trade (fair trade), tourism (sustainable tourism), businesses
(social responsibility), governmental policies (their level of sustainability) etc. The
agricultural and agro-food industries have also organised themselves to respond to what
has become a unavoidable theme for all development projects, but which currently, in
practical terms, has not yet been mastered or adopted to the extent necessary.

A growing movement

- At a Social level, sustainable development is a theme that many groups have adopted.
The internet has been a useful tool for exchanging ideas and methods for putting them into
practice. This feeds a growing movement with diverse adherents : non-governmental
organisations, local associations, states, businesses, clubs, syndicates, academics, etc.
- At a company level, sustainable development can be a theme of businesses'
communication with their clients and other partners in their industry. Increasingly,
sustainable development has even entered into the strategic planning of an enterprise.

D.2 Why ihe agro-food industry is unique

We underline two aspects :

The question of sustainable development in the agro-food industry is closely linked with
sustainable development in agriculture

In discussing the implementation of developmentally sustainable practices in the agro-
food industry, it must be noted that it is the suppliers of primary materials (e.g. farmers)
whose choices and processes contribute to or compromise the sustainability of the whole
activity. Thus storage and processing companies of agro-foods generally participate in the
promotion of sustainable development via their choice of suppliers of raw materials and the
specifications of their contracts with those suppliers. In order to satisfy a downstream demand
(from consumers) processors may demand compliance with sustainable development
standards from upstream participants (farmers).

There are two implications of this kind of change. First, because one processor may
purchase materials from many suppliers (farmers), it is important that the processor have
standards and specifications for the purchased raw materials to assure a homogenous quality.
Second, sustainable development procedures will not be as voluntarily adopted by farmers
who are independently contracted by a processor as by those who are completely integrated
into and bound by a production system.

Thus while the technological and production changes required by a shift to sustainable
production are generally concentrated at the farming level, the initiative to demand and thus
induce those changes may rest primarily with the suppliers; if a supplier handles a wide
variety of products from a variety of sources, bringing his or her business into compliance
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with sustainable development guidelines may demand modifications of multiple supply
contracts or new sources for raw materials.

A particular mindset in the agro-food industry

Another unique feature is that the industry deals with goods whose quality and
manufacture are closely linked to human health and to the environment, as well as having a
high symbolic value. The industry is therefore forced to face important questions about food
safety and health, both of which have a strong impact on the consumer.

An increasing number of agro-food production and distribution companies include in their
annual reports, their production process or their internal organisation the idea of sustainable
development.
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U. 1 rt8~a~~i~miesand s~ra~~giespossible in relation ~o~he
protolem:

Applkablc regulations

Sustainable development has never been a movement prescribed by laws and
regulations. No single norm currently covers the management of sustainable
development. There are some examples of laws that encourage sustainable agriculture
and there are many environmental certifications of sustainable practices but the
practical implementation of sustainable development corresponds ...

o ... to commitments made by internationalorganisations such as FAO, UN and
OECD (Organisation of Economic Cooperation and Development) by
following the Twenty-first Agenda or getting involved in the Earth Summits
(Rio de Janeiro 1992 or Rio +10, Johannesburg 2002)

o ... or to company, association or umon (agricultural, agro-food and
commercial) initiatives that are generally voluntary and collective

Commet"cial or industrial practices

The agro-food sector, like other sectors (e.g. energy, transport, lumber, etc.), can
interpret sustainable development in various ways. Two major trends dominate:

o Fair trade i.e. acceptable working conditions for the producer of the goods
and a fair price for hislher produce. The concept is generally applied to trade
within the agro-food and handicraft industries and is becoming increasingly
popular.

o Respect of voluntary codes of conduct with various methods of application:
e.g. codes, implementation guides, charters, action plans, and different types of
labelling.

UU. 2 Some examples of sD..ßs~ainalb!edevegopmen~ irui'UaUves

Sustainahle Agriculture Initiative Platform
www.saiplatform.org

Created in 2002 by Danone, Unilever and Nestle, 13 new members have since joined. The
initiative encourages sustainable agriculture at the local level, based on the local community
and environment and the production system, in order to produce high quality raw agricultural
products. The agricultural methods that they recommend is defined in detail on their web site.
The platform does not address the processing or sale of the goods.

http://www.saiplatform.org
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The elaboration of three practical guides has begun on the cultivation of green coffee, cereals
and palm oil.
In order to reach their objective the SAIP defines 4 principles:

Ensure food safety
Secure adequate food supplies
Protect and possibly improve the natural environment and resources
Support economically viable and responsible farming systems.

(See also Growing for the future II Unilever and sustainable agriculture 2002. 31 Pages.
Available on the Unilever site.)

Confederation or the Food and drink Industries 01' the EU
www.ciaa.be

Initiative created by the European agro-food industry to encourage sustainable development.
In preparation for the Earth Summit in Johannesburg in 2002 they published a document on
sustainability (about 60 pages long) and also launched a long term sustainable development
initiative. The confederation aims to encourage, evaluate, and communicate the progress
made by the industry in terms of sustainable development.
This translates into three primary objectives: protect the environment in which raw
agricultural products are grown, improve customer access to healthy and high quality
products, and stimulate economic growth.
From the point of view of agro-food companies the initiative encourages them to follow plans
such as environmental management systems (EMS) or quality management systems (QMS)
and to report in a transparent manner their economic, environmental and social performance.
The initiative takes into account these three objectives of sustainability, but they are still
treated as three independent criteria rather than integrated into one aim. Additionally, no
ensemble of indicators for the sustainability of an entire system has been agreed upon.

(See Food and Drink: industry as a partner for sustainable development, 2002. CIAA and
PNUE)

The socially responsible company
www.sustainabilitv-index.com
www.comite21.org Companies and sustainable development, 2002. 60 pages.

Some financial investors have identified sustainable development as an important movement
in which to invest in order to keep up with social advances and expectations. In 1999 the Dow
Jones sustainability index was created to report the level of sustainable development achieved
by the companies with the highest market capitalisation. This index and the work of
specialised sustainability organisations have helped to increase the number of "socially
responsible investments."
A number of systems have been proposed to evaluate the progress of "socially responsible
organisations." The criteria are financial and economic but also environmental and
increasingly social, e.g. reduction in the risk of pollution, respect for social norms, and lack of
racial or sexual discrimination. The results of these evaluations are published and are
increasingly taken into account by diverse groups (clients, suppliers, consumers, non-
governmental organisations and others).

http://www.ciaa.be
http://www.sustainabilitv-index.com
http://www.comite21.org
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In combination with the United Nations Program for the Environment, the Global Reporting
Initiative strongly influences companies' annual reports and the evaluation of a company's
sustainability. The initiative uses a combination of 150 indicators, identified in partnership
with UNPE, to measure sustainability.
www.globalreporting.org

A national strategy: sustainable development in thc agriculture and agro-
food industries in Canada
www.agr.gc.ca

This is a Canadian government initiative, in partnership with a number of groups in the agro-
food industry, detailed in a document released by the Canadian ministry for agriculture. At
this level the document is quite general and specifies 6 guiding principles for sustainability :
partnership among those involved, integration, a systematic approach, good management of
the environment, intergenerational consideration and the maintenance of competition in the
industry. Interestingly, the authors insist that this strategy has resulted from a 'tentative
process" in which different members of the agricultural and agro -food industry have played a
part.
In 2003 a strategic framework was accepted by the Canadian government and all the
provinces of Canada.

A code of practices: Global Aquaculture Alliance
www.gaalliance.org

The lack of control over the development of shrimp aquaculture in the 1990's led to the
destruction of mangrove swamps in the inter-tropical belt. It also caused damage to those
local populations who depended on natural resources, has been linked to zootechnical failures
caused by epizootic diseases and to soil quality problems. The industry was strongly criticised
by environmental organizations. Industry members were forced to react and unite to minimize
the impact of their aquaculture activities on the environment. They created the Global
Aquaculture Alliance and, taking guidance from the sustainable development movement, have
created an initiative to improve aquaculture techniques.
To encourage 'responsible aquaculture" the organization has decided to create two levels of
guidance:
- 9 guiding principles indicating how best to take individual and collective responsibility for
responsible aquaculture,
- 10 codes for individual practice, covering topics from aquaculture farm design and
mangrove preservation, to breeding techniques (shrimp health and feeding) and community-
employee relations.
Conditions for certification have also been established.
Such codes and guides provide one of the simplest ways for producers to get involved in the
application of sustainable production techniques.

http://www.globalreporting.org
http://www.agr.gc.ca
http://www.gaalliance.org
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Fair Trade
www.ifat.org International Federation for Alternative Trade
www.commercequitable.org French platform

Since the end of the 1990's a number of organizations have been created to encourage
companies to take into account the needs and working conditions of agricultural producers
and craftsmen . The founding idea was that producers would work in conditions that
'guaranteed them sustainable development." More precisely, importers must work in
partnership with individual producers to promote sustainable development by:

Ensuring fair pay (even if that means paying 3 or 4 times the current market rate)
Respecting the fundamental rights of the workers
Promoting the protection of the environment
Offering high-quality goods to the consumer
Establishing long-term partnerships with individual producers

The products currently involved are: coffee, rice, cocoa, fruit juice and sugar. Individual
producers are generally small scale farmers (for example, each producer supplying the fair
trade brand AlterEco farms, on average, only I hectare of land per year).
A certification organisation has existed since 1997 called the FLO. The main labelling
organization is Max Havelaar.

http://www.ifat.org
http://www.commercequitable.org
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m. 1 rfriJremOlorrv~~äJge~ on ~friJeompffemerrv~äJU()rrv off SfJJ~~äJorrväJPJffe
deveff()pmerrv~ ffor ~wo off ifriJe äJ1oremerrvUorrved ffräJmeworff!s:

The socially responsible company

How do you make sustainable development part of a company's overall strategy?
Since May 2003 a guide for companies has been available, in French and English, from
the French Association for Normalisation, AFNOR (the document costs about 70
euros).
The guide is based largely on ISO 9004. The first half aims to aid initial reflection on
how to improve a company's strategy to include sustainable development. It reveals the
likely affects of changing the company's strategy on the internal life and functioning of
the company. The second half of the document proposes recommendations and
implementation steps that can be taken by the management of the company in order to
comply with the sustainable development standard.
The guide is entitled 'Guide SD 21000". It is applicable to both large and small
companies.
(see http://www.afnor.fr/sd.as for pages on the AFNOR site dedicated to sustainable
development)

How can an enterprise communicate its adoption of sustainable development
strategies?
Internal communication must not be neglected, particularly if the sustainable
development project was developed internally and affects employees.
External communication can take ideas from classical corporate communication or
from specific sustainable development projects; this depends on the type of evaluation
that the company is likely to undergo. An important part of this communication is the
annual report which must be in accordance with the specific guides for SD report
evaluation. These guidelines are very strict, particularly for publicly owned companies.
Credit rating agencies are increasingly interested in social and environmental results, as
well as economic ones. Certain agencies even specialise in evaluating industries that
implement sustainable development. A good communication of current standards is the
range of indicators reported yearly by the Global Reporting Initiative (see above).
http://www.orse.ondfr/home/docs reference.html This site is in English and French

Fair Trade

The Max Havelaar labelling system applies to two levels of the agro-food industry:
o the importers and the producers can subscribe to fair trade standards by way of a

contract. This contract specifies, among other things, a minimum price that is
guaranteed the producer for his/her goods. It also requires that both parties

http://www.afnor.fr/sd.as
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accept the FLO (Fair Trade Labelling Organisation)/Max Havelaar control and
that they agree to pay a fee to finance the certification.
For example the minimum price guaranteed must cover the cost of production
and the basic needs of the producers. To this is added a premium for
development The sum of these two must always exceed the world market price
of the goods.

o The producer's agreement. Given by the FLO either to co-operatives of
producers or to plantations with salaried employees. This agreement is only
open to producers in southern hemisphere countries. Producers must also agree
to fair trade standards, which include:

... the management of the co-operative must be democratic and transparent

... plantations must respect the rules of the International Work Organisation
(no forced labour, no child labour etc.) including guaranteeing trade-
union representation for workers

... production methods must respect the environment.
The standards of fair trade are internationally defined by the FLO and are specific to
each product. At least 2 years of research and development form the basis for these
standards, which helps to explain why a fee is demanded for certification.

http://www.maxhavelaarfrance.org - See also different net addresses Denmark, Norway, ...

uuu. 2 Some meUilOdJs arruJ7 ß{ey words

Many terms have developed that are specific to sustainable development. We mention here
some of those, mainly concerning environmental questions:

Life Cycle Analysis (LCA)
Measures the potential energy consumption and environmental impact linked with each stage of
production, including disposal of the product at the end of its life. This method, certified ISO
14000, encourages, for example, companies to choose ingredients or packaging taking into
account the entire life of the product.
Databases and computer programs are now available that make this analysis simpler.

Ecological footprint
Measures the surface area of ecosystems needed for a particular production process. The
measure takes into account the space needed for everything that goes into the system and all the
waste produced, including that of the product at the end of its life. The method allows
comparison of activities based on the intensity of their resource use and has been used by
environmental organisations to work out how many planets would be necessary if every
inhabitant of the earth lived like the average Northern America citizen (answer: 7 planets) or
Northern Europe citizen (answer: 3). ).
The average ecological footprint of a Northern America citizen is 9.6 hectares to be compared
to the Asian average of 1.4 hectares. According to these calculations, the Earth's biologic
capacity is already 20% exceeded.
The Wuppertal Institute's ecological rucksack follows a similar approach.

http://www.maxhavelaarfrance.org
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Factor 4 and Factor 10

These are measures of the changes that are deemed possible from certain perspectives.
Factor 4 is the aim to quarter the energy and primary material consumption which
would make it possible to double overall quality of life and halve the pressure put on
environmental resources. Factor 10 aims to multiply by 10 the productivity of resources
in the long term in industrialised countries (the productivity should be increased by 4 in
the next 30 years).

Agenda 21Plan of action for sustainable development adopted by all countries present at
the Earth Summit in Rio de Janeiro. It is divided into different sections: social and
economic aspects, management of natural resources, part of the different players,
technical and financial aspects. It can be applied at both a global and a local level. Also
known as Action 21

Precautionary Principle
This encourages foresight and prevention of risks before full scientific information
proves it a problem (Rio Conference, Maastricht treaty). It is becoming increasingly
prominent in the environmental protection and health safety issues.-Not to be confused
with simpler measures taken as a precaution.

Sustainability
An overall measure of the success of sustainable development projects. It can also be
useful in specifying sustainable development actions and in defining its limits.

Web sites:
o http://www.unep.org,
o http://comite21.org,
o http://www.un.orglesa/sustdev/csd.html
o http://www.panda.org Living planet report 2002 (in three languages)

In terms of sustainable development we can distinguish two very different attitudes that can
produce two very different effects. Here they are intentionally presented in their extreme cases:

Attitude 1 Attitude 2
Individual Collective
Aims to define SD Aims to give a real content find ways to

SD
Claims to have been working on the Expects from SD that it will create an
problem for a long time innovative situation
Only considers currently available Seeks out resources and techniques
techniques and resources specific to the task
Short term Long term
Content to simply declare intentions Translates into action

The first attitude is the most common and tends to value the status quo but color it like
sustainable development.
The second attitude is more ambitious but sadly rare.

http://www.unep.org,
http://comite21.org,
http://www.un.orglesa/sustdev/csd.html
http://www.panda.org
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The first attitude tends to make the concept hard to put into practice while the second wants to
enhance the interest of the concept and meet obstacles

One of the most positive aspects of the advancement of sustainable development is that there is
certain universality to the concept that allows for a profitable exchange of ideas. Every group
involved in a sustainable development initiative can learn from initiatives already in place
elsewhere in another industry or another country. From this point of the view the internet and
its search engines are indispensable. Interest in sustainable development has also lead to an
increase in the number of people competent in this field that can lend a hand to those new to the
field.

A practical way to initiate a sustainable development project is to decide on a number of
indicators that will measure the change in sustainability of the process. A great deal of work is
currently being done on the development of indicators in diverse fields: guided by the UN,
indicators are being developed at the international and national level, the Global Reporting
Initiative has developed indicators of social responsibility in the annual report of a company;
150 indicators have been identified for the annual survey of sustainable management in
Canadian forests; rural (and urban) communities have developed sustainability indicators;
indicators in a catchment basin area (Fraser river in British Columbia); and the 10 indicators for
sustainable development of Unilever etc ...
The establishment of indicators is an indispensable first step for a group aiming to implement
sustainable development techniques. It is a practical way to define the limits of the
sustainability and a tool to evaluate the realisation of a plan of action.
These indicators are only significant as part of a multi-criteria approach;. The objective should
therefore be to gather a collection of indicators, which together describe the different aspects of
the operation and create partnership among the different actors.

Web Sites
http://www.un.org/esa/sustdev/natlinfo/indicators/isd.htm UN national and international
indicators
http://www.sustainableseattle.org Seattle
http://www .unilever.com Growing for the future II, page 11: sustainable agriculture
indicators
http://www.ccmf.org/3 f.html Indicators for the Canadian forest sustainable
development
http://www.orse.org/fr/home/docs reference.html Indicators for socially responsible
Companies.

http://www.un.org/esa/sustdev/natlinfo/indicators/isd.htm
http://www.sustainableseattle.org
http://www.ccmf.org/3
http://www.orse.org/fr/home/docs
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There are two main conditions necessary for success in sustainable development initiatives:

Consider a long enough time scale
It is necessary to put the concept in its historical and cultural context in order to avoid
simplifying the problem or forgetting it in the implementation. It is necessary to spend the
time on a cooperative elaboration of the project, to gather and take into account diverse points
of view and priorities. Time must be spent collaborating with everyone involved in order to
gather together their diverse points of view and priorities. Additional time may be needed to
take into account how sustainability is viewed by other groups (e.g. consumer associations,
conservation organisations .. ). Then it is time to put the plan into practice and make any
necessary adjustments, taking into account the evaluation system and indicators which have
been set up and accepted by all partners.

Gather the necessary specific resources to carry out the plan
It would be difficult to implement a plan for sustainable development using only the internal
existing resources. As in any collective movement for change, a specific devotion to the
project is desirable. The acquisition of the necessary methods and tools for implementing
sustainable development is not evident and demands research of other groups' experiences.
This requires links to other groups with similar projects. The hiring of specialists in the field
of sustainable development is particularly useful if ad hoc funds can be released to this end.

Other contacts and internet resources
www.agora21.org
http://www.agora21.org/partenaire.html to join the sustainability webring
hUp://www.bomis.com/rings/Ms ustainab le-agriculture-science webring
www.iisd.org international site on sustainable development
http://www.iisd.org/natres/agriculture Idem, pages dedicated to agriculture

http://www.agora21.org
http://www.agora21.org/partenaire.html
http:///www.bomis.com/rings/Ms
http://www.iisd.org
http://www.iisd.org/natres/agriculture
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I. STAKES

Traceability is defined as "the aptitude to recall the history, the use or the localization
of a product or service, or similar products or services, by means of recorded
identifications." (ISO 8402)

Traceability makes it possible to follow and find a product or a service from the time
of its creation (production) up to its destruction (consumption).

I. 1. Why is it important ?

Today, all industries are concerned with traceability. It is now treated as
essential, and for reasons beyond simple logistic issues: the liability of producers in
cases of crises, increased regulation and legal constraints, normalisation and recall
of faulty products have allied to its generalization.

The first goal of traceability is to quickly find solutions to solve any problems
than may be encountered : for instance, the identification of batches of products
turning out to be dangerous (food crises) or the search for causes of non-
conformity ...

Traceability mostly allows intervention upstream of the marketing stage or the
receipt of services. This ability to control adherence to procedure at all times leads to
a decrease of the non-quality costs and to a precise tracking of defects and reduction
of actual costs of production or processing.

Traceability in its various forms is bound to become an obligatory tool and
requirement for all firms. It corresponds to both the security needs of the consumer
and the growing expectations of retailers; it also helps to meet the demands of
internal organisation.

1.2. Specificity of the agri-food sector

The increase in consumers' perceptions of food risks has necessitated total
control of agro-industrial production and distribution.

A firm is liable for its products and brands; as a result, its has to dispose of the
necessary means to:

• sell safe products,
• demonstrate their safety.

The traceability process is one of the means to meet the transparency
requirement, which is fundamental to strengthen or reconquer consumer confidence.

Traceability implies different forms of organisation in the various links of the
chain as well as for the products. Its implementation will therefore depend on the

2
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sector and on its position in the chain (cattle food, breeding, food industry,
distribution ...).

Besides, the question of the extent to which traceability can be developed
demands the careful definition of the term "batch." This notion of the batch, which
generically defines a homogeneous group of products to be traced, is often specific
to a type of raw material or to a process.

One particular aspect of the food sector should be highlighted: when using a
living raw material, account should be taken of consumer fears regarding intensive
agricultural practices, pesticides and contaminants ...• the traceability of finished food
products allows a wider following of the agricultural production, upstream the
processing.

3
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11- THE'VARIOUS ALTERNATIVES.

II. 1 The possible attitudes and strategies In relation to the
stake .. .

!Applicable statutory principlesl

Today, traceability is defined by a norm and not by laws. But in Europe, it will
soon become a legal obligation for all the food products due to new regulations.

The EG regulation 178/2002, published in the Official journal of the 28 January 2002,
lays down «the general principles and requirements of food law, establishing the
European food safety authority and laying down procedures in matters of food
safety." The article 18, which will be implemented the 1st of January 2005, stipulates
that "traceability of food, ... shall be established at all stages of production, processing
and distribution."
Traceability should be henceforth more and more incorporated in quality
management systems and in the HAGGP procedures (See support file: Food
security).

http://tracenews.net
http://eufoodtrace.orq

The texts actually implemented (especially in Europe) apply to certain
sensitive fields of activities such as bovines or genetically modified organisms and
fish farming.

Nevertheless, generally speaking, every food industry has to ensure the
conformity of the marketed products, which usually implies that the firm already
traces its productions.

Moreover, the ISO standard quality documents already refer to traceability and
anticipate a future text that will explicitly include this notion.

Finally, traceability is a fundamental element in the specifications demanded
by a client of his suppliers of agri-food raw materials.

ICommercial or industrial practicesl

Implying the identification of the product and the registration of all the information
during its life cycle, traceability is ensured by the indication of certain information on
the product package. In Europe, this information is :

- health mark or packaging code giving enterprise's reference,
- manufacturing date,

4

http://tracenews.net
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- expiration date or deadline for optimal use,
registration number of the production batch (batch number),

- bar code.

Health mark

The firm's health mark confirms that its production unit has been accredited and is
rigorously controlled by veterinary services. The health mark has to be readable and
indelible and appear clearly on the products, on their packages and on the
accompanying documents.

In Europe, the stamp is always represented in an oval logo containing:
- the health accreditation number of the manufacturer,
- the letter symbol of the country where the product was manufactured
- under this number, the EEC indication showing that the product comes from

the European Economic Community.

Batch registration

A code corresponding to a batch number must be affixed on each product.
As an example, the French regulations define a batch as "a set of sales units

of food produced, manufactured and packaged in similar circumstances",
The texts specify that "the time and space coordinates as well as the

manufacturing unit are the main criteria to define a batch". Therefore the batch has
to be suitably defined for risk analysis and product traceability.

This batch number also appears on the delivery slips. Each code established
is subject to the firm's liability. In case of alarm, it allows the localizaion of the
defective products, their withdrawal from the market without affecting other products
and the quick informing of the consumer. It can deal with:

'" the consumption unit itself,
'" bags or co-packaging (batches on special offer)
'" boxes of various sizes,
'" homogeneous pallets (gathering the same product) or not,
'" a manufacturing period (for continuous processes),
'" a batch (for discontinuous processes).

Logistical Bar code (EAN 13, SSCC ... )

5
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The batch number is clearly marked on products, and the logistical bar code is
on logistical units (pallets, cartons), which allows the following of the product from the
workshop to the cash registers at the point of sale.

Used by more than 800,000 firms in the world, the EAN system is an international standard
of codification (firm, logistic and consumer units), automatic identification and exchange of
computer data. Initially created for logistic purposes only, it allows the various partners of a
production and supply chain to follow the product (as pallets, boxes, consumer units...) and
gather all the necessaryinformationfor its traceability.

htto://www.ean.netJ

III. 2 The selected cases I

Several forms of traceability can be considered:

"'" The chain traceability:

Ascending traceability allows to find all the information related to an identified finished
product (raw materials, processing conditions, storage and transportation conditions,
etc ...)

The descending traceability allows a firm to find and locate all the finished products
manufactured from a given raw material or in given conditions of production.

"'" Firm's internal traceability:

Internal traceability is the ability to ensure the following of a product or reference
inside the structure. It is intended to ensure the continuation of the chain traceability
between the raw materials traced and the products that have become.

IAn illustration in three different sectors :1

The meat sector: The number of intermediaries in this sector as well as the security
concerns of the consumer (especially concerning SSE) and the economic stakes
(linked to animal selection for instance) led to the setting up of traceability or even
European official signs of quality a long time ago (realized with the CIV's help [Centre
d'informations des Viandes])

The dairy sector (example of pasteurized milk and cheese, according to the Society
Rippoz) is also characterised by a wide range of products and numerous European
official signs of quality, because of the need for complete control of raw materials.
These products (and especially non-pasteurized products) are inherently risky and
have already been affected by crises emphasized in the media.

Finally the cereals sector, (realized thanks to ONIC French National
Interprofessional Cereals Office) which is faced with the GMO problem. Its specificity
also relies on the batches size and on their various origins, leading to problems of
mixing of batches, quotas, fraudulent seeds' origins ...

6
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These three cases illustrate the setting up of different tools and methods which are
presented below.

7



III. 1 Meat sector: schematic diagram of the traceability chain
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III. 2 Milk transformation: principles outline of the traceability:
example of pasteurized products and cheese.

Food industry
(dairy and

cheese
factory)

9

Milk
producers

Product name
Product origin: Factory agreement number

Batch number: production day
expiration date or deadline tor optimal

use

Milking date &
hour

Vat number
Cheese number

Factory agreement number

Producer's List
Milk run number Carriers.................
Milk run date & .................- -- hour

Sample
Laboratorynumber given

by laboratory analysis

Milk tank- -- number & ..
corresponding ...................................

sample number
Sample

information
flows

Vat number &

- -- corresponding
tank number

Herd milking -

,

Milk collected in -tank truck

Milk receipt and ~
.....-- treatment in

tanks

Cheese making
I-

vat

Ripening area ~

Finished-. products ~
packaging

(pasteurised milk
or cheese)

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I



I
I

o.-.

.....0;<
~

r:: .....
:O~
..... tIl
Cl) r::
..... o;l..s l:l

+,zo......
Eo-<
U
~
Clo
~~

zo
~u
j
ou

I

I
I

I
I
I

I
I

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

IV- SUCCESS CONDITIONS

IV. 1 Costs and budgets

Set-uD:
Administrative traceability requires a suitable computer system since paper

documentation no longer suffices.
Traceability obviously implies an increase in the amount of information

recorded. Its implementation can use simple but effective means like color codes
(according to the batches). It may also require investment in new technologies such
as bar codes, radio reading or transponders.

In both cases, the effectiveness of the traceability system will depend on the
data storage (paper or computer)

Costs:
The cost remains difficult to measure: when routinized, the registrations do not
increase the operators' tasks and can contribute to a rigorous following of the
production. This cost is therefore included in the cost of quality control and usually
requires the presence of a quality manager for implementation as well as for
operation. This high cost can generate indirect benefits, such as increased
awareness of quality.

IV. 2 Human resources needs

All the departments of a firm are affected by the setting up of the traceability:
production, commercial marketing, distribution, customer service and even legal
department. Yet, the traceability project has to be issued from the general directorate
of the firm.

The technical setting up and the operations following are often entrusted to the
quality manager.

IV. 3 Time limits

In firms where the computer is adapted to traceability, minimum periods of one
year have been necessary before getting to optimal tracing.

11
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IV. 4 Conditions to succeed

• The methodology for any project of traceability lies on the elaboration and respect
of specifications defining the needs and tools. The main issues are underlined in
the following table:

STAGES
- Answer the questions: why traceability?

imposed by customer or distributor? to
differentiate? to be listed ?

- Describe the field to study (internally, in an unit,

BACKGROUND
a workshop, the whole chain), the nature of risks
of information lost, the value analysis, the goals
to achieve, and the list of characteristics to be
traced for the products.

- Determine the persons in charge of the project
and the necessary means.

- Analysis of the life cycle of a product.

- According to the goals, determine the
homogeneous unit "batch" whose ascending and
descending traceability will be ensured.

- Determine the data to manage during each stage
SEARCH FOR SOLUTIONS of the life cycle (in the firm and possibly with the
(data and operations analysis) partners).

- Set up a suitable codification related to the
background.

- Separate the input and processing works in real
time from the works in batch, the manual tasks
from the computer operations.

- Adapt these works to the production methods to
maintain the same level of productivity.

- Chose the tools and means in accordance with the
standardization and regulations in force.

SEARCH FOR MEANS(methods and - Chose:tools)
- a mode of information collection

- a mode of information storage

- a mode of information transmission

TEST IN REAL CONDITIONS
- Test in particular the working times, the

convenience and reliability of the input tools.

12
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• The definition of the batch is a fundamental stage in the process since it implies
the level of precision and requirement of the traceability system.
The example of a freezing unit of vegetables can be quoted to illustrate this:

the daily output can be considered as a batch: it corresponds to a team in charge of the
preparation, to a registration of the storage temperatures ... Moreover it corresponds to
various vegetables that have been delivered this particular day and can come from
various plots; it will only be possible to trace the batch back to this set of plots without
being able to isolate them within the batch.
Surveillance of pesticides residues (which are subject to the producer's liability but are
not affected by the processing) requires that the batch definition be directly related to
the cultivation plots; so the batch could correspond to the reception batch at the raw
material entrance.

• The batch definition is therefore a key factor of the plan of action. It must be
specific and appropriate to the goals to achieve, the feasibility of the input and the
following of the data during the product life cycle.

13
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Intemet webs/tes :

www.acta.asso.fr

\toI\N\N.cdia.C1Sso.fr (Traceability - practical guide to agriculture and food industry, acta -
actia, 1998,80 pages)
www.afnor.fr
www.agriculture.gouv.fr
www.civ-viande.org
www.critt.net(strategicGuide.officialqualitysignsinagri-food.CRISALIDE CRITT, Le
Mans.: Crisalide Critt, 1996,50 p.)
www.ean.net
www.gnis.fr
www.iso.ch
www.maison-du-lait.com
www.onic.fr
www.svplait.com

14
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http://www.maison-du-lait.com
http://www.onic.fr
http://www.svplait.com
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III-the stakes

I.1 Why is water management important?

Water management is a major problem for the 21 st Century. Increasingly water will become 'rare', in
other words an economically expensive foodstuff. Furthermore, current public opinion is more
attuned to environmental issues than ever before.
The purification of water before releasing it into the natural environment has become an obligation due
to various factors:

Regulations mean that companies are obliged to treat their waste
Tax on waste has been introduced to encourage companies to improve the performance
of their purification systems
The quality control process now includes waste management
A company's image is increasingly affected by the quality of their waste management
system, when communicating with both clients and the media

To establish purification solutions that are technically reliable and financially acceptable, it is advisable
to:

Control as much as possible the quantity of water used and the amount of waste
generated by one unit of production
Carefully choose and control the production process.
For example, rather than purifying water loaded with waste, it is important to treat this
waste to limit pollution, or to modify the production process so that the waste can be
treated separately. In certain cases the waste can even be valuable (e.g. animal feed).

The problem of controlling waste will become a challenge for the agricultural and agro-alimentary
industries as they must minimise their waste, and recycle or recover any waste that remains.
Improvements in productivity are usually observed.

Agro-food industrial wastes may be valuable as animal feed (eg. pet food, animal feed) or in
agriculture (as fertilizer). One can also envision such waste having an energetic value in the
production of biogas. (Consult ADEME [Energy Management and Environment Agency] at
www.ademe.orq)

Preventative management of waste water is something companies need in order to comply with ISO
14001.

I. 2 The uniqueness of the agro-alimentary industry

"" Most agro-alimentary activities require large quantities of water: transport of primary materials,
extraction, water used for processing, washing etc. All of these generate significant quantities
of waste.

"" All wastewater produced by the food industry is essentially an organic and biodegradable form
of pollution; however, the high concentration of this organic waste makes it impossible simply
to release it untreated into the environment.

This form of pollution is very damaging owing to the high level of oxygen required by the
decomposition of the waste products, which can lead to the asphyxiation of organisms in the
surrounding area.

Agro-alimentary pollution is characterized by the almost total absence of toxic elements but it can
cause rapid acidification and fermentation.

II

http://www.ademe.orq
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Lastly, it is necessary to note the seasonal nature of this pollution, a factor which is particularly
important, and which imposes additional constraints on the management of the problem at the local
level.

Criteria for evaluating pollution

Generally the following are measured,

Suspended Matter
The difference between the total weight of the materials and the weight of materials that can be
decanted off provides the weight of the colloidal materials in suspension.

Oxidizable materials
This is a measure of the amount of oxygen required to oxidize all of the pollutants present in the
water.

COD ( Chemical Oxygen Demand)
This represents everything that is likely to require oxygen, in particular oxidizable mineral salts and
the majority of biodegradable and non-biodegradable organic compound.

BOD ( Biological Oxygen Demand)
Biochemical oxygen demand (BOD) is the amount of oxygen (mg/I) consumed in a given time
(usually 5 days, written BODs) that ensures the oxidation, by biological means, of the
biodegradable organic material present in the waste water.

Also measured are the levels of:
Nitrogen and phosphorus. These represent a pollution risk for underground waters and in high
doses nitrates also present a risk to human health.
Fat (this can lead to degrading of the purification system and to a reduction in the

effectiveness of the waste water cleansing system)
Salt

Waste from the principal industries

The nature of the water produced by industries engaged in a particular activity can be characterised by
the ratio of pollution produced to water consumed by its production.

Milk industries
The waste from these industries is of a variable composition depending on its origin.

1 Milk pasteurisation produces only washing water, which corresponds to very dilute
milk.
The fresh dairy produce industry (yoghurts and fresh cheese etc) produces waste
that is moderately concentrated
Cheese makers and casein plants produce a serum rich in lactose and low in protein,
butter makers produce a buttermilk rich in lactose and protein but low in fat. The
buttermilk and the serum cause considerable pollution. In practice these by-products
are recuperated and only the purification of washing water is performed.

Canning factories for fruit and vegetables
These industries are seasonal; they produce washing water and water from the "blanching machines"
that contain a high concentration of organic waste but the pollutants vary depending on the process
and the products that are treated.

Slaughterhouse and meat storage
The waste produced varies depending on the animal that is being slaughtered, the method used for
the removal of stercoraceous material and whether or not the tripe is treated as waste. The amount of
pollution also depends on the amount of blood that is recovered.
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Breweries
The waste produced by breweries comes from the water used to clean rooms, bottles and barrels and
from fermentation tanks.
This water is polluted by materials in suspension, nitrous material, beer and yeast residue and
particles of grain. This waste is recovered and sold (dried grain is used in animal feed).

Fermentation industries
Industries that rely on the fermentation processes (amino acids, yeast, antibiotics) produce
concentrated waste, often rich in nitrogen and with few materials in suspension.

Sugar refineries and distilleries
The origin of the different pollutants is very varied. The sources are:

water used to wash the sugar beet
"processing water" (water from sugar pulp presses, sewage from demineralization of
sweetened juices ... )

Distilleries release highly polluted and concentrated distillery residues. These residues, high in
materials in suspension, are treated and sold.

Starch mills and potato industries
Waste from these industries is very likely to ferment because they contain large quantities of starch
and protein. This waste comprises water used to clean potatoes and water from the processing that
contains potato skins and pulp. The amount of residual pulp can be so great that the waste can be
recovered for animal feed.

The pollution caused by starch producers is significant, largely due to the waste water resulting from
the washing of the starch.

Oil and soap makers
The waste produced by these industries has an extreme pH depending on the process. Very acidic
waste water is produced from the washing of fatty materials, while the saponification of fatty acids by
soap makers produces very alkaline waste. The mixing of these two waste products results in a more
neutral substance.
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I II - The different' alternatives" ."
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II. 1, .The attitudes and strategies useful tor tackling thl.
roblem Include the tollow/n :

!Applicable regulationsl

In terms of waste water, the alimentation industry is the same as all other industries in that it has to
adhere to the same regulations regarding industrial activity. However, due to the bio-degradable
nature of the waste water that it produces, the water can be considered as domestic waters.
A company can even, if it meets certain requirements, release its waste water to urban treatment
plants.

European regulations insist that companies should design their purification systems taking into
account the quality required by the receiving environment. In order to realise this, any order that
prevents a company from releasing their waste water also informs the company of the standards that it
should meet in order to be able to release its water. The standards set for the company depend on the
amount of water being released, the season in which the release of water is due to take place and any
other significant parameters.

Purification plants must be designed to cope with variations in quantity, temperature and
decomposition of sewage.

Fixed limits are set on the level of sewage released and the concentration of particular pollutants,
notably: Matter in Suspension, BODs, COD, nitrogen, phosphor.

The spreading of sewage and sludge produced by the purification process are checked to make sure
that they are innocuous and to assess their agricultural value. The waste released must not lead to an
accumulation in the ground of substances that are likely to be toxic for a long time.

For sector specific information refer to the Minister for ecology and sustainable development
(www.environnement.gouv.fr)

!practical commercial and industrial considerationsl

Most effluents from agro-alimentary industries are treated using aerobic or anaerobic biological
methods.
Biological purification is the most logical one to eliminate BODs and lower the corresponding COD.
However, the introduction of stricter and stricter regulations could require the elimination of non-
biodegradable COD and certain specific compounds, notably nitrates.

Before biological treatment, it is first necessary to treat the waste physically - referred to as primary
treatment - designed to retain the largest and heaviest particulates.
The biological treatments - known as secondary treatments - then eliminate the biodegradable
organic matter.
Finally, the treatment of the sludge that results from these procedures should be investigated.

Some suppliers of this type of technology are listed on the UNIDO EXCHANGE site (www.unido.org)

http://www.environnement.gouv.fr
http://www.unido.org
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III. REMAINING CASES

III. 1 Physical Treatments

This process takes place before any other treatment of the water. It recovers products or sub-products
integral to processing to prepare the waste water for eventual recycling.

Methods

Notable methods, among the many available, are:
Screening : pre-treatment that is often indispensable, it eliminates solid materials

Fine straining or micro-straining: removes, for example, vegetable debris, peelings, and
waste from abattoirs.

De-greasing uses a retention basin with a calm surface to allow low density material to
rise to the surface.

Decanting or flotation permits the physical separation of suspended matter that can be
decanted or floatabled away from the surface.

Centrifuginglhydrocycloning reduces the amount of suspended matter

Separation techniques using membranes (notably tangential micro-filtration and ultra-
filtration).

Pracücalcondiüons

Physical treatments are many and diverse and must be adapted to the type of water concerned and
the process involved.
They are also dependent on the biological treatments that will follow and can be more or less
thorough.

By way of example note that:
• Screening is very important in slaughter industries as it eliminates stercoraceous

material.
• As far as straining is concerned, it is worth noting that alimentary industries (abattoirs,

canning factories ... ) often use a strainer with mechanical evacuation by scraping, which
consists of perforated sheets scrubbed by scrapers.

• De-greasing is important for water resulting from the milk industries.
• The use of a centrifuge allows the recovery of starch contained in water used to wash and

peel potatoes
• It also worth noting the use of membranes in the following cases:

Cleaning solutions used for Cleaning in Place: (CIP)
For example this operation is the cause of phosphor pollution produced by
cheese industries
Salted baths used by the drinks industry to clean bottles
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III. 2 BIOLOGICAL TREATMENTS
These consist of putting the water in contact with a micro-biotic population capable of removing the
pollution as it feeds on the organic material present in the water. In a second phase the sludge
produced is decanted off.

Two types of method can be used:
aerobic
anaerobic.

AEROBIC BIOLOGICAL PURIFICATION

Aerobic biological purification consists of encouraging the development of bacteria that form films and
flakes and assimilate the carbonised and nitrogenous pollutants.
Different systems are possible and are practical depending on the type of water used: certain systems
are more popular in particular sectors, but the system chosen also depends on the characteristics of
the water concerned and the conditions in which it is produced (separation of effluents, recovery of by-
products etc).

The development of bacteria can be realised by suspending the bacteria in solution (activated sludge)
or in a percolating filter.

A) PERCOLATING FILTERS

These consist principally of dripping the water to be treated onto a mass of material with a large
surface area that supports the purifying micro-organisms. Air circulates in a counter-current. This
aeration transfers oxygen to the entire bacterial filter and is necessary to maintain the aerobic
respiration of the micro-biotic organisms.
On the surface of the material, a film of biological material forms.
A distinction is made between low- rate filters where purification requires only one cycle and high-rate
percolating filters where re-circulation is important.
Low- rate filters have a higher risk of clogging and are therefore less frequently used than high-rate
percolating filters.

There is a risk of clogging in percolating filters that use traditional methods (pozzolana or siliceous
pebbles) therefore plastic filters are now often used. These are not very sensitive to clogging and can
cope with high loads. For a high load the percentage of elimination of BOD varies between 30-70%
depending on the type of water.

Implementation
The plastic filters are generally used to treat highly concentrated waste. If necessary, the percolating
filter stage will be followed by a stage of treatment using activated sludge.
Plastic percolating filters are, for example, used in the slaughter and meat storage industries, but
significant pre-treatment is required to minimise the risk of clogging caused by fats.
In breweries, the plastic percolating filters produce a large reduction in BODs as they rapidly eliminate
sugars. This treatment is followed by treatment using activated sludge.
Plastic percolating filters, combined with a high level of recycling, are particularly effective for the
treatment of highly concentrated distillery residues.

I
B)

Methods

ACTIVATED SLUDGE

I
I
I
I

Activated sludge is the term used for a suspension containing a micro-biotic population that is kept in
constant contact with the water that is to be purified. This is followed by the decanting of the water
from the sludge.



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

8

This procedure requires the construction of a stirred aeration tank and a clarifier. There must also be a
mechanism to remove some of the sludge that collects at the bottom of the tank and pump it back into
the system - to 'seed' the incoming waste water. The surplus sludge is extracted from the system and
treated.

The different activated sludge treatments can be classified by their load: the relationship between
weight of pollution eliminated daily by the system and the weight of the purifying bacteria used in the
system.

Two different types of system are
high load: >O.5kg BODs per day per kg of sludge
low load: <O.07kg BODs per day per kg of sludge (also called extended aeration)

Another option is lagoon system treatment. This is an extensive procedure with a low load (load is
measured in BODs per day per m3 of tank). The waste water is stored in large tanks for several weeks,
or even months. The quantity of sludge is limited because of the dilution of the sludge and the lack of
recycling.

Implementation
The level of purification is a function of the load on the system and the mass of synthesised cells.

Lagoon treatment:
• Aerated lagoon treatment is an effective method, as long as there is enough space

available for the treatment tanks. It also has the advantage of not producing large
quantities of sludge.

• This treatment works well on waste produced by the milk industry: its buffering capacity
means that it reacts well to the extreme variation of pollution levels present. For large
systems, lagoon treatment could be preceded by percolating filters which would cause a
greater resistance to large variations in pollution levels.

Lagoon systems can be used to treat water from canning factories: here, homogenisation and aeration
would allow a shorter treatment time.

Treatment by activated sludge can generally be used to treat water from canning factories, the milk
industry, abattoirs etc. either alone or preceded by percolating filters.

ANAEROBIC PURIFICATION

Methods

Anaerobic purification consists of encouraging the conversion of organic matter into biogas (which
consists principally of methane and CO2).

This treatment system produces about 3 times less CO2 than traditional aerobic fermentation.

The reaction takes place in a digester. The process requires that the effluents be separated so that
only the most concentrated effluents are treated in the digester. The wastewaters must be separated
from the suspended matter and heated to around 35°C.
The digester, in stainless steel, is water-tight and highly insulated.

The digester can be mixed (without internal mechanism but by agitation using a pump), the mixing
aims to homogenise the material and avoid settling. An external device is used to obtain a precise
volumetric measurement of the drainings at the end of each cycle.
The other parameters (pH, temperature etc.) are measured throughout the process.

The installations are remotely controlled at both the electro-mechanical (pumps, valves etc.) and
biological level (control and adjustment of digestion parameters).
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The biogas produced by anaerobic digestion is often used to re-heat the effluents that enter the
system.

Implementation

This method has several advantages:
• Particularly useful for high loads of effluents.
• Doesn't require much energy (doesn't use oxygen)
• Treatment plants are compact
• Generates much less sludge than aerobic treatments

Here are some examples of waste water that is often treated using anaerobic methods:
effluents from wine cellars and distilleries
effluents from sugar houses (they have characteristics that make them well suited for
conversion into methane)
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TREATMENT OF SLUDGE PRODUCED BY PURIFICATION
PLANTS

The aim in treating sludge (bacterial matter produced by biological treatment) is always two-fold:
Reduce likelihood of fermentation, known as stabilisation
Reduce volume of sludge using dehydration

It is worth noting that sludge from the agro-alimentary industry is particularly well suited to agricultural
spreading.

Methods

Stabilisation of the sludge
The excess sludge from biological purification systems can be stabilised using two different methods:

• Aerobic stabilisation
This consists of encouraging the development of the sludge until the cells begin to auto-
oxidise.
Aerobic stabilisation occurs in a tank oxygenated either by pumping air into it or by
blowing air over the surface.

• Anaerobic stabilisation
The method is an alternative to aerobic stabilisation.
It has the advantage of causing a greater reduction in mass and volume of sludge.

Thickening of the sludge
Depending on the circumstance, this can be performed before or after stabilisation and is generally
done by decantation or flotation. The latter is suitable for both colloidal and activated sludge.

Dehydration: necessary to make the sludge transportable or able to be converted into pellets.
Dehydration is generally a delicate process in terms of the colloidal nature of the sludge: it is important
to "break" colloidal stability.

Dehydration can be:
Natural: drying beds
Artificial: filtration or centrifuge. Use of a centrifuge leads to a greater reduction in the
volume of sludge but consumes more energy

After treatment the sludge can be released to a dump (once authorisation has been obtained) or, more
rarely, incinerated.

If the sludge is used for agriculture it can be:
In liquid form, after stabilisation and thickening
In pellet form after dehydration

It can also simply be stabilised and limed or it can be composted which aims to reduce organic matter.

If energy is recuperated this is no more than a by-product of the sludge treatment process and not the
main aim.
Recuperation of energy takes two main forms:

Production of methane gas (anaerobic digestion) in general the gas is used to heat
the sludge itself
Use of calorific power of dry material in incineration ovens. The energy produced can
be used for the preliminary drying of the sludge.

Implementation

The choice of sludge treatment chain is a delicate one as there is no one standard solution. The
choice depends on a number of factors: availability of land, how likely the sludge is to ferment,
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economic factors (cost of land, work force, energy, investments etc.). It also depends on the final
destination of the sludge: fertiliser, disposal and incineration each require different technical solutions.

Aerobic stabilisation is more flexible than anaerobic digestion as methane producing bacteria are more
sensitive to changes in treatment conditions. Aerobic treatment requires more energy than anaerobic
treatment but the latter is more costly and requires a higher investment.
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r~IHunum resource req_uU'e_*_m_e_IIts_: _

The treatment plant must be rigorously run in order to maintain the quality of waste water. It requires a
skilled and well trained work force.

• Of course it is advisable to know all the regulations to which the enterprise must adhere .

• Preliminary audit: the diversity of industrial waste means that each establishment must be treated as
an individual case. It is important to perform an initial analysis to measure water consumption and the
effluents produced by each stage of the manufacturing process.

For a good design of a water treatment plant it is necessary to have the following information:
Daily volumes
Maximal and minimal rate per hour
Size and periodicity of the points of pollution

Possibility of separation of various circuits
Possibility of local or partial recycling
Secondary pollution, even slight or occasional

• Change in the logic of production
- All projects that aim to modify the production process or create a new line of production must aim to
minimise pollution and water consumption ('dry' technology).

- There is increasing specialisation of production plants: separation of the first and second
transformation (e.g. use of steaming rather than boiling in pork processing factories reduces water
consumption).

- The possibility of recycling water should be investigated (for example, recycling of water used to
wash apples in cider houses or vegetables in canning factories).

It is often useful to isolate certain effluents and to treat them individually, for example if the effluent has
some particular characteristics (high concentration of COD or BOD5) or toxic elements.

... -Ii
Ii
II
II
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In general it is important to improve the recuperation of by-products and waste: an optimal
recuperation is the best way to guarantee no pollution (e.g. whey drainage table in the cheese
industry, draining trough for blood in abattoirs). It is however important to put in place a long term plan
to make the by-products of production valuable.



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

~'ulß[})~~~'U'~'U'~'U'~G~~~
~ö~~L~jQ\G~Ö=jQ\L~M~~'U'jQ\~~~

HOW TO START IN AGRO - FOOD
INDUSTRY

ONUDI

FRENCH PART 1

NOVEMBER 2003

SIEGE SOCIAL: 58A. RUE DU DESSOUS-DES-BERGES- 75013 PARIS - TEL. : 01.45.84.01 ,94 + - FAX: 01.45.86.23.58 - E-mail: gem@gem.fr
SOCIETE D'ETUDES POUR LE MARKETING. L'ENGINEERING ET LA GESTION - GEM - SARL AU CAPITAL DE 50.000 € - R.C. PARIS 76 B 1303 - SIRET304 489 51100028

mailto:gem@gem.fr


I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I~,

Le lait est un milieu de culture ideal pour de nombreux micro-organismes.

II sort pur de la mamelle et, si on veut eviter les proliferations bacteriennes, iI convient que
les operations ulterieures s'effectuent dans de bonnes conditions d'hygieme (cf. Fiche
d'appui Securite alimentaire).

La duree entre la traite et les operations en laiterie doit etre aussi courte que possible et Ie
lait doit etre refrigere si possible entre temps.

La production laitiere ne doit pas s'analyser independamment de son environnement. Elle
se situe dans un systeme de production qui com porte aussi en general production
vegetale (pour les aliments des vaches), production de viande (males, veaux, vaches non
productives), production de fertilisants (bouses), etc. On pourra utilement consulter Ie site
www.fao.org.
Souvent aussi, les populations locales ne digerent pas Ie lactose, et cet element do it etre
pris en consideration.

L'orientation produit dependra beaucoup de la nature du marche (cf. fiche "Etude de
marche"), de I'experience accumulee par les operateurs et de I'appareil de distribution:

(3 marche local avec chaine de froid reduite : laits sterilises, eventuellement pasteurises,
laits concentres,

(3 marche local avec faible rotation des produits : beurre, laits sterilises,

(3 marche local avec chaine de froid et rapidite de rotation: tous produits y compris
produits laitiers frais et laits pasteurises,

(3 marche exportation: poudre de lait, beurre, fromage.

On pourra envisager la production de fromage dans les differents cas de figure si les
savoir-faire existent.

L'activite laitiere se prete a une vaste gamme d'investissements, depuis la mini-Iaiterie
polyvalente (cf. Fiche guide "petite laiterie multiproduits") jusqu'aux grandes unites
specialisees. On pourra se reporter utilement aux sites www.maison-du-Iait.com.
www.adepta.com et a Unido Exchange, dans www.unido.org.

29/10/2003

http://www.fao.org.
http://www.maison-du-Iait.com.
http://www.adepta.com
http://www.unido.org.


I
I

-u
Q)

t
::3o
III
>-

E
2

-Q)
I/)
o
Ü
j

'Q)
'--e:Q)
oe:oo-'iij
....J

'Q)
I/)....~

.- :J
j,g!

I/)
l'lla.

e:
.2
i1i
:i
Cll'lloo

e:o
1a
:i
Cll'lloo

e:o
1a
'-o
~w

e:o
1a
:i
Cll'lloo

c~Q)t:rE.-
Q)E
;1:'-l'llQ)'-.£;1--

CQ)
Q)::3
E .2"
Q)E
;1:'-l'll Q)'-.£;1--

C~Q)t:rE.-
Q)E
;I: '-l'llQ)'-.£;1--

C~Q)t:rE.-Q)E
;1:'-l'll Q)'-.£;1--

CQ)
Q) :J
E .2"
Q)E
.'\: '-l'llQ)'-.£;1--

Q)

~
E

'Q)
'-o
W

e:o
~
I/)

'El'll
-0e:
.l!l
CI)

e:o
'iii
I/)

'El'll
-0e:l'll
Ci)

e:o
'iii
I/)

'El'll
-0e:l'll
Ci)

e:oQ)+::-ol'll
Q)E
E E

-<1>0
'-I/)
Oe:oo

e:o
1a
I/)

15
'-l'll
-0e:
l'll

Ci)

e:o
'iii
I/)

15
'-l'll
-0e:l'll
Ci)

::3
'-o
'-

.!!1
C
Q)-j

~~1~ll.~~\
...•.. ~~....•-.~g ..

~
....•.

..'.
I

'[~h

;.(I!Ji~)~'.1
-.;... ,I

,.~':I
l~:1

:~':I

I
~.,

'"

"
••..••..•.•......•...••.. 1..' ,
,'<CI -':i

+:

I
I

I

I

I

I

I
I

I
I

I
I
I
I
I

I
I

I
I



I
I
I
I
I
I
I
I

Fiche d' orientation sectorielle "laitiere"

Alternatives :

• La principale alternative porte sur les cadences de production. II existe toute une gamme
d' equipements depuis les materiels destines a I' artisanat jusqu' aux machines de grande capacite
et fonctionnant en continu.

Contraintes :

• Conservation du produit fini au froid. En general, forte concurrence des matieres grasses
vegetales. On peut realiser un ecremage partiel du lait entrant dans la laiterie de fayon a
recuperer Ie beurre, vendu souvent cher.

I
I
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o erations

Lait entier

Lait ecreme

Maturation

Babeurre

Malaxage

Conditionnement

29/10/2003

Fonctions

Separer Ie lait ecreme
de la creme.

Developpement de
I' arome.

Concentration des
matieres grasses de la
creme.

Amelioration de la
conservation.

Choix technologi ues ossibles
• II est possible de fabriquer Ie beurre directement a partir du

lait, mais Ie produit est de moins bonne qualite.
• L' ecremage se fait dans une centrifugeuse.
• Le lait ecreme contient des proteines et du sucre. II peut

etre valorise en alimentation humaine, pour certains
produits industriels destines a I' alimentation humaine
(caseine), comme aliment du betail ...

• Avant la maturation, il peut etre recommande de
pasteuriser la creme.

• Selon les exigences de qualite, on peut inoculer a la creme
des ferments selectionnes, maturer sans ferments
exterieurs, maturer avec Ie beurre de la veille ou ne pas
maturer du tout.

• Barattage discontinu: la creme est placee dans des
cylindres en rotation.

• Barrage continu: la creme est placee dans un "butyrateur"
comprenant essentiellement 2 vis d' Archimede tournant en
sens inverse.

Le babeurre peut etre utilise en alimentation animale.

On agite la masse de beurre plus lentement eclatement des
gouttelettes de babeurre.
On regule I' humidite du produit fini et on ajoute Ie sei goat
et amelioration de la conservation.

Papier paraffine, sandwich aluminium-papier, barquette
plastique.
On peut faire fondre Ie beurre pour obtenir une huile de bonne
conservation Ie beurre fondu .
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Fiche d' orientation sectorielle "laitiere"

PJIROrDlUlC1IONIDE lA~l UQlUl~DlE

Alternatives:

On rencontre essentiellement deux produits :
• Ie lait pasteurise,
• Ie lait sterilise.
Dans un lait pasteurise, les germes pathogenes (et certains autres) ont ete detruits. La duree de
conservation apres traitement est courte (quelques jours). Dans un lait sterilise, la quasi-totalite des
micro-organismes presents ont ete detruits. La duree de conservation est longue (plusieurs
semaines ou plusieurs mois). On trouve aussi des laits aromatises, souvent sterilises.

Contraintes :

Le lait pasteurise necessite un reseau froid positif et une rapidite de rotation. Probleme
d' approvisionnement en conditionnements (verre, carton, plastique).

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Lait cru

Standardisation

Lait pasteurise

29/10/2003

Fonetions

Obtenir une
composition reguliere
du produit fini.

Detruire les germes
pathogenes et eviter
la recontamination
avant
conditionnement.

• Ecremage partiel par centrifugation
pour ajuster la teneur en matiere
grasse.

• Melange de laits de provenances
diverses.

• Pasteurisation avant ou apres
conditionnement ; dans les petites
installations, pour eviter Ie risque de
recontamination, on conditionne Ie
lait avant Ie traitement thermique :
meilleure garantie, mais rendement
plus faible et qualite organoleptique
inferieure.

• La pasteurisation peut etre realisee
en cuve (equipement simple) ou dans
des pasteurisateurs a plaques
(meilleur rendement).

• Le conditionnement peut se faire
dans des bouteilles plastiques
thermoformees, des briques de
carton, des sachets polyethylene ou
des bouteilles en verre.
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Fiche d' orientation sectorielle "laitiere"

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Operations Fonctions Cho!l! te..chnologjq_uesposs~bles-

Lait cru !

I Cf. lait pasteurise I Cf. lait pasteurise
I

Standardisation I

I

Destruction des germes par Traitement thermique en cuve ou echangeurs
traitement thermique en vrac. de chaleur:

Prechauffage • destruction de la plupart des germes
(facultatif) pathogenes,

• sterilisation ulterieure a temperature moins
elevee.

Conditionnement
Fabriquer un produit de Meme alternative de base que pour Ie laitSterilisation
longue duree de pasteurise :
conservation. • Conditionnement puis sterilisation : moins de

risques mais rendements plus faibles et
qualMs organoleptiques inferieures. On
conditionne Ie lait en bouteilles de verre ou
de plastique avant de Ie steriliser en

Lait sterilise autoclave.
• Sterilisation en vrac puis conditionnement

I
aseptique : en UHT par exemple. Reservee

I
aux debits importants. Technologie
sophistiquee.

I

I
I

29/10/2003 5
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Fiche d' orientation sectorielle "laitiere"

__ ~ __ c. __ ._ .... ' ~_~.~. ~ ~ ~ __ ~ ~, _. ~ ~_~.

~~OlDlJJC1~ON IDlELAn CONClEN1RlEi

Alternatives:
L'evaporation permet d' obtenir presque les memes qualMs nutritives que Ie lait dans un plus petit
volume. On peut en faire un produit de longue conservation par deux voies :
• Sucrage: creation d' une pression osmotique defavorable aux micrrorganismes.
• Sterilisation.

Contraintes :

La fabrication de lait concentre sucre est delicate. Le produit ne pouvant etre sterilise sous peine de
caramelisation, les risques de contamination sont grands et imposent des precautions d' hygiene
rigoureuses.

I
Operations

Lait cru

Pasteurisation

La sterilisation se fait en autoclave.

Voir fiche "Iait liquide".

Mise en boile par une machine a
piston (encrassement facile dans Ie
cas de lait concentre sucre

Evaporation dans des equipements
de concentration sous vide.

Lait concentre
non sucre

Evaporation

Mise en boile

Refroidissement

Lait concentre
sucre

Sucre

I
I
I

I
I

I
I
I
I
I
I

29/10/2003 6
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Fiche d' orientation sectorielle "laitiere"

IF»IRO[))lUC1~ONIDle lA~l FIEIRMlEN11E

Alternatives:

• II existe une multitude de types de lait fermente. Au stade industriel, on pratique toujours une
pasteurisation puis un ensemencement avec des souches selectionnees. Les produits varieront
selon les souches et les process. Nous donnerons I' exemple du yaourt.

Contraintes :

• La fermentation est une biotechnologie qui demande beaucoup de rigueur si on veut eviter les
developpements microbiens indesirables. Produits ultra frais a faible duree de vie et a
conservation au froid.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Lait cru

Conditionnement en
pots

Yaourt etuve

29/10/2003

Fonetions

Regulation de la flore
microbienne.

Ajouter les ferments adaptes.

Fermentation, coagulation du
lait.

Choix techl}olog!9ues possib!es ...

En cuves (petites installations) ou en
pasteurisateurs a plaques: on peut realiser au
prealable un ecremage partiel et une addition
de oudre our re uler la matiere seche.

I Attention a la presence des bacteriophages ou
I de traces d' antibidques qui peuvent empecher
. Ie develo ement microbien.

Le conditionnement peut se faire avant ou
apres fermentation. Dans Ie yaourt etuve, Ie lait
ensemence est place dans les pots qui sont
ensuite mis a I' etuve. Dans Ie cas du yaourt
brasse, Ie yaourt est conditionne apres
fermentation-refroidissement.
Soit dans des equipements (etuves plus ou
moins grandes), so it dans des chambres
chaudes (salle a temperature et hygrometrie
contrölees .
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Fiche d' orientation sectorielle "laitiere"

PRODUCTiON DIE FROMAGES FRAiS

Alternatives:

Dans Ie cas des laits fermentes, on ne realise pas d' egouttage du produit apres coagulation dans Ie
cas des fromages, au contraire, on separe Ie caille (solide) du lactoserum (liquide).
II existe de nombreuses sortes de fromages frais; on en distingue deux grandes categories:
• les fromages frais moules : Ie caille est introduit dans les moules ou il perd son serum,
• les fromages frais Iisses (ex. : petit suisse) : Ie caille est egoutte (par centrifugation par exemple),

puis lisse dans un homogeneisateur.

Contraintes :

Fabrication rapide et simple. Pas de locaux d' affinage puisque les produits sont commercialises juste
apres la fabrication. Contraintes hygieniques rigoureuses. On peut utiliser des laits avant deja subi
un debut d' acidification.

Homogeneisationdu produit. Ecremagepartiel, assemblagede laits, '"

Caillage formation d' un gel Realiseeen cuve ou dans les moules, On
par acidificationet action pratique eventuellement un pre-egouttagesur
enzymatique. I toile.

---- - -------- ---1-- ----
Separationcaille et I Le fromage perd son serum dans des moules
lactoserum. erfores ui servent souvent a Jadistribution.

I I'd d"I Les moues peuvent servlr e con Itlonnement,
sinon transfert dans les pots,

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Lait cru

Egouttagedans un
moule

FromaQefrais moule

29/10/2003

Fonetions

Preparer Ie caillage du lait.

Choix tech nolo

Voir fiche "Iait liquide",

Addition de ferments lactiques et de presure.

8
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Fiche d' orientation sectorielle "Iailiere"

PRO[D)UC1~ON [DIEIFIROMAGIES AIFIF~NIES

Alternatives:

II existe de tres nombreuses varietes de fromages affines. On distingue traditionnellement les
fromages a pate pressee non cuite (Cheddar, Hollande, Saint Paulin, ... ), les fromages a pate
pressee cuite (Comte, Gruyere, Parmesan, ... ), les fromages a pate molle (Camembert), les
fromages a pate persillee (Bleu, Gorgonzola, Roquefort, ... ).
On mettra a part les fromages fond us qui ne necessitent pas d' affinage.

Contraintes :

La fabrication des fromages necessite un temps de sejour important (de I' ordre de un a plusieurs
mois selon Ie type de fromage) dans des salles (caves d' affinage) a temperature et hygrometrie
contrölees; dans les pays chauds, Ie conditionnement d' air peut s' averer prohibitif. L' affinage permet
d' ameliorer les conditions de conservation du produit.

Exemple des pates pressees cuites :

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Lait cru

Chauffaoe

Moulaae

Pressaoe

Affinaoe

29/10/2003

Fonctions

Cf. fiche "lait liquide".

Ferments lactiques +
presure.

Oecoupage de la masse de
caille.

Cuisson du caille.

Soutirage du caille

Homogeneisation de la
masse.

Maturation. Oeveloppement
des proprietes
organoleptiques

_Choix technologigues possibles

i Cf. fiche "lait liquide".
,
I

Cf. fiche "fromage frais".

La grosseur des grains de caille joue un role
tres important dans les proprietes
organoleptiques du produit fini. Oecoupage
manuel ou automatique a I' aide d' un trancl=1e
caille.

Le caille est chauffe jusqu' a 5ffiO°C avec une
agitation permanente.

Le caille est soutire (mecaniquement ou par
pompe a vide) de la cuve-chaudiere et envoye
dans les moules a fromage. La mecanisation de
ces o(lerations (leut etre tres (loussee.

I Oifferent~ types de presse. Operation
I ~gresslve.

Plusieurs mois dans des caves. Controle
rigoureux sous peine de perdre des grosses
pieces.

9
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Le lait est un milieu de culture ideal pour de nombreux micro-organismes.

II sort pur de la mamelle et, si on veut eviter les proliferations bacteriennes, il convient que
les operations ulterieures s'effectuent dans de bonnes conditions d'hygiene (cf. Fiche
d'appui Securite alimentaire).

La duree entre la traite et les operations en laiterie doit etre aussi courte que possible et Ie
lait doit etre refrigere si possible entre temps.

La production laitiere ne doit pas s'analyser independamment de son environnement. Elle
se situe dans un systeme de production qui com porte aussi en general production
vegetale (pour les aliments des vaches), production de viande (males, veaux, vaches non
productives), production de fertilisants (bouses), etc. On pourra utilement consulter Ie site
www.fao.org.
Souvent aussi, les populations locales ne digerent pas Ie lactose, et cet element doit etre
pris en consideration.

L'orientation produit dependra beaucoup de la nature du marche (cf. fiche "Etude de
marche"), de I'experience accumulee par les operateurs et de I'appareil de distribution:

e marche local avec chaine de froid reduite : laits sterilises, eventuellement pasteurises,
laits concentres,

e marche local avec faible rotation des produits : beurre, laits sterilises,

e marche local avec chaine de froid et rapidite de rotation: tous produits y compris
produits laitiers frais et laits pasteurises,

e marche exportation: poudre de lait, beurre, fromage.

On pourra envisager la production de fromage dans les differents cas de figure si les
savoir-faire existent.

L'activite laitiere se prete cl une vaste gamme d'investissements, depuis la mini-Iaiterie
polyvalente (cf. Fiche guide "petite laiterie multiproduits") jusqu'aux grandes unites
specialisees. On pourra se reporter utilement aux sites www.maison-du-Iait.com.
www.adepta.com et ci Unido Exchange, dans www.unido.org.

29/10/2003

http://www.fao.org.
http://www.maison-du-Iait.com.
http://www.adepta.com
http://www.unido.org.
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Fiche d' orientation sectorielle "laitiere"

Alternatives:

• La principale alternative porte sur les cadences de production. II existe toute une gamme
d' equipements depuis les materiels destines a I' artisanat jusqu' aux machines de grande capacite
et fonctionnant en continu.

Contraintes :

• Conservation du produit fini au froid. En general, forte concurrence des matieres grasses
vegetales. On peut realiser un ecremage partiel du lait entrant dans la laiterie de falion a
recuperer Ie beurre, vendu souvent eher.

Operations Fonctions Choix techno/ogJques possibles

Lait entier • II est possible de fabriquer Ie beurre directement a partir du

I
Separer Ie lait ecreme lait, mais Ie produit est de moins bonne qualite.

I I
de la creme. • L' ecremage se fait dans une centrifugeuse.

Ecremage • Le lait ecreme contient des proteines et du sucre. II peut
etre valorise en alimentation humaine, pour certains... produits industriels destines a I' alimentation humaine

Lait scrsms (caseine), comme aliment du betail ".

• Avant la maturation, iI peut etre recommande de

I Maturation I
pasteuriser la creme.

Oeveloppement de • Selon les exigences de qualite, on peut inoculer a la creme
I' arome. des ferments selectionnes, maturer sans ferments

exterieurs, maturer avec Ie beurre de la veille ou ne pas
maturer du tout.

I Barattage I Concentration des • Barattage discontinu : la creme est placee dans des
matieres grasses de la cylindres en rotation.

T creme. • Barrage continu : la creme est placee dans un "butyrateur"
Babeurre comprenant essentiellement 2 vis d' Archimede tournant en

sens inverse.
Le babeurre peut etre utilise en alimentation animale.

I Malaxage I Amelioration de la On agite la masse de beurre plus lentement eclatement des
conservation. gouttelettes de babeurre.

On regule I' humidite du produit fini et on ajoute Ie sei goOt
et amelioration de la conservation.

I
Papier paraffine, sandwich aluminium-papier, barquette

Conditionnement plastique.
On peut faire fondre Ie beurre pour obtenir une huile de bonne
conservation (Ie beurre fondul.

I
I

29/10/2003 3
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Fiche d' orientation sectorielle "laitiere"

Alternatives:

On rencontre essentiellement deux produits :
• Ie lait pasteurise,
• Ie lait sterilise.
Dans un lait pasteurise, les germes pathogenes (et certains autres) ont ete detruits. La duree de
conservation apres traitement est courte (quelques jours). Dans un lait sterilise, la quasi-totalite des
micro-organismes presents ont ete detruits. La duree de conservation est longue (plusieurs
semaines ou plusieurs mois). On trouve aussi des laits aromatises, souvent sterilises.

Contraintes :

Le lait pasteurise necessite un reseau froid positif et une rapidite de rotation. Probleme
d' approvisionnement en conditionnements (verre, carton, plastique).

I
I
I
I
I
I
I
,I
I
I
I
I

aerations

Lait cru

Standardisation

Lait pasteurise

29/1012003

Fonctions

Obtenir une
composition reguliere
du produit fini.

Detruire les germes
pathogenes et eviter
la recontamination
avant
conditionnement.

• Ecremage partiel par centrifugation
pour ajuster la teneur en matiere
grasse.

• Melange de laits de provenances
diverses.

• Pasteurisation avant ou apres
conditionnement ; dans les petites
installations, pour eviter Ie risque de
recontamination, on conditionne Ie
lait avant Ie traitement thermique :
meilleure garantie, mais rendement
plus faible et qualite organoleptique
inferieure.

• La pasteurisation peut etre realisee
en cuve (equipement simple) ou dans
des pasteurisateurs a plaques
(meilleur rendement).

• Le conditionnement peut se faire
dans des bouteilles plastiques
thermoformees, des briques de
carton, des sachets polyethylene ou
des bouteilles en verre.
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Fiche d' orientation sectorielle "'aitiere"

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Lait cru

Prechauffage
(facultatif)

Conditionnement
Sterilisation

Lait sterilise

29/1012003

Fonctions

Cf. lait pasteurise

Destruction des germes par
traitement thermique en vrac.

Fabriquer un produit de
longue duree de
conservation.

Choix tec.hno/~giquesy~ssib~f!s

: Cf. lait pasteurise
I
I

I Traitement thermique en cuve ou echangeurs
I de chaleur:

• destruction de la plupart des germes
pathogenes,

• sterilisation ulterieure a temperature moins
elevee.

Meme alternative de base que pour Ie lait
pasteurise :
• Conditionnement puis sterilisation: moins de

risques mais rendements plus faibles et
qualites organoleptiques inferieures. On
conditionne Ie lait en bouteilles de verre ou
de plastique avant de Ie steriliser en
autoclave.

• Sterilisation en vrac puis conditionnement
aseptique : en UHT par exemple. Reservee
aux debits importants. Technologie
sophistiquee.

5
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Fiche d' orientation sectorielle "Iailiere"

PRODlUCTiON DlE lAil CONClEN1RIE

Alternatives:
L'evaporation permet d' obtenir presque les memes qualites nutritives que Ie lait dans un plus petit
volume. On peut en faire un produit de longue conservation par deux voies :
• Sucrage: creation d' une pression osmotique defavorable aux micrEOrganismes.
• Sterilisation.

Contraintes :

La fabrication de lait concentre sucre est delicate. Le produit ne pouvant etre sterilise sous peine de
caramelisation, les risques de contamination sont grands et imposent des precautions d' hygiene
rigoureuses.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Sucre

29/10/2003

Lait concentre
sucre

Operations

Lait cru

Lait concentre
non sucre

eis
stabili-
sants

Fonctions et choix
tech nolo i ues ossibles

Voir fiche "Iait liquide".

Evaporation dans des equipements
de concentration sous vide.

Mise en boite par une machine a
piston (encrassement facile dans Ie
cas de lait concentre sucre

La sterilisation se fait en autoclave.

6
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Fiche d' orientation sectorielle "'aitiere"

________________ • ~_~ ~ .. .~ _0_'"

IPRO[))lUJC1~ON IDlElA~11F1E1RMIEN11E

Alternatives:

• II existe une multitude de types de lait fermente. Au stade industriel, on pratique toujours une
pasteurisation puis un ensemencement avec des souches selectionnees. Les produits varieront
selon les souches et les process. Nous donnerons I' exemple du yaourt.

Contraintes :

• La fermentation est une biotechnologie qui demande beaucoup de rigueur si on veut eviter les
developpements microbiens indesirables. Produits ultra frais a faible duree de vie et a
conservation au froid.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Lait cru

Conditionnement en
pots

Yaourt etuve

29/10/2003

Fonctions Choix technologigu~s possib!es.

En cuves (petites installations) ou en
pasteurisateurs a plaques: on peut realiser au

Regulation de la flore prealable un ecremage partie I et une addition
microbienne. de oudre our re uler la matiere seche.

Ajouter les ferments adaptes. Attention a la presence des bacteriophages ou
de traces d' antibicillues qui peuvent empikher
Ie develo ement microbien.
Le conditionnement peut se faire avant ou
apres fermentation. Dans Ie yaourt etuve, Ie lait
ensemence est place dans les pots qui sont
ensuite mis a I' etuve. Dans Ie cas du yaourt

I brasse, Ie yaourt est conditionne apres
fermentation-refroidissement.
Soit dans des equipements (etuves plus ou

Fermentation, coagulation du moins grandes), soit dans des chambres
lail. chaudes (salle a temperature et hygrometrie

contrölees .
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Fiche d' orientation sectorielle "laitiere"

P>~OIDUCliON IDE FROMAGES !FRAiS

Alternatives:

Dans Ie cas des laits fermentes, on ne realise pas d' egouttage du produit apres coagulation dans Ie
cas des fromages, au contraire, on separe Ie caille (solide) du lactoserum (liquide).
II existe de nombreuses sortes de fromages frais; on en distingue deux grandes categories:
• les fromages frais moules : Ie caille est introduit dans les moules ou il perd son serum,
• les fromages frais Iisses (ex. : petit suisse) : Ie caille est egoutte (par centrifugation par exemple),

puis lisse dans un homogeneisateur.

Contraintes :

Fabrication rapide et simple. Pas de locaux d' affinage puisque les produits sont commercialises juste
apres la fabrication. Contraintes hygieniques rigoureuses. On peut utiliser des laits ayant deja subi
un debut d' acidification.

Voir fiche "Iait liquide".

Addition de ferments lactiques et de presure.

Le fromage perd son serum dans des moules
erfores ui servent souvent a la distribution .

Les moules peuvent servir de conditionnement,
I sinon transfert dans les pots.

I

Fonctions Choix tech nolo

Preparer Ie caillage du lait.

Separation caille et
lactoserum.

Homogeneisation du produit. Ecremage partiel, assemblage de laits, '"

Caillage formation d' un gel Realisee en cuve ou dans les moules. On
par acidification et action pratique eventuellement un pre-egouttage sur

enzymatique. J~:il~_ _ _

o erations

Lait cru

Egouttage dans un
moule

Froma~e frais moule

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

29/1012003 8
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Fiche d' orientation sectorielle "laitiere"

Le caille est chauffe jusqu' cl samoc avec une
agitation permanente.

La grosseur des grains de caille joue un role
tres important dans les proprietes
organoleptiquesdu produit fini. Oecoupage
manuelou automatique cl I' aide d' un trancAe
caille.

9hoix t~chnologi9uesF!0ssibles

Le caille est soutire (mecaniquementou par
pompe cl vide) de la cuve-chaudiereet envoye
dans les moules cl fromage. La mecanisationde
ces op-erationspeut etre tres ~oussee.

I

1

I
I Cf. fiche "Iait liquide".

Oifferentstypes de presse. Operation
rogressive.

I Plusieurs mois dans des caves. Controle
rigoureux sous peine de perdre des grosses
pieces.

I Cf. fiche "fromage frais".

Fonctions

Cf. fiche "Iait liquide".

Cuisson du caille.

Soutiragedu caille

Maturation. Oeveloppement
des proprietes
organoleptiques

Homogeneisationde la
masse.

Ferments lactiques+
presure.

Oecoupagede la masse de
caille.

Affinaae

Moulaae

Pressaae

ChauffaQe

o erations

Lait cru

II existe de tres nombreuses varieU~s de fromages affines. On distingue traditionnellement les
fromages a pate pressee non cuite (Cheddar, Hollande, Saint Paulin, ... ), les fromages a pate
pressee cuite (Comte, Gruyere, Parmesan, ... ), les fromages a pate molle (Camembert), les
fromages a pate persillee (Bleu, Gorgonzola, Roquefort, ... ).
On mettra a part les fromages fond us qui ne necessitent pas d' affinage.

La fabrication des fromages necessite un temps de sejour important (de I' ordre de un a plusieurs
mois selon Ie type de fromage) dans des salles (caves d' affinage) ci temperature et hygrometrie
contrölees; dans les pays chauds, Ie conditionnement d' air peut s' averer prohibitif. L' affinage permet
d' ameliorer les conditions de conservation du produit.

Alternatives:

Exemple des pätes pressees cuites :

Contraintes :

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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Cette fiche concerne I'ensemble des viandes (bovins, porcins, volailles, etc.).

Une chaine de froid est pratiquement indispensable (camions frigorifiques, stockage froid
au niveau de I'abattage et des ateliers de decoupe, etc.) et les operations exigent de
strictes conditions d'hygieme.

La filiere viande bovine ne peut s'envisager seule. Elle s'inscrit dans un systeme de
production comportant aussi les aliments pour animaux (vegetaux, etc.), production de
fertilisants (dejections animales, etc.) et eventuellement production laitiere.

L'abattage est la derniere etape qui permette la detection des animaux malades et leur
isolement. L'OIE collecte, analyse et diffuse I'information scientifique veterinaire afin de
limiter la propagation des maladies aux animaux et a I'homme (www.oie.int).

On distinguera sept metiers hormis les plats cuisines traites dans une fiche specifique :

e Abattage de gros animaux de decoupe

e Abattage de petits animaux de decoupe

e Salaisons produits crus

e Salaisons produits cuits

e Pates

e Charcuterie de volailles

e Equarrissage

Notons que la decoupe peut constituer une activite separee geographiquement de
I'abattage.

Depuis les crises alimentaires qu'a connu les secteur de la viande, la trac;abilite et la
gestion de la qualite sont devenues 2 elements indispensables pour pouvoir exercer.
La trac;abilite consiste a suivre les animaux depuis leur naissance jusqu'a I'arrivee de la
viande dans I'assiette du consommateur. Grace a elle, on peut a tout moment prouver ce
qui est indique sur I'etiquetage : pays de naissance, d'elevage, lieu d'abattage, categorie,
type racial. ..On sait egalement de quels sites proviennent les produits et ou ils ont ete
distribues.
La trac;abilite aide donc a conserver une trace precise de toutes ces informations. Elle
permet de localiser les produits ou qu'ils se trouvent, d'en arreter la commercialisation si
necessaire et, eventuellement, de remonter aux cheptels concernes.
Voire la fiche d'appui« trac;abilite ".

L'assurance qualite vise a renforcer les contröles tout au long de la chaine
d'approvisionnement. Les services qualite effectuent systematiquement des tests et
analyses, tout au long de la chaine de transformation (embarquement, reception, ... ).
Voire fiche d'appui « Securite alimentaire ".

29/10/2003

http://www.oie.int.
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Fiche d' orientation sectorielle "viandes"

ABATTAGE BOVINS - PORCINS - OVINS - EQUiDES

Alternatives :

• L' abattage reclame en general une tres grande quantite d' eau potable en qualite en quantite
suffisante, Toutefois, dans Ie cas contraire, on peut envisager de proceder a I' abattage "a sec':
mais alors, de grandes precautions devront etre prises pour eviter toutes souillures des parties
comestibles par la peau, les visceres, etc.

• La presentation ci-apres correspond a un abattage dans des conditions normales
d' approvisionnement en eau.

• L' abattage peut s' effectuer en zones d' elevage (necessite de liaisons en camions frigorifiques
depuis les lieux d' abattage jusqu' aux sites de consommation) ou pres des zones de
consommation ("circuit vif" : la tres grande majorite du parcours entre les Iieux de production et de
consommation s' effectue avec les betes vivantes, soit par camions, soit par troupeaux entiers
moindre besoin en froid, mais importante perte de poids des animaux).

Contraintes :

I
I
I

II est indispensable:
• de bien separer les secteurs souilh~s secteurs propres pour eviter la contamination des carcasses

parees et des abats comestibles,
• d' evaluer rapidement les viandes jugees impropres a la consommation,
• d' evör les interruptions entre operations,
• d' epurer les effluents avant rejet dans Ie milieu naturel.
Les operations d' inspection (selection des animaux sains) sont tres importantes et doivent etre
menees par du personnel tres qualifie. En general, on emploie un ouvrier specialise par poste de
travail.

Choix tech nolo i

Ressuage en chambre froide.

• A I' abattoir ou dans des ateliers specifiques.
• Les detaillants peuvent acheter directement des

demi-carcasses.

•

Manuel ou aide par flambage (on fait f1amber les soies
restantes chez les orcins.

Scies manuelles ou electriques.

Fonctions

Nettoyage et enlevement des
oils.

Extraction des visceres.

Faciliter vente et manipulation.

Maturation de la viande et
reservation des ualites.

Presenter la viande dans des
portions suffisamment petites
pour la vente au detaillant ou au
consommateur.

Refrigeration

Fente en deux
demi-carcasses
selon I'espece

Decoupe
(eventuellement)

Assommer I' animal puis Ie vide En gemeral, suspension de I' animal sur un rail pour
de son sang~___ faciliter la saig.'!ee. _ _ _

• Peut se faire sur des chevalets de depouillement
(carcasse horizontale) ou sur rail.

I
I
I
I

I
I

I
I
I
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Fiche d' orientation sectorielle "viandes"

ABATTAGE VOlAILLES - LAPINS

Alternatives :

• Localisation de I' abattoir pres des Iieux de production ou de consommation.
• La quasi-totalite des operations decrites ci-apres peuvent etre automatisees. Afin de faciliter les

transferts entre les differents groupes d' operations (abattage, evisceration, decoupe)pans Ie cas
de chaines automatisees, iI convient d' utiliser des convoyeurs aeriens ci crochets.

Contraintes :

• Les operations de selection des animaux sains par controle doivent etre menees par du personnel
tres qualifie du service veterinaire.

• Conditions d' hygiene rigoureuses.

I o erations Fonctions

I
Etourdissement

saignee
Vider I' animal de son sang et Le poulet peut etre suspendu sur un rail.
Ie tuer.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Echaudage
plumaison

Effilage
evisceration

Refroidissement

Decoupe

29/10/2003

Sortir les plumes.

Extraction des visceres.

Conservation.

Portionner en demi ou quart
de poulet, en filets, etc.

• Lapin: depouille (retirer la peau) apres la
saignee.

• Pour les canards et les oies, plumaison a sec
completee par trempage dans la cire.

• Les pattes sont coupees, la tete, la trachee et
I' oosophage sont enleves a ce stade.

• Manuel ou pistolet a c10aque et ciseaux, ou tout
automatique.

A I' air pour les volailles fraiches, a I' eau pour cell
destinees a la congelation (permet d' eviter les
decolorations).

• Operation automatisable.
• II existe des machines specifiques pour les

diverses operations (machines abrider,
machines a portionner, etc.), utilisables dans les
abattoirs de taille moyenne.

• Certains dispositifs de decoupe,
interchangeables sur la chaine, permettent une
reaction immediate aux variations qualitatives du
marche.

4
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Fiche d' orientation sectorielle "viandes"

------~----_.~------~~--~---~._-,----~-------------------
SAlAISONS PRODUlTS CRUS

Les differents produits concernes seront Ie jambon sec et les autres produits de decoupe (coppa, ventreche,
etc.), les saucissons secs, Ie chorizo, etc.
La conservation est assuree par Ie sei et Ie sechage.

Alternatives:

• Possibilite d' approvisionnement en viande fraiche ou congelee .
• Activite couplee a un atelier de decoupe (recuperation des dechets de parage) ou autonome.
• Diversite des matieres premieres utilisables : porc, beauf, mouton ...
• Selon les conditions climatiques, possibilites de sechage, partiel ou total, en atmosphere condition nee.
• Activite qui s' adapte a toutes les tailles d' ateliers depuis I' artisan jusqu' a la grande industrie.

Contraintes :

Activite de type technologique necessitant :
• Contröle de matieres premieres.
• Conditions d' hygiene strictes.
• Savoir-faire pour la conduite des operations.
• Une duree de preparation longue (3 semaines environ pour un saucisson sec, plusieurs mois pour un

jambon).
Conditions climatiques favorables: air froid et sec (climat de moyenne montagne par exemple) pour Ie
sechage. Sinon, necessite d' un sechage artificiel forte consommation d' energie.
Le produit fini doit se conserver dans une atmosphere seche et fraiche : necessite d' un conüle jusqu' au
consommateur. Produits delicats.
NB : La description ci-dessous correspond au saucisson sec.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

O~erations

Broyage

Sechage

29/1012003

Fonctions
Faciliter Ie melange; obtenir un
produit final homogEme et d' une
granulometrie convenable.

Addition de sei (bacteriologie) et
d' epices (arömes).

Remplir Ie boyau en com primant.

• Effectuer un presechage.
• Activer les developpements

microbiens.

Favoriser certaines fermentations
(confere les qualites
organoleptiques specifiques) et
rallonger les durees de
conservation.

Choix technologigues possibles
La viande congelee necessite une decoupe prealable :
• hachoir ou cutter,
• si cutter, Ie broyage et Ie melange sont realises dans

Ie mäme aareil.
S' effectue en petrin (broyag par hachoir) ou cutter.
Addition de sei et eventuellement d' arömes, de ferments
de colorants, d' autres additifs.
Vis de transfert Qeut assurer Ie melange.
Boyaux natureis ou artificiels.
On pousse la päte par un poussoir manuel ou
automati ue oussoirs verticaux ou horizontaux .
• 20 a 25°C pendant 12 heures a 3 jours.
• Nombreux systemes de regulation de I' energie

necessaire a \' etuvage (pompe a chaleur, reistances,
vapeur, etc.).

• Etuvage et sechage peuvent se faire dans la mäme
armoire.

• Parfois, I' etuvage est deconseille (gras stockes trop
longtemps, saucisson de diametre faible, etc;).

• Etuva e humide ossible.
• Temperature seche <16°C. Temperature humide

>SoC.
• Nombreux systemes d' apport d' energie (cf.-dessus).
• Peut se faire a I' air libre, si suffisamment sec.
• Air en circuit ouvert ou ferme .
• On peut introduire de la fumee pour des raisons

organoleptiques et de duree de conservation.

5



Contraintes :

• Couplage ou non de I' activite de decoupe.
• Selon la legislation, possibilite d' utiliser de multiples addits (polyphosphates, lactoproteines,

fecules de pomme de terre ...) pour reduire Ie coüt du produit fini.

• Conservation des produits finis au froid et duree de vie Iimitee.
• Controle strict de la matiere premiere et conditions d' hygiene risques eleves d' accidents de

fabrication.
• Contrairement aux salaisons crues, duree de process courte et pas d' influence des conditions

climatiques (toutefois, necessite eventuelle de refrigeration du local de fabrication).

I
I
I
I
I
I
I
I

Alternatives:

SAlAISON PRODUlTS CUlTS

Fiche d' orientation sectorielle "viandes"

---.- ...--------." ---~I

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Operations Fonctions Choix technologiques possibles

Desossage Extraire les parties du jambon • Dechets de parage valorisables en pate, si
Denervage non commercialisables. fabrique de pates sur Ie meme site industriel.

Parage • Le desossage et Ie denervage peuvent etre
mecanises.

Saumurage • Ameliorer les qualites • Saumurage en bac contenant de I' eau salee ou
Barattage organoleptiques. par injections directes d' aiguilles (monmiguilles,

• Faciliter la conservation. poly-aiguilles, etc.) injection a I' artere. Les
• Equilibrer la teneur en eau. systemes d' injecit>nfavorisent I' incorporation

d' additifs .
• Saumurage et barattage peuvent etre combines.

Mise en moule
,

Pressage • Donner une forme • Moules aluminium ou autres .
particuliere. • Mises en emballage definitif avant cuisson

• Donner de la rigidite au possible .
oroduit fini.

Cuisson Atteindre 68-69°C a cceur Eau chaude ou vapeur.Refrigeration puis stopper la cuisson. Marmites ou cellules de cuisson.

Demoulage • Demoulage manuel ou par machine.
Conditionnement • Conditionnement en gElneral sous vide.

• Eventuellement, pretranchage.

I
I

29/10/2003 6
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Fiche d' orientation sectorielle "viandes"

PATES

Viandes broyees plus ou moins finement, condimentees, cuites et souvent enrobees de graisses.

Alternatives:

• Multiplicite des types de matieres premieres: porc, volaille, etc.; possibilite d' incorporer des
proteines vegetales.

• Possibilite de valoriser les co produits d' atelier de decoupepe parage, de jambon, etc.
• Conditionnement en boltes (sterilisation: conservation de longue duree a temperature ambiante)

ou "hors bolte" (sous vide ou non: conservation au froid et duree de vie limitee).
• Multiplicite des recettes possibles : gamme tres riche adaptable aux habitudes de consommations

locales.

Contraintes :

• Conditions d' hygiene de fabrication stricte (risque de proliferation microbienne lie au broyage fin
de matieres premieres).

NB : Le procede de fabrication decrit ci-dessous concerne Ie pate de foie en conserve.

I
I
I
I
I

o erations
Gras Foie

Fonctions

Faciliter Ie melange et les
operations ulterieures.

Favoriser la stabilite de
I' emulsion.

• Utilisation de produits surgeles decoupe
prealable des produits avant broyage.

• Addition a ce stade de divers ingredients
(nitrites, sucre, sei, etc.).

Marmite ou cuiseur cylindrique.

• Cutter, permet deux fonctions : broyage et
melange .

• 1\ existe aussi cutter-cuiseur.
• Addition de divers aut res composants.

I
I
I
I
I
I

Mise en
boite

Sertissage

29/10/2003

Sertissage : fermeture de la
boite.

Cuisson et conservation.

Arret de la cuisson.

• A froid ou a chaud.
• Taille des boiles variables.

• Autoclaves statiques ou continus.
• 116°C pendant 65 mn pour petites boites .
• 116 ° C pendant 80 mn pour gros$s

boltes.

En autoclave ou a I' exterieur.
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Fiche d' orientation sectorielle .viandes.

___________ E_Q_U_A_RR_I_S_SA_G_E I
Ce metier valorise les co-produits d' abattoirs (cadavres d' animaux juges namnformes pour des
raisons sanitaires, mamelle, tendons et autres dechets, etc.).
Les dechets sont classes ci plus ou moins haut risque dans les pays ou des cas d'ESB se sont declares
(Europe, Canada).
Partout ailleurs, les farine animales peuvent encore etre utilisees pour I'alimentation des animaux.
En plus de I'utilisation des farines de viandes en alimentation animale, on utilise les matiares grasses en
graisses industrielles (cosmetique par exemple) et on transforme des os en gelatine. Les peaux vont au
secteur tannerie.

Alternatives;

Pour la denaturation et la sterilisation des produits, on peut proceder :
• par voie humide (action directe de vapeur d' eau sur les produits ci traiter). Effectuee dans des

appareils appeles "autoclaves ci bouillon", cette voie est de plus en plus abandon nee compte tenu
de sa lenteur et de son faible rendement,

• par voie sache (la vapeur n' est jamais en contact direct avec Ie produit ci traiter). C' est ce procede,
Ie plus utilise, qui est decrit ci-apras. II utilise cependant des solvants tras dangereux, les centres
de traitements se tournent maintenant vers la centrifugation.

Contraintes :

• Separer I' atelier d' equarrissage de I' abattoir pour mini miser les risques de contamination
microbienne.

• Nuisances olfactives importantes.
• Rapidite de transfert entre I' abattoir et I' equarrissage pour des raisons de sante publique

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Cuisson

Extraction

Graisses

Purification

Viandes

~

29/10/2003

Fonctions

• Steriliser les produits.
• Diminuer leur teneur en eau.

Extraire les graisses.

Extraire les fines.

Presenter un produit fini
homogene et a granulometrie
constante.

• Appareils continus ou discontinus .
• On peut proceder auparavant a un

concassage et a une pre-cuisson.
• Concassage : broyeurs a marteaux ou a

couteaux.

• Extraction mecanique, par exemple
essoreuse chauffee ou non.

• Extraction au solvant (systemes continus
ou discontinus).

• Systemes de traitement complet par action
directe du solvant sur des matieres
premieres, en action simultanee avec
broyage, sterilisation, sechage, distillation.

• Centrifugation.

• Turbo extracteur.
• Decanteurs.
• Clarificateur (a sec ou avec lavage a

I' eau).

Operation facultative, selon la destination
des produits et la qualite de ceux-ci en sortie
d' extraction.

8
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Fiche d' orientation sectorielle "viandes"

I Sites internet:
www.oie.int

I www.fao.orq
www.who.int
http://www.mhr-viandes.com

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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Fiche d' orientation sectorielle "transformation du poisson"

! ~R!EPARA1!ONDU PO~SSON~------~ ~---. ~~I
Cette fiche a ete elaboree avec la collaboration avec Ie Centre d'Etudes et de Valorisation des Produits
de la Mer.

Alternatives:

• Elle correspond a la premiere phase de traitement du poisson. Elle sera realisee a bord du bateau
ou a terre.

• Selon Ie type de valorisation du produit, elle sera plus ou moins poussee : poisson simplement
eviscere (pour la vente en frais, pour certains poissons a saler ou a fumer ... ) ou filet de poisson.

• Grandes possibilites de mecanisation.

Contraintes :

• La matiere premiere doit etre utilisee rapidement. La chaine de froid doit etre respectee des la
peche: 0 a +2°C pour Ie stockage, limiter au maximum les temps d'attente et remontee en
temperature pendant la preparation.

• Necessite d' equipements froids importants et de grandes quantites d' eau potable (lavage
permanent des poissons et des installations).

• Systeme de management de la qualite (cf. fiche d'appui securite alimentaire) et parfaite hygiene
des locaux indispensable.

I
I
I
I

o erations Fonctions

Laver Ie poisson. peration presque toujours necessaire:
~ Manuel.

__________ ~__~~ Tambour rotatif incline tournant sous j~t ~'_~~-, __

~

Manuel.
Enlever la tete (si Operations mecanisees : fente,evisceration
necessaire) et les visceres. usqu'au stade souhaite, etetage, equeutage eventuel ;

perations plus ou moins groupees, differentes

I

echnologies et large gamme de capacites.
Les poissons sont ensuite reiaves (pour enlever sang
9

1

t mucus et visceres ... ) et eventuellement saumures
(chair plus blanche et plus ferme notamment pour la
onserverie) .

I
I
I
I
I
I
I
I

Filetage

PELAGE

Stockage

16/1012003

Obtenir des filets prets a
I' emploi.

Enlever la peau

Conservation

Les filets peuvent etre preleves sur Ie poisson entier
on eviscere. lis seront ensuite peies.

L En conserverie, Ie filetage peut se faire avant ou
~pres cuisson.
• II peut etre manuel ou mecanique.

On peut recuperer la chair restant sur les aretes
abrication de saucisses de oisson, de bei nets ...

Manuel.
Peau agrippee sur rouleau.

(Petits equipements disponibles)
pelage chimique (maquereau de conserve),
autres methodes (arrachage vertical pour les

elaciens ....
I Commercialisation en frais sous glace ou
~tmosphere modifiee.
i: Transformation immediate des filets frais.
• Congelation des filets individuellement ou en blocs
(pour la fabrication de poisson pane par exemple).
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Fiche d' orientation sectorielle "transformation du poisson"

La conserverie de poisson permet de transformer une matiere premiere hautement perissable en un
produit stockable a temperature ambiante pendant plusieurs annees. Le principal probleme porte
generalement sur I' approvisionnement B boltes.

I
I

Alternatives:

• Elles portent essentiellement sur Ie degre de mecanisation et Ie mode de sterilisation. Cette
activite se prete a une gamme tres large de capacites.

Contraintes :

• Stockage froid positif (si approvisionnement direct de peche) eVou froid negatif .
• Hygiene stricte sur tout" atelier de preparation du poisson (voir fiche correspondante).
• Consommation importante d' eau potable.
• Technologie relativement rustique.
• Probleme de gestion des effluents
• Attention aux problemes de taille economique selon les marches et la ressource (www.ifremer.fr)

Operation facultative: developpement de la
technique d' emboltage a cru.
Cuisson:
• en tunnel a air chaud •
• en four radiant (cher) •
• en micro-ondes •
• dans une enceinte a vapeur,
• en saumure bouiIlante.
• Souvent manuel en sardine et maquereau(

beaucoup de main d' ceuvre).
• Le plus souvent mecanique pour Ie thon.
• Varietes des t es de boltes.
Distributeurs automatiques de jus.

Choix tech nolo i
Voir fiche correspondante.

En four (facultatif)

Systemes semi-automatiques et automatiques.
Caesulage de bocaux
• Sterilisateurs discontinus (autoclaves verticaux

pour les petites et moyennes capacites et les
unites polyvalentes ou horizontaux pour

randes ca acites .
Aspersion d' eau fro ide ou immersion.

Fonctions
Preparation de la chair.

Eliminer une partie de I' eau.

Fermeture de la bolte.

Eviter la surcuisson.

Sterilisation.

Aromatiser, ajuster I' acidite,
ameliorer la texture par
addition de jus, remplissage.
Eliminer les gaz, uniformiser
la temperature.

Mise du poisson dans Ie
conditionnement.

o erations

Refroidissement

I
I

I
I

I

I
I

I

I

I
I

I
I
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Fiche d' orientation sectorielle "transformation du poisson"

-----~----"-"~~---~--_._--_._---------~ -.--.-.' .."..... ...------ ---..,.........~----- --

SAlAGrE SrECHAGIE

Le sechage du poisson est un mode traditionnel de conservation (par elimination d' eau) facilitant aussi Ie
transport (Iegerete du produit fini),

Alternatives:

• Sechage a I' air libre ou sechage industriel en tunnel.

Contraintes :

• Risques de rehumidification (attention au conditionnement), d' infestation par les insectes et de
contamination bacterienne.I

I
I
I
I

o erations

Preparation

Salage

Sechage

Fonetions
Lavage, etatage,
evisceration, ouverture du
poisson (mise a plat).

Ameliorer la conservation:
action bacMriostatique du sei
et lutte contre les insectes.

Conservation et allegement.

Choix technolo i ues ossibles
• Simple evisceration manuelle (traditionnel en

Afrique).
• Evisceration + etetage + equeutage =

operations entierement mecanisables.

• Absence de salage : exemple : Stockfish en
Norvege et Islande. Reserve aux pays froids.

• Salage en saumure ou au sei sec.

Sechage naturel :
• Au sol (Afrique) : risques d' infestation.

Amelioration par claies et differents
equipements de sechage solaire.

• Suspendu (Norvege) : stockfish (non sale) et
klipsfish (sale).

I
I
I
I
I
I
I
I
I

Conditionnement

Stockage

16/1012003

Sechage industriel :
• tunnel €I sechage discontinu,
• tunnel €I sechage continu : deplacement de

chariots cl co-courant ou contre-courant d' un flux
d' air chaud.

Sechage rationnel, rapide et efficace mais
consommation d' energie.

Poisson sale non secM : en ile ou en saumure
Proteger Ie produit et eviter la Emballage:
rehumidification. • Hermetique pour eviter la rehumidification .

• Solide: les emballages plastiques trop fins
peuvent etre perces par Ie poisson.

Le type d' emballage varie selon les conditions
climatiques.

Si possible dans un endroit pas trop humide (au
frais pour Ie sale non seche).

5
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Fiche d' orientation sectorielle "transformation du poisson"

Methode traditionnelle de conservation du poisson, celte technique est actuellement developpee pour
les proprietes organoleptiques du produit fini.

Alternatives:

• Fumage a froid ou fumage a chaud.
• Fumage par foyer direct ou generateur de fumee.

Contraintes :

• Risque d' intoxication (survie de Colstridium botulinum) et de moisissures en fin de conservation
• Risque microbiologique (Listeria).
• Investissements industriels legers.
• Possibilite de petites capacites.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Preparation

16/10/2003

Fonctions

Preparation du poisson.

Role bacteriostatique.
Goat du produit

Conservation et
aromatisation.

Choix tech nolo

Voir fiche "preparation".

Saumurage, injection ou salage au sei sec.

... A I' air Iibre sur les e1i1ls

... En cellule avant fumage.

A froid: Ie poisson reste cru (risque accru
d' intoxication), temperature inferieure a 30°C.

A chaud : Ie poisson est cuit. Sechage et fumage
a 70-80°C
. Materiels :
• fumoirs traditionnels : poissons disposes au

dessus du foyer,
• fumoirs industriels : generateur de fumee

separe de la chambre de fumage.

Dans les deux cas, fabrication de fumee a partir
de sciures et bois selectionnes.

(Fumee liquide encore peu developpee)

6
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Fiche d' orientation sectorielle '1ransformation du poisson"

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

Le surimi-kamaboko constitue une voie originale de valorisation de certaines especes. Le poisson est
d' abord transforme en surimi (gel blanc, sans odeur), soumis (apres melange d' additifs) a une cuissEln
extrusion qui donne Ie kamaboko.
Le surimi est principalement utilise pour la fabrication de kamaboko, lequel peut etre consomme tel quel
ou etre incorpore dans differentes preparations (plats cuisines ...).

Alternatives:

• Matieres premieres: poissons entiers d' especes variees de preference a chair maigre ,filets.
(L'utilisation de dechets de poissons est a priori deconseillee, a la fois sur Ie plan technologique et
bacteriologique) .

• Peu d'alternatives technologiques, nombreuses possibilites dans les additifs et les arömatisations .
• La fabrication de surimi base et du kamaboko sont des metiers differents, souvent exerces par

des entreprises differentes

Contraintes :

• Technologie sophistiquee; utilisation importante d' additifl:j transformation de poissons
frais(surimi base).

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Poisson frais

Extraction des
proteines,

lav ge

Fabrication de
surimi base

.-.-.
Kamaboko :Creation

d' un gel de
prot ines.

Cuisson - mise
en forme

16/10/2003

Fonctions

Separation des proteines de
poisson.

Preparation du surimi base

Addition d' agents de texture
et d' arömes

Choix technologi ues ossibles

Possibilite de traiter des poissons entiers (il existe
des machines separatrices de chair).
On peut reincorporer la chair recuperee sur les
an3tes.

Cette operation se deroule en plusieurs etapes
(broyage, lavage, centrifugation, tamisage)
destinees cl eliminer les composantes non
souhaitees.

On incorpore des additifs (polyphosphate, sorbitol,
saccharose) et on melange cl basse temperature
avant congelation pate blanche et inodore .
Stockage possible jusqu' cl un an.

Ajout de sei
Additifs variables selon Ie produit desire (amidon,
blanc d' ceuf, extrait de crabe, arömes).

II s' agit d' une I3Becomplete au cours de
laquelle la matiere premiere est cuite et texturisee
(suivant Ie type de produit fini souhaite).
Etapes : extrusion, maturation, cuisson, pressage,
coloration, cuisson.
On peut donner la forme, la texture, la couleur et
I' aröme deses: baton nets de crabe, queue de
langouste ...

7



• Existence d' une chaine de froid et d'un circuit de distribution froid negatif.

Contraintes :
• II faut travailler une matiere premiere de qualite irreprochable et la congelation doit etre pratiquee

Ie plus töt possible apres la peche.

Alternatives:
• La surgelation peut intervenir ci de nombreux stades de transformation du produit et peut

constituer une etape intermediaire ou bien I' achevement du produit.
• La vitesse de congelation peut etre plus ou moins rapide: la qualite du produit fini est directement

Ueeci la rapidite d' abaissement de la temperature.
• Les alternatives technologiques portent essentiellement sur Ie type de congelation
• La congelation peut intervenir soit ci bord du bateau soit ci terre.
• Dans certains cas il y a double congelation d'abord sur Ie poisson entier (par exemple congelation

ci bord en gros blocs) puis decoupe en usine et 28me congelation en filets.

I
I
I
I
I
I
I
I

r-------.--
Fiche d' orientation sectorielle 'lransformation du poisson"

SU~GlElAl~OU\nDIEPOiS-S-ON------------ --.--.-~I

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Operations Fonctions Choix technologJgue~possibles
. -

Poisson Obtention d' un produit pret cl Voir fiche "preparation du poisson".

I congeler (poisson brut, eviscere ou

I Preparation I filet).

Abaissement de la temperature cl • Congelateur cl plaques: surgelation par
coeur < cl -18°C. contact entre Ie produit cl surgeler et des

plaques dans lesquelles circule un fluide
frigorigene (cl -40°C environ). iI existe des
equipements cl plaques horizontales et cl
plaques verticales. Ces equipements
fonctionnent de maniere discontinue.
Chargement et dechargement peuvent etre
eventuellement automatises.

• Congelateur cl air pulse : congelation par
courant d' air froid.
- Chambre de congelation discontinue
- tunnels de congelation conti nus : enceinte

I Surgelation I isolee ou circule un courant d' air froid{:!5°C
cl-40°C; 1,5m/s)

- congelateurs cl bande transporteuse lineaire
ou (de plus en plus frequemment) spirale.

• Congelation par immersion: immersion dans
un liquide froid; exemple : immersion du thon
dans une solution de NaCI cl -18°C.

• Congelateur cl pulverisation de liquide
cryogenique (azote liquide ou anhydride
carbonique). Pulverisation d' azote liquide sur
une bande transporteuse. Investissement
reduit, peu de pertes de poids par
deshydratation mais coOts de fonctionnement
eleves.

I Conditionnement I

I
I

16/1012003 8
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Fiche d' orientation sectorielle "transfonnation du poisson"

Alternatives:

• Les poissons panes sont fabriques a partir de blocs de poisson, generalement congeles sur Ie
bateau.

• On peut egalement, par une technologie assez voisine, fabriquer divers types de plats cuisines.
• On obtient ainsi, a partir de blocs de poisson, une vaste gamme de produits elabores surgeles .
• Signaions I'apparition du pane frais (non congele).

Contraintes :

• Chaine de froid negatif.
• Produits souvent peu coOteux, d'ou des capacites de production importantes.I

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Congelation en blocs

Croquettes
Brandades

Beignets

Plats cuisines

16/10/2003

Fonetions

Separation de la chair.

Formation de blocs de chair.

Decoupe en portions.

Fabrication de poisson pane
surge/e.
Possibilites de valorisation des
chutes en produits associes
(dans la meme usine ou non)

Voir fiche "preparation du poisson" ;
realisee frequemment sur Ie bateau.

Les filets sont empiles et disposes entre les
plaques d' un congelateur blocs de filets
congeles qui forment une masse
homogElne. Realisee frequemment sur Ie
bateau.

Sciage des blocs par trains de scies en
portions de 20, 50, ... ou 1 000 g.

• Les portions sciees (toujours conge/ees)
sont enrobees d' une colle alimentaire a
base de farine et d' eau puis saupoudrees
de chapelure. Les portions passent
ensuite dans un tunnel continu de
surgelation pour fixer Ie pan age et revenir
a -18°C .

• Les chutes de sciage peuvent etre cuites
et melangees a differents ingredients.
(brandades en barquette alu, les
croquettes sont extrudees et panees ...)
puis surgelees.

Apres sciage, les cubes de 10 a 100 g sont
trempes dans une päte a beignets et
plonges dans une friteuse continue avant
d' etre de nouveau surgeles.

Les blocs sont scies et places dans des
barquettes alu sur lesquelles on coule une
sauce (Ie poisson peut eventuellement etre
cuit au prealable).

9
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Fiche d' orientation sectorielle "transformation du poisson"
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I
I
I

VAlOrR~SA1~ON DES IDlECHfE1S : IHIWllES 1E1IFAR~NIES

Alternatives:

Matiere premiere:
• Poissons entiers peches dans Ie seul but de fabriquer des huiles ou de la farine.
• Poissons abimes non commercialisables.
• Oechets des industries de transformation.

I
I
I

Contraintes :

• Industrie lourde, risques de pollution (cf. fiche d'appui Effluents), suivi technique delicat (une
cuisson inappropriee penalise Ie pressage, un sechage trop fort reduira la qualite nutritionnelle,
etc.) .

• Autres valorisations possibles de la matiere premiere: pet food, extraction d' omega 3, collagene,
etc.

I
I
I
I

o erations

Matiere premiere

Liquide

Decantation

Fonctions

Coagulation des prolE3ines.
Rupture des parois
cellulaires.

Separation liquide et gateau
(55 % eau, 3 a 4 % huile).

Separation huiles et
particules solides ( ajoutees
au ateau.

Choix technologigu~seossib/es

Vis convoyeuse cuisson a vapeur.
Temperature de 60°C a 100°C selon Ie
poisson (habituellement: 95-100°C

endant 20 minutes .

• Eventuellement, convoyeur a filtre
vibrant (elimination partielle d' eau)
presse .

• Presses continues a 1 ou 2 vis dans un
c lindre filtrant.

Decanteur horizontal centrifuge.

Huile Eau
residuelle

Conditionnement en vrac ou en sacs.

• Centrifugeuse verticale a disques.
• Clarification ulterieure de I' huile par

centrifugations successives.
• Raffinage ulterieur selon Ie type

d' utilisation.

Evaporateur a multiples effets.
Produit obtenu rajoute au gateau de

resse.
• Sechage direct: brassage du produit

dans un cylindre a circulation d' air
chaud .

• Secha e indirect.
Tamis vibrant puis broyeur a marteaux.

Separation eau-huile.

Recuperation des matiares
solides residuelles (20 % de
la farine obtenue .
Ramener I' humidite a 1<Ylo.

Obtention d' une poudre
homo ane.

Solide

Centrifugation

Evaporation

Liquide

I
I
I
I
I
I

Farine

I
16/10/2003 10
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Quelaues liens utiles :

Pour la ressource marine:

www.ifremer.fr

pour la technoloaie :

www.cevpm@>nordnet.fr
www.idmer.com

Pour les savoir-faire et cooperations:

www.adepta.ora
www.unido.ora

16/10/2003

Fiche d' orientation sectorielle "transfonnation du poisson"
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Les principales alternatives du projet portent :

8 sur la technologie de conservation: on distingue 5 filieres (voir tableau synoptique),

L' activite "plats cuisine" livre au consommateur des aliments elabores rapidement utilisables. Ces
produits sont bien adaptes a des zones urbanisees ou Ie pouvoir d' achat est relativement eleve.

2

8 sur les marches vises :
... produits destines au marche local,
... produits types destines a I' exportation,

8 sur les produits finis:
... a base de viande (de b03Uf,de porc, de mouton, de volaille, ... ) et/ou de poisson,
... plats complets pn3ts a rechauffer ou viandes en sauce (Ie consommateur preparera lui-meme la

garniture),
... gamme de recettes,

29/10/2003

8 sur Ie mode d' approvisionnement en matieres premieres
Avant de subir I' operation de cuissoF'Conservation, les matieres premieres doivent subir une
premiere transformation pratiquement identique dans tous les cas.
Selon les opportunites d' offre de matiere premiere, les qualMs, les prix ... , I' industriel pourra opter
... pour un approvisionnement en produits bruts : iI devra assurer la premiere transformation (voir

fiche correspondante),
... pour un approvisionnement en produits plus ou moins elabores : decoupes de viande, filets de

poisson, legumes calibres congeles, etc.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I



I
I
I
I

PREMIERE TRANSFORMA1~ON
________ 0.__ .00'0 0'

I
• Le choix du mode d' approvisionement dependra bien sOr de I' offre locale en produits semelabores. Pour

Ie pretraitement des produits bruts, on se reportera aux fiches "viandes", "poissons" et "fruits et legumes".
Centres techniques potentiellement concernes: ADIV (www.adiv.fr). CTCPA (www.ctcpa.org).

Soupie, plus
rapide,

consommation
energie elevee

pas de
recipients

metalliques

Hautes
frequences ou

Micro-ondes
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Mixte: tres
bons resultats

\
\
\
\
\
\

(enceinte
climatisee
+ courant
air chaud)

Probleme: exsudation

Deux grands modes d' approvisionnement
• Poisson entier (frais ou congele) : si investissement lie a une pisciculture ou

proche d' un port de peche. On se reportera a la fiche d' orientation sectorielle
"transformation de poisson". Extraction de la chair par filetage ou, pour les plus
gros poissons, par decoupe en dames ou en morceaux.

• Filets: generalement congeles. Voir ci-dessus les modes de decongelation.

Parage: de preference dans' I' usine de plats cuisines pour s' adapter aux contrainte
de la production.
Modes manuels ou mecaniques (öter I' aponevrose sans entailler Ie muscle).

_ . Choix technologiquespossibles __
Approvisionnement en animaux vivants rarement opportune (fortes economies
d' eChelle + garanties d' hygiene + meilleur6!llf>risation en frais des morceaux
nobles).
Approvisionnement Ie plus frequent en pieces de decoupe congelees : morceaux
specifiquement adaptes aux besoins de Jafabrication.

Decongelation

Meme en cas d' approvisionnement en produits bruts, la congelation permet d' amo
les fluctuations de I' oflre. Approvisionnement integral en frais possible ereas de
pisciculture.

Filet congele

Matieres
premieres prates

a I'emploi

Congelation
(-20 a -30°C)

Viande

Poisson

Operations

Matieres premieres
pretes a I' emlDli

Etatage
Evisceration
Equeutage

Refrigeration
(4 a 7°CI

Poisson entier

I
I

I

I

I

I

I

I
I

I

I
I
I
I
I

29/10/2003 3
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Legumes

Produitsbruts II Produitstransformes I
(congeles)

E
....

plerrage
dessablage

L .. Congelationavage ,

11 "",rEpluchage '-. / ,
pelage ~ / Matieres

Inspection -+premieres
calibrage prates a

I'emploi

29/10/2003

Deux modes d' approvisionnement
• Produits bruts : souvent pretraitement par machines a gros debit specifiques.

Ces machines sont envisageables pour des unites de plats cuisines de gros
tonnage ou des unites mixtes legumes-plats cuisines. Sinon, pretraitement
manuel. Pour une regularite d' approvisionnement de I' unite de plats cuisines, 0
procedera souvent a une congelation des legumes pretraites.

• Produits pretransformes directement utilisables : approvisionnement coOteux,
envisageable pour unites polyvalentes.

4



• Produits finis stockables a temperature ambiante et a longue duree de vie. Pas besoin de circuit
froid, ni de stockage froid chez Ie distributeur et Ie consommateur.

• Risques d' intoxication limites: baremes de sterilisation facilement contrölables .
• Technologie adaptee a des capacites tres differentes. II existe des equipements de faible capacite

(pour bocaux ou bortes metalliques) (cf www.adepta.com).

I
I
I
I
I
I
I

!PlATS CUISINES APPERTISlES

Cf. fiche guide "Petite conserverie de plats cuisines a base de viande"et site www.sicaudieres.org.

Avantages:

- -- -,

I
I

Inconvenients :

• Probleme d' approvisionnement en conditionnements (bocaux ou bortes metalliques qui peuvent
etre tres coOteux).

• Qualites organoleptiques affectees par Ie traitement.

Conditionnement
Sertissage - Operculage

I
I
I
I
I
I
I

Preparation
des

ingredients,
melanges

Operations

Preparation
conditionnement

(lavage)

Dosage

qhoix technologi9ue~ p,ossibles _ _ _
Choix du conditionnement : c'est Ie choix de base.
Rigide:
• Opaque:

- bolte metallique (fer blanc, aluminium). La bolte en fer blanc constitue Ie
conditionnement Ie plus classique. Necessite une fabrique de boltes proche
(I' importation coOte eher => volumes importants). Facile a mettre en 09uvre
Tres resistant,

- thermoforme en matiere plastique. Thermocollage delicat.
• Transparent:

- bocal verre a couvercle de verre: coOt tres eleve du conditionnement,
mecanisation impossible, mais possibilite de recuperation des bocaux ;
envisageable pour petites unites ou produits a haute valeur ajoutee;
sterilisation sans risques,

- bocal verre a couvercle metallique visse ou capsule: possibilite de
mecanisation, de recuperation (consigne).

Semi-rigide : barquettes plastiques, ou complexe aluminium-polypropylene ou
complexe carton-film plastique. Thermoseellage du couvercle doit resister a la
temperature. Technologie relativement sophistiquee.
SoupIe : sachets en materiaux complexes. Thermoseellage, technologie
relativement so histi uee.
Dosage: pour mettre la quantite exacte de produit dans Ie conditionnement.
Ponderal ou volumetri ue selon I' homo eneitElju roduit. Technolo ie sim Ie.
Conditionnement : pour fermer hermetiquement Ie conditionnement avant
sterilisation. Depend du choix du recipient.
• Sertissage : pour boltes metalliques ; large gamme d' equipements.
• Vissage du couvercle pour bocal ; large gamme d' equipements.
• Scella e: our reci ients en matiere lasti ue.

I
I
I
I
I

Cuisson - Sterilisation

Etiquetage- Mise en cartons

Palettisation

29/10/2003 5
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Preparation
des

ingredients,
melanges

Preparation
conditionnement

(lavage)

Sterilisation: pour cuire et steriliser Ie produit.
Deux voies : discontinu/continu
• Discontinue: autoclaves cl paniers. Evolutif (on rajoute des autoclaves).

Plages de reglage tres grandes et adaptees cl toutes les formes de boiles.
Mais cadences limiMes et main d' oouvre importante.

• Continue:
- verticaux ou horizontaux,
- eau + vapeur,
- differents systemes de manutention.

Investissement Iourd. Difficile cl utiliser en multiformat. Particulierement adapte
aux grandes series de boites en fer blanc.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Dosage

Conditionnement
Sertissage - Operculage

Cuisson - Sterilisation

Etiquetage- Mise en cartons

Palettisation

I
I

29/10/2003 6
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Fiche d' orientation seetorielle "plats cuisines"

Cf. fiche guide "Plats cuisines sous vide".
Avantages:

• Meilleure technologie pour la preservation des caracteristiques organoleptiques et nutritionnelles .
• Duree de vie allongee par rapport aux produits frais (de 6 a 40 jours selon Ie process).
• Equipements existants pour de petites installations.

Inconvenients :

• Technologie a risques : possibilites d' intoxications si baremes de traitement ou chaine du froid
mal maitrises ou si consommation tardive.

• Materiaux d' emballage sophistiques.
• Problemes d' homogeneite de traitement pour les equipements de petite capacite.

Operations Fonetions Choix technologiques possibles
• Certaines matieres premieres peuvent subir

Preparation Preparation une precuisson avant conditionnement.
des du • II existe une multitude d' emballages

ingredients condition- utilisables : barquettes ou films, materiaux
nement simples ou complexes.I I

I

Dosage-Melange I I Equipements c1assiques de "grande cuisine" ou
IAA (voir "plats cuisines appertises").

I
I

La mise sous vide reduit les
phenomenes d' oxydation et

Conditionnement les freins au transfert de Large gamme d' equipements depuis la cloche
sous vide ou sous chaleur. simple jusqu' a des materiels footionnant en

gaz Le conditionnement avant
cuisson limite I' exsudation et continu.

augmente les rendements.

• Materiels traditionnels : marmite a bain-marie,
armoire de cuisson.

Cuisson a basse Cuisson selon des baremes Faible coüt d' investissement.
temperature optimaux (pas de surcuisson). • Materiels specifiques (notamment derives des

«100°C) autoclaves) qui realisent cuisson et
refroidissement dans la meme enceinte.

Refroidissement I
Abaisser rapidement la Immersion en eau froide.temperature du produit pour Aspersion des fluides cryogeniques.eviter une proliferation Circulation d' air froid.microbienne. I

I Emballage secondaire I Emballage secondaire
Iprotecteur et vendeur (carton En general, boite carton.

imprime). I

--

I
I

29/10/2003 7
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Fiche d' orientation sectorielle "plats cuisines"

--~~ ~~-"-~--P-L-AT-S-C-U-IS-IN--E-S-S-UR-G-E-L-E-S~~--~~~~~..~.~~~~I

Avantages:

• Produits finis a longue duree de vie.
• Conservation des qualites organoleptiques et proprietes nutritionnelles .
• Technologie adaptee a des capacites tras differentes.
• Faible coat de conditionnement pour les solutions simples.

I
I

Inconvenients :

• Necessite d' un circuit de froid negatif (stockage dans I' entreprise, transport, stockage chez Ie
distributeur et Ie consommateur).

• Risques d' intoxication en cas de decongelatm-recongelation.

Surgelation

Conditionnement

Preparation du
conditionnement

Froid mecanique :
Groupe frigo avec compresseur,
evaporateur et gaz frigoporteur.
Divers equipements disponibles:

• congelateur EIplaques : pour
petites installations et produits
minces,

- cellules de surgelation,
- tunnels de surgelation (Ies

produits sont disposes sur des
chariots ou des balancelIes) .

Choix technolo i ues ossibles
Choix du conditionnement : choix annexe (ne determine pas Ie choix du
projet).
II ne depend que de trois criteres principaux :

• etat du produit (solide ou non),
• presentation du produit fini (packaging),
• utilisation par Ie consommateur (rechauffage en casserole, bain-marie,

four ou micro-ondes).
Options:
• Ie sachet plastique (avec suremballage boite carton) : solution la plus

simple et la moins coüteuse,
• barquette (aluminium ou carton polymere) + opercule thermoscelle.

Mecanisation,
• recipient thermoforme + couvercle : adapte aux micro-ondes.

Technologie simple mais conditionnement coüteux. Mecanisation
ossible.

Dosa e-melan e: cf. lats cuisines a ertises.
Conditionnement : selon Ie conditionnement :

• ensachage,
• mise en barquette

+ thermoscella e ou 0 ercula e ar couvercle.
Surgelation : on refroidit rapidement Ie produit jusqu' a-18 0 C a CCEur.
Deux grandes methodes :
Froid cryogenique :
On utilise directement par contact Ie pouvoir
frigorifique de gaz comprimes : azote liquide,
neige carbonique.
Avantages : installation de surgelation
simple.
Inconvenients :

- coats eleves des produits frigorigenes,
- proximite indispensable d' unites de

compression EIgaz.
Equipements :

• hotte cryogenique,
• cellule,
• tunnel.

Eviter les deshydratations en surface (risque
de brOlures .
Emballages secondaires et tertiaires: on utilise souvent un emballage
carton (indispensable en cas de conditionnement en sachet) protection
et emballa e attractif et informatif.

Stockage
Emballages

secondaire et tertiaire

o erations

Preparation
des

ingredients,
melange

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I
29/10/2003 8
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Fiche d' orientation sectorielle "plats cuisines"

!PlA1S CUISINES DESHVIDRAllES

Avantages:

• Produits finis stockables a temperature ambiante.
• Rapidite et facilite de preparation pour Ie consommateur.
• Petits volumes

Inconvenients :

• Mise au point des produits complexe pour obtenir des produits de qualite
• Technologies sophistiquees.
• Investissements lourds.

Alternatives :

• En general, Ie fabricant de plats cUIsines deshydrates n' assure que Ie melange et Ie
conditionnement des composants deja deshydrates. En effet, la deshydratation des diverses
composantes peut faire appel a des technologies differentes.

• Les process different essentiellement par Ie mode de sechage, qui varie selon les matieres
premieres.

Fonctions ~hoil£techn%gj9~es_eo~~j.PJl!ß

La plupart des produits sont cuits avant sechage.
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Sechage

29/10/2003

Elimination d' eau
conservation +

allegement

Depend des
caracteristiques
souhaitees pour Ie

roduit fini
Assemblage du plat
cuisine

Le process differe selon les produits traites :
• Sechage par entrainement : produits disposes sur des

chariots places dans un four tunnel a circulation d' air chaud
(70°C a 140°C). Temps de sechage environ 5 heures.
Utilise pour les fruits et legumes.

• Sechage par atomisation : utilise pour les liquides et
solutions colloidales. Temps de sechage : quelques
fractions de seconde.

• Sechage par fluidisation : Ie produit humide passe sur un lit
fluidise a air chaud. Utilise pour cereales, legumes et
pulverulents.

• Sechage en suspension: les produits, apres desintegration
mecanique, sont vehicules par un gaz chaud. Utilise pour
produits humides pulverulents.

• Sechage sur cylindre : pour les produits de type puree,
bab -foods.

En sachet (aluminium ou complexe), en barquette ou coupe lie
a opercule thermosoude.

9
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Fiche d'orientation sectorielle "fruits et legumes"

Alternatives:

I
I

• Toutes les voies de valorisation des fruits et legumes commencent par une phase de preparation,
generalement integree par I'unite de transformation.

• Les premieres operations d'epierrage, lavage, peuvent etre communes aux differents legumes; en
revanche, les operations ulterieures necessitent des equipements specifiques pour chaque legume (pour la
technologie des fruits et legumes, voir http//www.ctcpa.org).

Contraintes :

• Activite liee a la production horticole : difficulte d'equilibrer Ie plan de charge sur I'annee.
• Produits souvent tres perissables : rapidite d'intervention indispensable et stock age froid positif.
• Les contraintes reglementaires sont de plus en plus strictes et imposent un suivi des contaminants

(notamment pesticides, metaux lourds et mycotoxines), ainsi qu'un suivi environnemental et une tralfabilite
de la production (voir fiche Tralfabilite).

Stockage froid positif.

Tambour a alveoles (faible debit, couteux) ou
tamis vibrant peu couteux).

• En bac : economique, peu hygienique .
• Jets sous pression: 2 t/h, continu, couteux .
• Tambour toumant : 2 a 5 th, forte caEacite.

Equipements specifiques pour chaque legume.

Choix tech noloFonctions

Maintien de la qualite des
legumes pendant la periode
la Ius Ion ue ossible.

Eboutage.
Equeu-tage,
d6noyautge,
etc.

(poids,
calibre,
densite)

I
I
I
I

I

I
I
I
I
I
I

Elimination de I'oxygene
intercellulaire, arret des
activites enzymatique.

A I'eau : forte consommation d'eau,
ramollissement, perte de nutriments, peu
couteux.
A la vapeur: plus eher, plus lent, moins utilise.
Quick blanching: bain de vapeur rapide, faible
consommation d'energie.
Micro-ondes : (experimental) desseche les
aliments, coOteux.

Les produits pretraites peuvent etre congeles et
stockes regulation de I'activite de
transformation de I'entre rise.

I
16/10/2003 3
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Fiche d' orientation sectorielle "fruits et legumes"

La deshydratation permet de transformer des matieres premieres pondereuses et perissables en
produits legers (poudres, paillettes ... )se conservant a temperature ambiante.

Alternatives:

• II existe plusieurs techniques de sechage disponible (voir ci-dessous) .
• Approvisionnement en produits bruts ou Produits Alimentaires Intermediaires (PAl).

Contraintes :----------------------------_.--~--"-- ._--~----_. -.

• Consommation d' energie importante lors du sechage.
• Sulfitage: projet d'etiquetage obligatoire comme allergene dans les pays de I'Union Europeenne.
• Marches specifiques

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations
Matiere premiere

Sechage

16/10/2003

Fonctions

Inhibition d' enzymes.

Ameliore la stabilite des
roduits.

Choix technologi~es -.Eossibles

Voir volet preparation des fruits et legumes

Operation devenue rare (parfois pour la pomme de
terre . On eut faire un bro a e. avant Ie secha e
• Sechage a lit fluidise : continu a air chaud. Rapide et

uniforme. Utilise notamment pour les produits
prealablement broyes .

• Sechage par cylindre : Ie produit pateux et dispose sur
un cylindre chauffe plus racle apres deshydratation.
La matiere premiere a ete prealablement transformee
en puree .

• Sechage par atomisation : surtout utilise pour les
liquides concentres. Rapide mais coOteux en energie.

• Sechage par Iyophilisation : congelation, puis
sublimation. CoOteux en investissement et energie,
mais excellente preservation des caracteristiques
organoleptiques.

Ces techniques peuvent etre couplees avec:
• chauffage sous pression : deshydratation partielle

prealable qui cree une structure poreuse,
• sechage sous vide : permet de travailler a des

temperatures plus basses.

So it lit fluidise, soit courant d' air a contre:::ourant.
• Eventuellement, broyage avant conditionnement.
• Conditionnement generalement sous vide ou sous

atmosphere modifiee dans un emballage etanche a
I' eau, a I' 02, aux arömes, oQague et resistant.

4



Fiche d' orientation sectorielle "fruits et legumes"

Les legumes de 49 gamme sont de legumes crus, laves, pares, decoupes, conditionnes, prats a I' emploi.
Ces produits, bien adaptes au consommateur urbain, ont connu un developpement remarquable dans
les pays industrialises.

I
I
I
I
I

fPlRIEIPA[RA1~O~IDlESllEGUMIES DlE 4e GAMMlE
-..-.----. - 'I

I
I
I
I

Alternatives:

• Process: fabrication continue ou discontinue (Ies chaines de salade sont souvent en continu alors
que les chaines pour les autres legumes fonctionnent en discontinu).

Contraintes :

• Produit fragile, necessitant un effort particulier de suivi qualite
• La matiere premiere doit avoir une excellente qualite microbiologique .
• Necessite d' une logistique froid (conservation a 4°C) .
• Faible duree de vie du produit .
• CoOt de mise en place. de nettoyage et de manutention important.
• CoOt eleve du produit fini.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Racines
tubercules

16/10/2003

o erations
Feuilles choux

Fonetions

• Pour les racines et les tubercules, les operations
de pelage-parage-triage et decoupe peuvent se
faire avant ou apres Ie lavage en eau chloree.

• Parage generalement manuel.
• Decoupe par systemes a couteaux.

Reduction de la flore; (50 a 100 ppm de chlore actif).
inhibition du brunissement
enz}'matigue.

Preparation de la matiere Abrasif ou couteau.
remiere si necessaire.

Manuel: eboutage, finition.

Fabrication de rapes,
lanieres, des, rondelles.

Eventuel pour pommes de terre (bain de sulfite).

Ralentissement dans la
croissance microbienne et Hydrocooling en eau claire.
des phenomenes
res iratoires.

Continu ou discontinu.

• Sous air ou sous atmosphere modifiee.
• Sous film plus ou moins permeable a I' oxygene.

5



I
I
I
I

Fiche d' orientation sectorielle "fruits et legumes"

Les pulpes et purees sont des produits alimentaires intermediaires (PAl) destines cl une transformation ulterieure.

Alternatives:
Elles se situent essentiellement au niveau du mode de conservation du produit fini.
• Purees ou pulpes surgelees : tres bonne qualite, mais coat eleve (destinees essentiellement aux glaciers

artisans. Necessite d' installations de surgelation
• Purees ou pulpes pasteurisees :

- pasteurisees en boTtes (apres conditionnement): qualite moyenne (surchauffage), emballage peu
pratique pour I' industrie destinees essentiellement cl la pätisserie artisanale et cl I' industrie du
depannage.

- aseptisation: pasteurisees en fat (200 litres) de type ce Asepton » : conditionnement mieux adapte cl
I' industrie.

- pasteurisation en vrac, puis remplissage aseptique en sacs. Conditionnement pratique pour I' industrie.
Bonne qualite, coat moins eleve que Ie surgele. Technologie delicate.

Debits: 500 kg/h cl 2 t/h pour une chaine c1assique.
Contraintes :

• Existence de debouches vers I' industrie ( aliments pour bebes, nectars, glaces, sorbets, pätisserie
industrielle ou artisanale, confiseries, fruits sur sucre).

• Approvisionnement soit en frais, soit en surgele.
• Reglementation europeenne sur les residus (par exemple pesticides <1ppm pour les produits pour bebes)

et tragabilite (c.f. fiches d'appui Tragabilite et Securite des Aliments).

Fruits suroeles

Choix tech nolo

• Surgelation(-40°C), generalementen
tunnels blocs de 1,5a 10 kg.

• Pasteurisationen boiles ou en lOts:
conditionnementa chaud en tunnel.

• Pulpeaseptique : la pureeest surchauffee
sous vide pendant 15 a 20 secondes,
refroidieimmediatementa 15°C et
conditionnee aseptiquementen sacs
steriles.

Par broyeurcontinuconstituede 2 rouleaux
tournant en sens inverse.

Par passagedans un tank munid' un
agitateur.

Pasteurisationen vrac (tubulaire)ultra
rapide (quelquessecondesa 65°C95°C),
puis relroidissement.

Dans un thermo break (appareilcylindrique
a double enveloppedans lequelcirculede
la vapeur par Ie jeu d' une vis sans lin).

matiere

Fonctions

Conservation.

Tamisage.

Conservationet transport

Car les fruits ont des maturites
differentes.

Preparation de la
premiere.

Pulpe
aseptique

(1) Purees
(2) Pulpes

Decongelation

Pasteuri-
sation en
boites ou

en füts

o erations

Pulpe
surgelee

(2)

Fruits frais

prepLation

I

I

I
I

I

I

I

I

I
I

I
I

I

I

I
I
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Carbonatation

7

Boissons aux
fruits

Boissons
petillantes

Pasteurisation

Congelation
Conditionnement (cuves ou

bidons)

+ acides
+ autres jus

de fruits
(+ aromes)

Jus concentre

+ eau + sucre

+ acides
pasteurisation

] extraction

112-Concentration I

Melanges eventuels

Pasteurisation

+ colorants
+ extraits aromatiques

• Approvisionnement en contenants (bouteilles pour les jus, barils pour les concentres congeles).
• Circuit froid negatif pour les concentres congeles.
• Approvisionnement en fruits.
• Approvisionnement en eau potable (pour Ie lavage, pour la dilution).
• Reglementation europeenne precisant les appellations et teneur en fruits.

Fiche d' orientation sectorielle "fruits et legumes"

Produits :
• fabrication de jus et boissons destines aux menages, a partir de fruits frais,
• fabrication de jus et boissons destines aux menages, a partir de jus concentres,
• fabrication de jus concentres destines a I' induste.
Process:
• I' extraction varie selon Ie type de fruits,
• fabrication de jus concentres et de jus dilues a partir de concentres,
correspondant a deux fonctions successives.

16/1012003

Alternatives:

DIAGRAMME GENERAL

Contraintes :
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Fiche d' orientation sectorielle "fruits et legumes"
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o erations

1.
Preparation des fruits

2.
Blanchiment

3-4-5.
Extraction

6-7.
Desaeration

8.
Pasteurisation

9.
Refroidissement

11.
Carbonatation

12.
Concentration

13.
Deshvdratation

16/10/2003

Fonctions

Triage-Lavage-Calibrage
Denoyautage-Epluchage.

Inhibition des enzymes.

Separation jus/fraction solide.

Elimination de I' oxygene pour
eviter les alterations par
oxydation, les pertes en
vitamines et la corrosion des
emballages.

Favoriser la conservation.

Achever Ie traitement
thermique et franchir
rapidement la zone critique
de tern erature.

Fabrication de boissons
azeifiees.

Elimination d' eau poureduire
les coats de transport et
favoriser la conservation.

Augmentation poussee du
taux de matiere.

Les operations preliminaires dependent des fruits
(voir fiche "preparation des fruits).

Trempage a I' eau chaude ou vapeur.
Operation realisee parfois apres extraction,
Qarfois avant eQluchage.

Fruits a ecorce, agrumes notamment: extraction
par pressage et aspiration.
Autres fruits: broyage puis tamisage.
Les jus c1airs (raisin, pomme) necessitent en plus
une serie d' operations d' affinaga:lecantation,
clarification, filtration ...

Ecoulement de jus dans une enceinte sous vide
ou barbotage d' un gaz inerte.

• Flash pasteurisation en vrac Gus non alteres,
economie d' eau) .

• Pasteurisation apres conditionnement
(alterations organoleptiques car chauffage
long) .

• Auto-pasteurisation: flash pasteurisation, puis
introduction de jus chaud dans les recipients
(tres facile a meUre en ceuvre et peu coOteuse).

• Flash pasteurisation et remplissage aseptique :
difficile a maitriser en Qa~s chauds.

•

Le C02 est vaporise par des rechauffeurs et
insuffle dans des cuves contenant les boissons.
• Par evaporation (methode la plus c1assique) :

evaporateur a simple effet,
evaporateur a multiples effets: reduction
de la consommation d' energie, mais
industrie lourde.

• A base temperature moyenne sous vide: bonne
conservation des arömes et vitamines.
Necessite d' une pr{pasteurisation .

• A haute temperature breve duree : necessite la
recuperation et reincorporation des arömes +
un "cut-back", redilution partielle du concentre
avec du jus frais.

Par cr oconcentration ou osmose inverse rare
• Lyophilisation (sublimation apres congelation)

pour des produits speciaux.
• Sechage sous vide .
• Atomisation .
• Desh dratation sur c lindres.

8
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Fiched' orientationsectorielle "fruitset legumes"

CONSEIRVEfWE

Alternatives:

I
I
I

Alternatives produit :
• Fruits: fruits au sirop, fruits au naturei, fruits dans leur jus, fruits et melanges de fruits (macedoines,

cocktails, melanges), compotes .
• Legumes: differents niveaux de qualite, calibres, melanges ...
Alternatives conditionnement :
• Boites metal (principalement 1/6 - 1/4 - 1/2 - 4/4 - 5/1), cf. fiche conserverie de plats cuisines.
• Bocaux verre, poches plastiques en developpement pour la restauration.
Ordre d'idee de debits par ligne : de 2 cl 20 t/h (2 cl 3 t/h : minimum de rentabilite economique).
Exemple : 10 000 t/an (80 salaries permanent, 250 salaries saisonniers + permanents) mais tres variable en
fonction du niveau d'automatisations et du produit.

I Contraintes:

I
• Approvisionnement en matieres premieres saisonnieres et plan de charge annuel.
• Grande consommation d' eau, qui doit etre tres sain~ pollution importante.
• Approvisionnement en boites et bocaux.
• Agrement des materiels sous pression (reglementation nationale)

... Immersion

... Aspersion d' eau (plutot en fruits)

• Continue ou discontinue.
• Avec ou sans agitation (I' agitation diminue

Ie temps de sterilisation), cf. conserverie
de plats cuisines.

Depend du type de conditionnement (cf.
conserveries de plats cuisines).
Sous vide, a chaud ou sous jet de vapeur.

Remplisseurs volumetriques.

... Parage: manuel ou generalement
mecanique (equipements specialises par
types de matiere premiere).

... Blanchiment: eau bouillante ou vapeur
(cf. fiche "preparation fruits et legumes).

Eviter les sur-cuissons.

Fonetions

Sterilisation.
Bareme de sterilisation adaptes
et valides (plus bas les fruits
acides ... )

Parage + blanchiment obligatoire
pour certains fruits et legumes
(inhibition enzymatique).

o erations

Fruits ou legumes frais

Pretraitement I
.A..

r

(ou pasteurisaion pour certains
fruits ou comootes)

(1)

rl Refroidissement h
Conserves
de fruits et Compotesde
legumes (1) fruits (2)

I

I

I

I

I

I
I

I

I
I

(1) Conservesde fruits et legumes
(2) Compotesde fruits

I
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Fiche d' orientation sectorielle "fruits et legumes"

fAIB~~CAT~ON DIE FRlL1J!'fSET lEGUMES SURGlEllES

Les fruits et legumes surgeles peuvent etre soit destines ci une transformation ulterieure (patisserie,
fabrication de plats cuisines, ... ), soit ci la consommation des menages.

I
I

Alternatives :

• On retrouvera les specificites des pretraitements propres ci chaque variete .
• Les alternatives porteront essentiellement sur Ie mode de surgelation.

Contraintes :

Idem.

On effectue en general un premier refroidissement.
On distingue trois grandes technologies de surgelation
utilisees pour la transformation des legumes:
• Surgelation par contact direct.

Exemple : congelateur a plaques: Ie produit est
comprime entre les plaques creuses a I' interieur
desquelles circule Ie fluide frigorigeme blocs de
produit congele .

• Surgelation par soufflage d' air.
Exemple : lit f1uidise : les particules (petits pois par
exemple) sont mises en suspension par un courant
d' air froid ascendant congelation individuelle des
particules.

• Cryocongelation :
Exemple : immersion dans I' azote liquide sur les
produits delicats.

Fonctionnement simple mais coOts d' exploitation
eleves.

Chambre froide

Fonctions

Voir fiche preparation fruits Voir fiche preparation fruits et legumes.
et legumes.

Stabilisation de la longue
duree par abaissement de
la temperature du produit a
-18°C a coour.

Surgelation

o erations

Conditionnement
Stockaae

• Grande capacite de stockage en froid negatif .
• Circuit froid negatif pour I' expedition .
• Froid positif pour Ie stockage des matieres premieres.

I

I

I

I
I
I

I
I

I
I

I
I
I
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Fiche d' orientationsectorielle "fruits et legumes"

I
I Alternatives:

fAI8IR~CA1~ON 101ECONF~llUl~fE !ElIDE GlElEIE '1

I
I
I

• Alternatives produits : denominations europeennes (essentiellement liees a la teneur en fruits)
Confiture extra, confiture, gelee extra, gelee, marmelade, creme de marrons.

• Alternatives dOapprovisionnement
Fruits frais, pulpes ou jus, fruits surgeles.

• Alternatives process: Process discontinu ou continu:
- discontinu: peu dOinvestisements, forte consommation d' energiE! besoin de main dOoouvre,
- continu: investissement plus important, economies de main dOoouvre, de vapeur, de surface. Produit de

qualite constante, facilite en nettoyage, automatisation complete.
Debits: 3 a 7 tlh en moyenne en continu.

Contraintes :

Choix technologiques
ossibles

1) A air.
2) Sous douche d' eau.

1) Sous tunnel a jet ou a vapeur.
2) Par bain dOeau chaude.

• Si la temperature du produit est >85°C
(autopasteurisation), fermeture sous
vide a jet ou a vapeur, ou retournement
du pot.

• Temperature <85°C, necessite d' une
pasteurisation par immersion dans I' eau
chaude.

Cf. fiche "pulpe et puree".

- Procede discontinu:
• Cuisson en cuve sous pression

atmospherique (par "batch" de 60 a 80
kg).

• Cuisson en boules sous vide.
- Procede continu: (moins soupie en
exploitation et moins repandu)
• Evaporateur a vis sans fin ou tubulaire

+ evaporateur en couches minces ou
echangeur et evaporateur a surface
raclee pour puree et gelee. Meilleure
qualite, meilleure maitrise, grands
debits.

Fonctions

Repos jusqu' a refroidissement
complet pour une bonne gelification.

En chambres de pesage
automatiques a I' aide de bascules.

Extraction de la pulpe.

L' agitation est necessaire pour eviter
Ie probleme de floating, mais elle doit
etre lente pour ne pas abimer les
fruits.

Oiminue la difference de temperature
entre Ie pot et la confiture (eventuel).
ro ot- ro confiture < 15°C.
Par doseurs.

Stock.
age

Ajoutde
pectine

(1)

Pulpe

Pesee

Melange

Sac tampon

Cuisson avec
agitation

• Maitrise Technologique necessaire (dosages, risques de surchauffe, problemes de floating, presence de
mousses ou de bulles).

• Main dOoouvre importante en cas de procede discontinu car il faut agir vite a la fin de la cuison (possibilites
de mecanisation).

• A rovisionnement.
Operations

Refroidissement

Remplissage
Fermeture

Prechauffage

Pasteurisation

Raffinage
(2)

Nettoyage des pots

Additifs
sirops
de
sucre
pectines
liquides

I

I
I

I
I

I
I

I

I
I
I

I

I
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Fiche d' orientation sectorielle 'ltJits et legumes.

__ ........... IF_A......fB__R1.....!C__A__T_~O__N_D_E_F_R ......u.....~r_s......s__u.....IR.....S_U......C__R_IE__ ........... ,

Les fruits sur sucre sont des produits alimentaires intermediaires (PAl) destines en priorite ci I' industrie
laitiere.

Alternatives:

• Approvisionnement en pulpes de fruits surgelees ou aseptiques ou mixte.

Contraintes :

• Metier de haute technologie.
• Chaque produit est en general specialement con9u pour un fabricant et un type d' utilisation

importance du service de recherche-developpement et du dialogue avec les utilisateurs

Debit: en continu, Ie debit maximum est de 1 500 kg/h.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Pulpe
surgelee

I
Decongelation

Sucres
Pectines
Gelifiants,
Arömes ...

16/10/2003

o erations

Pulpe
aseptique

Par dispersion d' un jus chaud sur les fruits.

Haute: 95°C pendant 5 mn dans un echangeur a surface
raclee.

Par agitation lente dans les tanks.
(formulation delicate et au cas par cas)

Jusqu' a 25°C dans un echangeur a chaleur.

... Conditionnement aseptique

... Boite pasteurisee

... FOt en inox

12
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Fiche d' orientation sectorielle 'tlJits et legumes"

~-------_.#-~----- .-._~----_._-~--------,...",.._---.._-.-
IFA[8R~CA1~ON IDlEIFRIUJ~lSCONIF~lS

Alternatives:

• Fruits confits glaces vend us directement au consommateur.
• Fruits confits non glaces, produits alimentaires intermediaires, vendus a la patisserie, biscuiterie

et fabricants de cremes glacees.

Ordre d'idee de debit:
en procede continu: 600 kg/h de fruits en cuves,
en moyenne : 300 kg/h de marrons.

Contraintes :

• Necessite une main d' OBIvreimportante en procede discontinu.

I Fonetions Choixtechnologigues possibles

Preparation
du sirop de
confisage

I Fruits en conserve I
I

Lavage a I' eau

II Blanchiment I

Traitement
des sirops

E901uttage'<

Glal;age

I
Fruits Fruits
contits contits
olaces non

glaces

I
I
I
I
I
I
I
I

I ConfisaQe I

Sirop
regeneres

r

Inactivation des
enzymes.

Integration du sucre
dans les fruits.

Dans un bain de saumure ou un bain
d' anhydre sulfureux (da11oins en moins
utilise).

Dans une bassine EIdouble fond chauftee a la
vapeur (evite I' eclatement des fruits).
Temperature legerement en dessous du point
d' ebullition.
Les produits sont ensuite refroidis EII' eau
froide.

Les fruits sont places dans des sirops
bouillants (saccharose + eau + sirop de
glucose), pendant plusieurs heures dans des
etuves en tunnels chauffes. Cette operation
est repetee toutes les 24 heures. La
concentration en sucre du sirop et
graduellement augmentee. Le cycle varie de
quelques jours pour les bigarreaux EI12 jours
pour de gros fruits.

Glayage : realise EII' aide d' un sirop de sucre
concentre jusqu' EIune temperature de 121 EI
123°C.
(Traitement des sirops : decoloration,
filtration, concentration.)

I
I
I
I

16/1012003
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Fiche d' orientation sectorielle 'ltJits et legumes.

fA[8R~CAT~ON DE PATIESIDlEFRUilS

Alternatives:

• Procede continu ou discontinu.

Contraintes :___________ ~ ,, . -_ .. , __ .... __ ...... _ ....... ~ ... __ .. .".. .. ~v, .. _

• Technologie delicate.
• Difficulte de reperage de tin de cuisson, risque de surchauffage.
• Risque de culottage (cuiseur).
• La coulee doit etre rapide et terminee avant Ie debut de gelitication de la pectine.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Ami-
don
recy-
cle

o erations

Pulpe de fruits
Pectines

Sucre
Sirop de glucose

Arömes
Colorants

Acides

Coulee en
plaques

Separation des
bonbons,
brassage,
soufflage

Fonetions
Melange et gelifiant

Individualisation des
produits en portions de
grignotage.

Pate recouverte de
sucre.

Jusqu' a 75'/0 de MS.

• A pression atmospherique ; bassines a
double fond avec agitateur raclant.

• Sous vide, a pression reduite dans des
cuiseurs munis de pompes a vide (meilleur
produit, preservation des pectines, plus
grandes capacites).

• Par coulee dans des empreintes formees
d' amidon sec .

• Dans des plaques de fer.

Separation des bonbons par brassage et
soufflage.

Au sucre semoule ou sucre glace.

A I' etuve (pendant 8 jours) ou tunnel
chauffant.

Vrac, boite ou conditionnement individuel.

I
I

16/10/2003 14
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Fiche d' orientation sectorielle 'fUits et legumes"

FAI8[R~CA1~ON IDlESF~IUl~lS SIECHES

Alternatives:

Produits:
• Pruneaux, dattes, raisins et tous fruits seches.
Debits: exemple du pruneau:

400 kg par jour en sechage discontinu,
8 tonnes par jour en sechage continu.

Process: sechage naturel ou plus ou moins artificiel et mecanise.

Contraintes :

• CoOteux en energie.
• Traitements antifongiques reglementes

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Fruits frais

Sechage
osmotique

Sulfitage

Sechage

Calibrage

Rehydratation

16/10/2003

Fonctions

Le calibrage est
necessaire si I' on veut
secher des fruits entiers.

Les fruits sont mis en
contact avec un sirop ou
du sei avec un peu de
S02.
Diminution du poids du
fruit.

Ameliore la stabilite du
produit (pas de sulfitage
sur Ie pruneau, les
dattes ...)

Conservation du produit.

Donne plus de souplesse
a la pulpe.

Conditionnement +
traitement supplementaire
de conservation
(traitement antifongique
pour Ie pruneau).

Choix technologig!!e~ eo~sib/~s_ ~

Manuel ou mecanisable.

Pour des fruits specifiques.

Sulfitage pour les produits sensibles (abricots)

.. Discontinu: four a air chaud (avec ou sans
chariot) : lent, beaucoup de manutention, peu
coDteux. Exemple : pruneau, 300 a 400 kg/jour.

.. Continu: tunnel de sechage, sechage rapide et
uniforme.

Tunnel a contre-courant : 8 t/j (pruneau, raisin).
Sechage solaire (raisins, abricots).
Sechage four: ameliore rendement et conditions
hygieniques.

Cas du pruneau

Ensachage automatique ou semi-automatique
Additif (acide sorbique et derives ...).
Parfois chauffage apres conditionnement.

15
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Fiched' orientationsectorielleTfJitset legumes"

Cornichons et pickles sont utilises comme condiments; on peut leur rapprocher les chutneys (de
mangue par exemple), de fabrication relativement similaire.

Alternatives :

I
I

• Multiples varietes de produits.
Process: Ie producteur peut aller jusqu' aux produits finis ou exporter des matieres premieres laves,
triees, salees, qui seront reprises et transformees par I' industrie des pays consommateurs (meilleure
adaptation aux gouts specifiques de chaque pays).

Contraintes :

Choix tech nolo

Par saupoudrage de sei (24 h).
Dans une solution de sei prealablement bouillie et
concentree (6 a 8 jours), puis dans une saumure
fraiche prealablement bouillie (1 a 2 semaines).

Ajout de 2 a 5 % de glucose pour les legumes
pauvres en sucre.

En general, bocaux de verre a couvercle visse ou
clipe, boites metalliques pour les gros
conditionnements.
Avec du vinaigre pasteurise et chaud pour les
cornichons ou pickles acides, avec une autre
solution flour les flickies doux. _

Le triage est
indispensable car la duree
de penetration du sei
varie selon la tailie.

Fonctions

Parfois dans les pickles.

Pour faire degorger les
cornichons, les
debarrasser du pollen,
inhiber I' action des
levures et bacteries et
donner une saveur salee
a la chair.

La fermentation lactique
accroit I' acidite et donne
une saveur particuliere.

Pour ieur conserver une
couleur verte.

Le rinc;:ageprolonge
permet un dessalage
partiel.

Addition de liquide de
couverture.

o erations
Cornichons

• Fabrication relativement simple. Produit stable a temperature ordinaire. Aromatisation souvent
specifique par pays.

I

I
I

I

I

I

I
I

I
I

I
I

I
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Contacts utiles
Approvisionement et culture:
CTIFL (www.ctill.fr)
FAO (www.fao.ora,),

Technologie
CTCPA (www.ctcpa.org)
ADEPTA (www.adepta.ora),

Marches, organisation,reglementation
www.legumes-infos.com
www.anifelt.com
www.europa.eu.int

16/10/2003

Fiche d' orientation sectorielle 'tlJjls et legumes"
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Fiche d'orientation sectorielle "cereales et amyl aces"

PATES AUMEN1AIRfES

Cf Fiche guide: Pates alimentaires
Alternatives :

• Pates fraiches:
- non conditionnees : unite artisanale, boutique de vente directe.
- conditionnees : conservation 3 semaines : unite semi-industrielle.
L'atout principal de ces produits est la qualite gustative. Ce type d'unites peut etre envisage pour
approvisionner un centre urbain avec une clientele a pouvoir d'achat suffisant et sensible a la qualite.

• Pates seches:
- unite semi-automatique, sechoir discontinu,
- unite automatique a temperature de sechage moyenne, de dimension industrielle,
- unite automatisee, procede a haute temperature permettant I'utilisation partielle de ble tendre (unites

importantes .
• On peut fabriquer des pates longues (type spaghettis), courtes (type macaroni), des pates aux <:aufs...

Contraintes :

II

I
I

• Les pates fraiches ont une duree de conservation reduite et, notamment en c1imat tropical, doivent etre
distribuees rapidement dans un perimetre reduit. Les pates seches se conservent tres bien si on les abrite
des insectes.

• Produit tres banalise, les pates doivent etre competitives avec les produits d'importation fabriques dans de
tres grandes unites.

• II faut disposer de semoule de ble dur adaptee a la panification.

Formage des pates (grande surface Fabrication de pates longues ou de pates
de sechage). courtes.

• Former la pate. La qualite des pates depend de la qualite
• Enlever I'air par melange sous des semoules (on peut incorporer 20 % de

vide. ble tendre, sauf reglementation contraire).

Choix technolo.giquesJJossibles

Sechage lent (10 a 16 heures) et basse
temperature (50°C) ou rapide a 80°C voire
130°C.

Sechage par convection a I'air chaud ou
sechage micro-ondes (beaucoup plus
rapide, mais beaucoup plus complexe et

eu re andu.

Sechage naturel encore parfois pratique
difficile a maitriser (artisanal).

Fonctions

• Coupe des pates (et recyclage des • Conditionnement automatique ou non.
dechets). • Formage et taille des sachets .

• Pesage et conditionnement.

Passage a 18 % d'humidite,
progressif pour eviter de craqueler.

Descendre a 12 % d'humidite,
conservation parfaite.

Coupage des pates longues,
chargement du sechoir.

Evite Ie collage ou I'ecrasement des
Eates molles et les seche a 26 %.

Pressage
(foryage dans

unA filip-rA

Operations
(Pates seches)

Semoule +eau

Secheur
vibrant

I

I
I

I

I

I

I

I

I

I
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Fiche d' orientation sectorielle "cen~aleset amylaces"

I
I
I

Cf Fiche guide: Traitement du riz
Alternatives:

• L' usinage consiste a separer Ie grain de la balle, puis a oter Ie son et Ie germe qui contiennent
beaucoup de vitamines, de lipides et de protides : on fait done, outre Ie riz blanc:

du riz semi bianchi,
du riz etuve (cf. infra).

• Les tres petites unites ne separent pas Ie son de la balle et devalorisent les sous-produits.

I Contraintes :

I
I

• Le succes d' une rizerie est tres lie aux moyens de transportet d' emmagasinage ainsi qu' au
financement du stock .

• II faut s' implanter pres des zones de production (Ie paddy est volumineux et pese 50>/0 de plus
que Ie riz) .

• II faut valoriser les sous-produits : balle (combustible, Iitieres ...), son (alimentation animale).

Sechoirs

Class men!
Cylindres rotatifs ou tamis vibrants.

Par rouleauxd' aeier, de Boutehoueou disques
abrasifs.

• Blanchimentplus ou moins pousse.
• II existe un procede d' usinage humidediminuan

I'echauffementet les brisures.
• On ~eut extrait I' huile des sons obtenus.

• A I' air libre ou sous pression.
• Conteneurfixe ou rotatif..

• Artificiel ou naturel.
• Usage de vide en premiere phase.

Fonct;ons

Oter la balle.

Optimiser la teneur en eau du
paddy.

L' etuvage du paddy permet
• de conserver plus de vitamines

dans Ie riz bianchi,
• de diminuer les pertes dans les

eaux,
• de durcir Ie grain et diminuer les

brisures.

Oter Ie pericarpeet Ie germe.

Oter les corps etrangers et les
poussieres.

Homogeneiserla taille des grains
pour reduire les brisures.

Operations

Condi!ionnemen!

Blanchimen!
(polissaael

I

I

I
I

I
I

I

I

I

I
I
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Cf Fiche guide: Minoterie de ble

Alternatives :

MEUNERIE

Fiche d' orientation sectorielle .cereales et amylaces"

II

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

• Une unite peut etre c9nl;ue comme une minoterie, une semoulerie ou une minoterie-semoulerie.
• Les installations peuvent etre plus ou moins automatisees, I' interet etant fonction du coat de la

main d' reuvre. En Europe, les unites recentes de taille superieure a 300 t/j sont toutes
automatisees.

Contraintes :

• Le nettoyage des grains est une operation tras importante et peut, dans certains cas, representer
Ie quart de I' investissement machine.

• L' approvisionnement doit etre regulier pour limiter les capacites de stockage propre des unites.

Operations Fonctions Choix technologiques possibles
Tamisage,

Enlever les particules etrangeres.sassage, lavage

Conditionnement Assurer une humidite relative de 15 • Humidification par aspersion.
a 17 % facilitant la separation entre • Contröle d' humidite.
les enveloppes et I'amande

Broyage Cassage du grain pour detacher Ie
son de I' albumen.

Tamisage
• Separation par tamisage du Le taux d' extraction (poids de farine/poids de,V germe. grain) c1assique est de 75 %.

Germe¥, • Separation par densite des sons Avec un taux de 85 %, Ie taux de cendres va etre
Son (legers) et recyclage des grosses plus eleve (vitamines, oligomineraux, fibres ...)

Semoules
particules de grains ..

Lr
Pour les bles tendres, Ie Cylindres lisses.

Broyage "convertissage" permet de broyer la
semoule en farine.

Par turboseparation, on peut separer I' amidon et
les proteines (farines fortes de panification et

Farine farines moins fortes de biscuiterie).
Moyenne : 12 % de proteines.
Maximum : 20 %.
Minimum: 6 %.
Technologie sophistiguee.

I
I

29/10/2003 4
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Fiche d' orientation sectorielle "cereales et amylaces"

B!SCUITIER!lE

Alternatives:

• II faut distinguer la fabrication de biscuits sees, de biscuits fourres, de biscuits chocolates.
Une biscuiterie importante pourra etre polyvalente.

• Le degre d' automatisation variera aussi avec la dimension des lignes.

Contraintes :

• Peu de contraintes technologiques specifiques.
• Ces produits banalises se trouvent sur Ie marche en concurrence directe avec les produits

d' importation fabriques dans les unites importantes.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Petrissage

Cuisson

Refroidissement

Conditionnement

Fonctions

Former la pate a partir de farine,
matieres grasses, lait, sucres,
levure et eau.

Former une lamelle d' epaisseur
reguliere.

Donner la forme au biscuit.

• Cuisson des farines.
• Coloration et developpement du

goat.
• Durcissement et sechage.

Le biscuit atteint sa dimension et
son humidite finales.

Choix techno!E.giques ossibles

• Composition selon recette.
• Petrin horizontal a un ou plusieurs axes.

Les "rotatives" realisent a la fois I' aplatissage de la
pate et la decoupe (petites capacites).

La cuisson-extrusion permet de fabriquer de
nombreux produits differents des produits
classiques (technologie sophistiquee).

• Four continu (unites industrielles) ou rotatif a
chariot (semi-industriel).

• A air pulse ou a air ambiant.
• On peut faire faire un biscuit fourre par depot

d' un fourrage (a base de sucre et de graisse par
exemple) et pose d' un econd biscuit.

En general automatique.

I
I
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Fiche d' orientation sectoriEill "cereales et amylaces"

PANIFICATION
Jpa!~fra_~~(lis)

cf Fiche guide: atelier de production de boulangerie et viennoiserie surgelees
Alternatives:

• Les cereales panifiables sont Ie ble et Ie seigle; d' autres farines peuvent etrwtilisees (sorgho,
mil, ...) avec des additifs (disglycerides).

• On peut fabriquer du pain de mie (generalement preemballe, entier ou en tranches) ou du pain
franl;ais traditionnel.

• La fabrication du pain franl;ais peut etre realisee :
par un boulanger artisan, pour la totalite du process,
cuisson en boulangerie, a partir de paton surgele, fabrique dans un atelier industriel

. Les deux premieres solutions permettent de commercialiser Ie pain des sa sortie du four.
• II existe des procedes de panification continue (fermentation tres courte), ramenant de Q heures a

3 heures Ie temps de fabrication du pain.

Contraintes :

• Approvisionnement en farine panifiable de qualite constante.
• Proprete des locaux.
• Pour les artisans en milieu urbain: evacuation des fumees, livraison et stockage de farine et de

fioul.

Refroidissement cl I' air humide pour eviter Ie racissement du
________ ~i!lflar d_eshydrat~i~ je_l<:i mie ..

I
I
I
I
I
I
I
I
I

Operations
Silos

I
Melange de
farine + eau

de sei

Refroidissement

Fonctions

• Absorption d' eau.
• Developpement de I' elasticite du

gluten.

Gontlement de la päte par
degagement de C02 (fermentation
du glucose).

Former les pains.

Laisser gontIer la päte.

• Inactivation des levures et
enzymes.

• Coagulation des proteines (sauf
gluten) et fixation de la structure
de la mie.

Choix tech!1~/ogig~es possibles

• Eventuellement, destruction des insectes par
centrifugation de la farine (entoleter) ou par fumigation.

• Parfois ajout de sucre (substrat pour la levure), de lait
ecreme (saveur), soja ...

10 cl 20 minutes selon la force de la farine.

On peut ajouter du malt ou de la saccharose pour avoir une
fermentation plus intense.

Depend des presentations recherchees et du four.

Four traditionnel cl sole ou cl chariot (enfournage plus facile,
temps de cuisson plus court, qualite differente du pain
traditionnel).

I
I
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Fiched' orientationsectoriEIe"cerealeset amylaces"

FECULERIE

Alternatives:

• Matieres premieres: pomme de terre (fecule), manioc (tapioca), igname.
• Procede ancien discontinu; procede actuel continu .
• Vente de fecule "native", ou recherche de valeur ajoutee par transformation de la fecule.
• Valorisation des sous-produits (proteines et pulpes).

-'1

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Contraintes :----------------------------------.- ----------
• Production necessitant un investissement important et une technologie appropriee.
• Assurer un approvisionnement regulier en tubercules qui doivent etre utilises sans stockage

(transformation d' amidon en sucres).
• Assurer une campagne aussi longue que possible.
• Besoins en eau importants .
• Problemes des effluents (cf Fiche d' Appui : Eau, effluents et dechets).

ODerations Fonctions Choix technologiqueseossibles
Epierrage I Oter les corps etrangers (recolte

I mecaniaue).

Lavage I Enlever les im~uretes (terre). Tambour rotatif.
I .

Räpage I Faciliter I' extraction.

Separer les eaux de vegetation (tres Facultatif (permet de concentrer les
Decantation polluantes) et proteines. effluents les plus charges).

1. Epuration des rejets. Decanteurs rotatifs ou hydrocyclones
Eauxrouges 2. Valorisation. • Coagulation des proteines (acido-

;- thermique)
• 1+2 : Cryoconcentration

Traitement • Separation des proteines par ultra
filtration et osmose inverse

• 1 : Lagunage aere. --------
Extraction I Pulpes

I • Separer les fibres cellulosiques • Extraction des fibres sur tamis rotatif .
(utilisees en aliment du betail). • Grilles statiques courbes.

Presses • Hydrocyclones statiques.

Concentration I
I Obtenir un lait d' amidon pur. • Traditionnel par gravite.

Raffinage

~

• Par centrifugation.
• Par hydrocyclones statiques.

I Sechage I • Presechage en filtre sous vide et
sechage en sechoir flash (courant d' air
chaudL~eu d' alternatives.

Lait d' amidon peut etre

Transformation I
• oxyde (traitement chimique),
• "grille" pour fabriquer des dextrines,

I
• pregelifie sur cylindre secheur.

-------- - -- ~------- ----- - - -~----- ---

I
I
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FARiNE DE MANIOC

Cf Fiche Guide: Transformation du Manioc
Alternatives:

• Le manioc peut etre utilise pour fabriquer de la fecule (procede voisin de celui de la fecule de
pomme de terre).

• La "farine" est fabriquee traditionnellement fraTche ou sechee ; elle est directement utilisable. La
fabrication peut etre realisee :

au niveau individuel,
au niveau artisanal ou villageois (100 a 500 kg/h),
au niveau industriel (plus de 500 kg/h).

• On peut aussi fabriquer du gari en broyant Ie manioc apres epluchage et en Ie cuisant apres
essorage.

II

I Contraintes :

I
• La matiere premiere doit etre traitee moins de 48 heures apres la recolte.
• Les eaux de presse et de lavage sont fortement chargees.
• II faut prevoir I' utilisation des cossettes.

Oter la peau ligneuse et Manuel ou mecanise avec pretraitement manuel.
cou er Ie tubercule.

Preparer Ie produit pour On obtient du gari par la cuisson de la pulpe essoree.
Ie sechag_e.__ _ ~ . _

Lavage a la main dans un bac ou laveuse a tambour rotatif.

Mecanisation.

• Sechoirs natureis (c1ayettes, sous serre).
• Sechage sur f:llague chauffante. _

• Approvisionnement en vrac ou sac.
• Tn3mie de reception pour les unites moyennes ou grandes.

Manuel (difficile a mecaniser compte tenu des irregularites de
calibre.

Fonctions

Enlever la boue.

Obtenir une farine
homogeme.

Obtenir des cossettes a
12 % de MS.

Contröle.

Fermentation detruisant En sacs, peut se faire en morceaux ou en pulpe.
I' acide cyanhydrique du
manioc.

o erations

I
I

I

I

I

I

I
I

I

I
I
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Fiche d' orientation sectorielle .cereales et amylaces.

I GlUCOSERIE
Les sirops de glucose sont tres utilises dans les IAA pour leur pouvoir sucrant, leur aptitude a eviter la
cristallisation du saccharose, leur capacite a abaisser Ie point de congelation des solutions (cremes glacees), leur
pouvoir humectant (hygroscopicite).

Alternatives:

• On peut fabriquer du sirop de glucose a partir des differents types d' amidon (maIs, pomme de terre, ble,
sorgho, etc.).

• II existe trois principales families de procedes, selon que I' hydrolyse de I' amid est realisee par un acide
(sulfurique, chlorhydrique, oxalique ...), par un enzyme (amylase et glucoamylase) ou qu' elle est mixte
(acide-enzyme). L' hydrolyse enzymatique permet d' atteindre des taux de conversion eleves de I' amidon (Ie
taux de conversion correspond au pourcentage de sucres reducteurs ou Dextrose Equivalent). On produit
ainsi par exemple du sirop de glucose 42 OE par hydrolyse acide et du 63 OE ou plus par hydrolyse
enzymatique (seul procede aujourd' hui utilise pour fabriquer du dextrose).

Contraintes :

• On utilise du lait d' amidon iI est donc frequent et avantageux de prevoir la glucoserie directement a I' aval
de I' amidonnerie.

• Concurrence de grandes entreprises sur Ie marche international
• La denomination "sirop de glucose" recouvre de tres nombreux produits adaptes a des utilisateurs divers: il

est tres important de bien definir les besoins specifiques des utilisateurs.
• Les procedes sont relativement complexes et ils necessitent generalement Ie recours a un bailleur de

process.

Operations Fonctions Choi}( technologiques possibles

I
Lait d' amidon

r
1. Au lieu d' une hydrolyse enzymätique, on peut faire

(apres raffinage) une hydrolyse acide.
• 0,1 a 0,2 % d' acide, temperature 100 a 170 ° C selon

Liquefaction 88.C +
les procedes.

alpha-amylase • Neutralisation (CaC03 ...).
• Concentration !>our raffinage.

Chauffage bref 150.C Coupe des amidons en
refroidissement ~y'saccharides et/ou desactivation.

Coupe la molecule d' amidon. 2. Souvent, I' hydrolyse est commencee a haute
+ Glucoamlyase temperature avec HCI, puis poursuivie avec des
Saccharification enzymes: cette solution est adaptee a des DE

56.C 48h mOy'ens.
Desactivation.

Chauffage bref 120.C

I
Raffinage: 3. La fabrication de dextrose anhydre se fait parSirops a 94-98 DE

I
• Sur filtre rotatif pour enlever les concentration a 40°C sous vide et centrifugation du

graisses, proteines ... dextrose.
Filtration I • Sur charbon actif Dour decoloration.

I Demineralisation.

Resinesechangeusesd' ions I Passer de 45 a 50°813 a 75°813. 4. La fabrication de sorbitol utilise Ie dextrose lave
puis redissout, hydrogene sous pression (catalyseur

I Ni) puis filtre pour eliminer Ie catalyseur, puriM sur
ConcentrationSO.C85% MS I charbon actif, concentre, et enfin cristallise.

Obtenir une masse cristallisee.I
Cristallisation Essorage.

Raffinage. 5. On peut aussi fabriquer a partir de sirop de glucose,
I par isomerisation, un sirop a 42 % de fructose, au

Centrtfugation I'ouvoir sucrant eleve (HFCS).

I Production de cristaux de dextrose

Lavage
monohydrate (92 a 97 DE).

I
Sechage

I
I

29/10/2003 9



I
I

Fiche d' orientation sectorielle .cen~ales et amylaces"

I Liens utiles :

I Centres techniques:

www.meunerie.com

I www.arvalisinstitutduveqetal

www.aqpm

I Constructeurs/ Partenariat :
www.adepta.com

www.unido.org

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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cf. Fiche GUIDE: Alimentation pour volailles
ALTERNATIVES ET CONTRAINTES
Alternatives:

• La fonction achat des matieres premieres est essentielle en alimentation du betail. En effet, ce
qui importe est la satisfaction des besoins nutritionnels de I' animal, par un aliment compose final,
obtenu grace a la formulation qui permet d' associer les matieres premieres d' origines les plus
diverses (plus de 400 recensees en France actuellement).
(Origine possible des matieres premieres: agricole, industries agro-alimentaires, industrie
chimique.)
Les farines d'origine animale (hors poissons) sont desormais interdites dans les pays de I'Union
europeennes et dans les pays musulmans

Contraintes :

• La tra~abilite sur les matieres premieres est devenue une contrainte majeure du secteur, depuis
les crises Iiees a I' alimentation animale (Encephalite Spongiforme Bovine, dioxine ... )

• A titre d' exemple,I' industrie de I' alimentation animale fran~aise a mis en place un Guide de
Bonnes Pratiques, qui est un engagement pour la qualite et la securite (cf. Fiche d' Appui :
Securite Alimentaire)

• Besoins energetiques importants (prevoir desserte electrique ou eventuellement groupe
electrogene) .

• ProblE3meseventuels de pollution generes par les "fines" (fines particules de farine) pouvant etre
resolus par I' installation de filtres.

• Risques de desagregation ou de demelange, surtout lors du.transport en vrac: utilisation
possible de Iiants.

• Necessite de liaison constante avec les societes specialisees du negoce (telematique, telex) afin
de connaitre en permanence les prix d' achat des matieres premieres rendues usine et definir les
formules les plus perform antes et les plus economiques pour les elevages d' une region donnee.

o erations
Reception des matieres premieres

Choix technoto iquf!s_p~ssibtes

Ponts a bascule
Melangeurs : a double vis de type :
• horizontal ; rapide, equipe de lames de Nauta

avec vis melangeuses sans fin,
• vertical a vis de type Simon Hersen.

Broyeurs a marteaux.
Le broyage peut etre effectue avant Ie dosage
de chaque matiere premiere.

Diminue la charge bacterienne
Traitement thermique Ameliore la coulabilite

Fonctions

Elaboration du "mix"
obtenu par formulation.

Obtention d' une
farine.

Granulation: Presse a filieres.
amelioration de
I' utilisation par les
animaux.Traitement

thermique
Sechage et/ou
refroidissement

I

I
I

I
I
I
I

I
I

I

I
I
I

I

I
I

(EmietlaQe),l }"''''''''P~~~'~''-''""'j
i Vrac i! ensachage i
t : 1 .J

Aliment compose

Miettes. Refroidisseur vertical.
Secheur refroidisseur :
• tournant ou rotatif,
• a tremies,
• a bandes.

I
I
I
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Ecoulement du CMV

Contraintes de fabrication

FIRMES SERVICE

3

• Vitamines et facteurs de croissance: biotechnologie.
• Ca I carbonate de calcium I craie
• P et Ca I poudre d' e
• Phosphate dicalcique
• Mineraux chimie
• Oligoelements

Activite difficilement accessible aux PME : importance des recherches veterinaires, type de premix
adapte a chaque aliment.

• Mineraux: g/kg MS P. Ca
• Oligo-elements: mg/kg MS et g/kg MS
• Vitamines A, D, E, K, thiamine, riboflavine, acide folique (p.p.m.), Ilg/kg MS
• Facteurs de croissance: antibiotiques + AA methionine choline lysine
• Recemment probiotique, encore non utilise et mal connu.

Origine des matieres premieres entrant dans la composition du CMV :

Composition du CMV :

29/1012003

Fabriquent les CMV, complements mineralises, vitamines ou premix.

La capacite d' ecoulement des CMV est souvent faible. On a donc recours cl I' adjonction de certains
agents de coulabilite tel I' acide silicique. Cependant, en trop forte proportio, il peut entrainer un
demelange du premix.

Un premix doit contenir une quantite suffisante de source nutritive absorbante pour eviter ce
phenomene.

Certaines substances peuvent se rehydrater dans Ie CMV au contact de I' eau libre contenue dans les
sels. II se produit alors une reaction qui entraine un amalgame du melange et un degagement de
chaleur qui altere les vitamines.

Le CMV fournit au fabricant d' aliments du betail un produit qui couvre souvent I' ensemble des besoins
en mineraux, oligo-elements, vitamines et facteurs de croissance de I' animal.

[
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I Liens utiles :

I Centre technique: www.tecaliman.com

Organisation professionnelle

I
www.nutritionanimale.or!:!

Cooperation/Partenariats :

I www.adepta.com
www.unido.orq

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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La presente fiche traitera uniquement des additifs d'origine agricole, additifs repondant a la definition du
Codex alimentarius: "( ... ) toute substance qui n'est pas normalement consommee (... ) et n'est pas
normalement utilisee comme ingredient (... ), et dont I'addition intentionnelle ( ), dans un but
technologique ou organoleptique, entraine ou peut entrainer (... ) son incorporation ( ) dans la denree,
ou peut affecter (... ) les caracteristiques de ladite denree".

II existe un nombre considerable d'additifs. Nous ne decrirons ici que les additifs d'origine agricole ou
agro-alimentaire.

Nous avons choisi de regrouper les differents additifs par "metier" plutöt que par fonction dans I'aliment.
Une meme technologie ou savoir-faire peut donner des produits tres differents quant a leur fonction.

El Dans Ie premier groupe, I'etape obligatoire est la fermentation: une culture de micro-organismes
permet de produire Ie compose recherche. Puis on doit I'extraire, Ie purifier, Ie concentrer, etc.

e Le second groupe appartient aux industries de I'amidon, et les additifs sont fabriques dans de
grandes usines qui, a partir de la meme matiere premiere (ble, mai's, ...) fournissent de multiples
produits finis.

El Le troisieme groupe procede de I'industrie des aromes, additifs ayant deja fait I'objet d'une fiche
d'orientation sectorielle specifique.

El Enfin, Ie dernier groupe appartient a ce qu'il est convenu d'appeler les industries d'extraction qui, a
partir d'une matiere premiere vegetale ou animale, obtiennent, apres des operations multiples et
variees, Ie produit recherche.

A noter que I'indication de la presence d'un additif est prevue par la Reglementation europeenne relative
a I'etiquetage des denrees alimentaires.
L'indication doit se faire par I'inscription du nom de la categorie a laquelle appartient I'additif, suivie :

soit de son nom,
soit de son identification conventionnelle (numero a trois chiffres precedes, pour les additifs
ayant fait I'objet d'une harmonisation europeenne, de la lettre E)

De nombreux additifs sont soumis, a des prescriptions strictes en ce qui concerne I'etiquetage des
emballages qui les contiennent.

Pour des informations concernant les aspects reglementaires, on consultera les services de la
Repression des Fraudes (www.finances.qouv.fr/DGCCRF/)

Autres liens uliles

www.adrianor.com

www.cevpm.com

www.valulec.fr (Cilia)

http://www.finances.qouv.fr/DGCCRF/
http://www.adrianor.com
http://www.cevpm.com
http://www.valulec.fr
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Produits issus de Aromes Extraction produitsFermentation I 'amidon
(3) (1) vegetaux ou animaux

Xanthane Amidon modifie Pectines

Acides organiques : Colorants:
- citrique - rocou
- lactique Sorbitol - carmin de cochenille

- etc. - etc.

Produits issus des
algues (2) :

Polyols - alginates
- carraghananes

Guar

Caroube

Gomme arabique

Gelatine

(1) Voir fiche d' oentation sectorielle spacifique : "Aromes et apices".
(2) Voir fiche d' orientation sectorielle specifique "Algues".
(3) Voir fiche d' orientation sectorielle specifique "Cereales".
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CLASSEMENT DES PRINCIPAUX ADDITIFS D' ORIGINEAGRICOLE PAR FONCTION

Depresseurs de I' Aw Acides organiques: citrique, lactique.

Alcools : sorbitol, glycerol, polyols.

Edulcorants Polyols.

Epaississants Extraits d' algues alginates, carraghenanes.

Extraits de graines: gomme de guar et caroube.

Pectine.

Exsudat de plantes: gomme arabique.

Gomme d' origine microbienne xanthane.

Gelifiants Acide alginique, alginates.

Agar-agar.

Carrag henanes.

Pectine.

Gelatine.

Acidifiants Acide citrique, acide lactique, acide malique.

Colorants Rocou, carmin de cochenille ...

Aromatisants Arömes

29/10/2003 4
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Dans les aliments tels que les confitures, gelees, pates de fruits, iI peut contribuer au controle de I' Aw.
En patisserie, I' acide citrique est complementaire du bicarbonate de soude dans les poudfs levantes.
L' acide citrique est utilise en tant qu' acidulant ou pour ses qualites aromatiques.

Alternatives:

• Utilisation possible de diverses sources de glucides pour la fermentation.

Contraintes :

• Marche tres concurrentiel.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Fermentation

Filtration

Ajout de chaux

Filtration

Acidification

Filtration

Concentration

Cristallisation

Centrifugation

Sechage

Alcalinisation

29/10/2003

Fonetions

Preparation du milieu de culture.

Separation des micro-organismes.

Formation de citrate de calcium.

Se~aration du milieu de cultu!e:... __

Formation d' acide citrique et de
sulfate de Ca.
Purification de la solution d' acide
citrigue.

Se~aration des cristaux d' acide.

Formation des sels.

Choix technologiqyes pos.sibles =

Peut etre remplace par une centrifugation.

Concentrateur sous vide classique multiples
effets.

Selon Ie degre de dessiccation, formation
d' acida:itrigue monoh}'drate ou anh}'dre.

Citrate de sodium ou de potassium.
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ACiDE lACTIQUE ET LACTATE DE SODIUM

L' acide lactique est un acidifiant en confiserie.
L' acide lactique aurait de plus des effets favorables sur la texture (agmentation de la "souplesse").
Le lactate de sodium est un agent depresseur de I' Aw.

Alternatives:

• Utilisation possible de diverses sources de glucides pour la fermentation .
• Grande variete de lactates bio-assimilables (Ca, Na, Fe, Mg, Zn, NH4 ...).

Contraintes :

• Industrie tres capitalistique .
• Problemes d' affluents .. (cf Fiche d' Appui : Effluents et dechets)

Formation d' ester avec divers Esterification catalytique et fractionnement
alcools. ~ar distillation. proqucJion ~~ ~!hyllactate._

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Neutralisation

Esterification

Formation de
selsAcidulation

29/10/2003

Fonctions

Formation de lactate de Ca.

Obtention de lactate de Ca pur.

Formation d' un acide lactique.

Formation de lactate de sodium
ar a'out de soude.

A partir d' un glucide (saccharoe) en
presence de chaux.

Centrifugation ou decantation.
Lavage des cristaux et recristallisation.

Par ajout d' acide sulfurique.

Concentrateur sous vide
puis distillation.

Pour usage industriel ou pharmaceutique,
selon Ie degre de ~urete.

Possibilite de faire de I' acide lactique
tam~onne (confiserie) ou du lactate de Na.

Principalement destines a I' industrie
~harmaceutigue.
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Fiche d' orientation sectorielle "additifs d' origine agricole"

Le xanthane est un polysaccharide utilise comme agent de texture. C' est principalement un
epaississant.
Ses qualites rheologiques, sa compatibilite avec la plupart des ingredients alimentaires rendent ses
applications tres diverses: sauces, produits laitiers, preparations instantanees, produits de patisserie ....

Alternatives :

• La coagulation, la purification, Ie sechage et la granulation sont proches des technologies de la
pectine et identiques a celie des gommes de guar et de caroube.

Contraintes :

• Industrie tres capitalistique. MarcM mondial domine par quelques grands groupes .
• Probleme d' Efluents.(cf. Fiche d' Appui : Eau, effluents et dechets)
• Conduite de la fermentation complexe.

Standardisation.

Obtention du xanthane broye pret Broyeurs cl marteaux ou cl billes, tamis
cl I' em loi. vibrants.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erations

Culture stock
inoculum en
fermenteur

29/10/2003

Fonctions

Chaine de propagation.

Production du polysaccharide.

Destruction du ferment en fin de
production.

Coagulation.

Purification.

Le choix de la souche et du milieu de
culture influent sur les proprietes du
geHfiant forme.

Fermentation par batchs.
Automatisation de la conduite du
fermenteur.

Le xanthane est insoluble dans les solvants
organiques. Le solvant couramment utilise
est 1'~I~q~1 isqp!opylique.

Par filtration ou centrifugation suivie d' un
Qressage.

Sechoirs continus ou discontinus sous vide.
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Fiche d' orientation sectorielle "additifs d' origine agricole"

I
I
I

La gelatine est Ie produit de I' hydrolyse partielle du collagene contenu dans les peaux, tendons et os
d' animaux. Les gelatines alimentaires, a masse moleculaire elevee, ontles proprietes gelifiantes.
Les principaux secteurs utilisateurs sont la confiserie, I' industrie de la charcuterieplats cuisines, la
patisserie.
A noter que les craintes liees a la problematique de la vache folie se sont revelees sans fondement.

Alternatives:

I
I

• Les sources de matieres premieres, peaux de bovins, os ou peaux de pores, poisson.
• Les procedes :

- extraction par chaulage (longue),
- extraction par hydrolyse acide (rapide).

Contraintes :

I • Industrie fortement capitalistique .
• Traitement des effluents.(cf Fiche d' Appui : Effluents et dechets)

----- ----- ------ -- ----~------
A chaud, plusieurs extractions successives.

Pre~aration des os.
Extraction longue (10 semaines).

Sac de 25 kg.

Sur forme de filaments pour augmenter la
surface de sechage.
Sechoir tunnel avec bandes perforees et air
~ulse.

Hydrolyse a froid.

La concentration est precedee parfois d' une
demineralisation sur resine.
La sterilisation peut etre precedee d' une
nouvelle filtration.
Par echangeurs a surface raclee.

Elle peut etre precedee d' une centrifugation et
suivie d' une ultrafiltration.- ~--

Purification.

H droly'se.

Obtention de la gelatine.

Extraction des peaux de bovins et des
os.

Traitement des peaux de porc et des
os.

Sechage

Filtration

Broyage

Cuisson

Extrusion

Acidulation

Concassage

Concentration

Melange-
standardisation

Refroidissement

Conditionnement

Sterilisationa 145°C

I
I

I

I
I

I
I
I
I
I
I
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Fiche d' orientation sectorielle "additifs d' origine agricole"

PECTINES

Les substances pectiques sont un melange complexe de polyosides extraits de la paroi cellulaire des
plantes.
Elles sont utilisees comme gelifiants principalement en : confiture, preparations de fruits pour produits
laitiers et confiseries.

Alternatives:

• Matieres premieres: marc de pomme ou ecorces d' agrumes (citron), residus de sucreries de
betterave ou inflorescences de tournesol.

Contraintes :

Les caracteristiques des produits finis dependent:
• des sources de matieres premieres (pomme, citrus, ...),
• des procedes d' extraction,
• des traitements ulterieurs (demethylation, acetylation).

Operations Fonetions Choix technologiques possibles

IExtractio~ Hydrolyse de la protopectine par
cuisson en milieu acide.

IPressagei Purification de I' extrait de pectine. Continu ou discontinu.

IFiltrationl Sous pression avec adjuvants de filtration.

IConcentration! Sous vide.

~~--- - - ------ ~- -- ~ -- - -- - -- - -- - - -- ~ ~~~ - ~ - ---

IDesesterificationl Maitriser Ie degre d' esterification. Par action sur Ie pH et la temperature.

IPrecipitation dans I' alco~1 Separation par coagulation. Procede discontinu.
Le degre alcoolique et les conditions

_J~~gitation sont tres strict~s.
----

!Lavages! Purification. Solutions hydro-alcooliques.

ISechagei Sechoirs conti nus ou discontinus sous vide.
A marteaux ou a billes.

!Broyagel Obtention des pectines broyees
prates a I' emploi.

IMelange! Standardisation

lConditionnemen~

I
I
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Fiche d' orientation sectorielle "additifs d' origine agricole"

CARMiN DE COCHENillE

Colorant rouge, Ie carmin de cochenille est utilise principalement dans les conserves de fruits a
pigments anthocyaniques (cerises, fraises, ...) sensibles a la lumiere, pour eviter I' affaiblissement de la
couleur.

Contraintes :

• Difficulte d' approvisionnement en insectes.
• Traitement d' effluents charges.

Operations Fonctions Choix technologiques possibles

IExtraction alcaline a chaudl Solubilisation du carmin contenu
dans les insectes.

IFiltrationl Elimination des insectes et des
impuretes.

lAiout de sels d' aluminiu~ Purification du carmin par
let de Cal precipitation.

----1------ ----------
IFiltrationl Separation de la laque. Sur filtres a plaques.

~----------,--- - ----- - - --- - _.- ------ - - - -- - --- - - . --

!Sterilisationl En discontinu.

!Sechagel En discontinu.

IBroyagei

lConditionnemen~

I
I

29/10/2003 10



Colorant utilise dans certains fromages. C' est Ie colorant essentie des margarines. II est utilise
egalement en charcuterie dans certains pays.

I
I
I
I
I

ROCOU

Fiched' orientationsectorielle"additifsd' origineagricole"

-~~~. ----~..-.---I

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Alternatives :

• Possibilite dOobtenir deux couleurs a partir des cristaux obtenus Bixine et Norbixine.
• Le colorant est commercialise sous deux formes: hydrosoluble et liposoluble. II existe aussi une

version en poudre.

Contraintes :

• La matiere premiere doit etre traMe dans les heures qui suivent la recolte, dOou I' implantation sur
les sites de culture .

• Les solvants dOextraction (chlorure de methylene) sont tres volatiles einflammables.

Operation~ Fonetions Choix technologigues pos~!bles _-- - - - -

Sechagedes Evite la formation dOemulsions ave,graines Ie soIvant.

I
Extraction I Separer Ie colorant des graines. Duree: 4 a 6 heures par batch.

4 extractions successives a contre-courant.
I

Recuperation Elimination des residus de solvants
solvant des graines extraites.

..
Filtration

....
Elimination des impuretes.

I 1--- -_. ------ - - -- --- - ~-- -

• I Evaporation I Concentrer Ie colorant. Concentration sous vide a 40°C.

Solvant

.... Dans un tank agite et refroidi.
Cristallisation - --------- --- --- ------- --

Filtration I Separer les cristaux de solvant. Filtre statique ou centrifuge.
Solvant ~

1-
Par solubilisation dans hexane.

Seconde
purification ----------.. Les cristaux sont ensuite solubilises soit
Sechage dans une huile vegetale, soit dans une

solution de potasse.

I
I
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Fiche d' orientation sectorielle "additifs d' origine agricole"

Alternatives:

Contraintes :

12

• La caroube est originaire des regions mediterraneennes. Le guar vient du Pakistan, d' Inde et
d' Amerique du Nord. La technologie d' extraction est pratiquement la meme.

• Les proprietes des deux gommes sont legerement differentes .
• Les procedes de coagulation, de purification et de broyage sont identiques ci ceux de la gomme

de xanthane.

• Peu de contraintes de localisation: la matiere premiere est tres stable et facile ci transporter.
• Concurrence des productions indiennes pour la gomme guar.
• Problemes d' epuration des effluents.

Operations Fonctions' Choix technologi5J!!es possible~ _

IDecorticage-broyage! Obtention d' une farine pour IJ
solubilisation.

I

------------------- -- - ~---------- -.-- .- - -- -

!Solubilisation a chaudl Extraction.

IFiltrationl Purification, elimination des Sous pression et avec des terres filtrantes.
impuretes.

IPrecipitation dans I' alco~1 Coagulation de la gomme. Le plus souvent alcool isopropylique.

IEssoragesl Par filtration ou centrifugation suivie d' un
pressage.

!Lavage a I' alcooll haut titre! Purification.

0

IPressage-sechage-broyage! Obtention de la gomme broyee Broyeurs a marteaux ou abilles.
prete a I' emploi. Tamis vibrants.

I

IMelange! Standardisation. i
I

De nature glucidique, les gommes de guar et de caroube, obtenues par extraction ci partir de graines,
sont utilisees comme agents de texture pour leur proprietes epaississantes et gelifiantes. en particulier
dans les desserts laitiers.

29/10/2003
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Fiche d' orientation sectolielle "additifs d' origine agricole"

Substance extraite d' exsudats natureis d' Acacia Verek, utilisee en confiserie et en pharmacie en I' etat
(bonbons a la gomme).
C' est egalement un excellent support d' aromeencapsulant d' aromes atomises.

Alternatives:

• II existe une industrie ancienne utilisant les exsudats de cueillette sous forme de morceaux
concasses.

• L' industrie utilisatrice met en reuvre la gomme apresdnte et filtration (elimination d' impuretes).

Contraintes :

• Grandes variations de qualite de matiere premiere.

Operations Fonctions Choix technologiques possibles

IBroyage! Formation de particules fines pour Broyeur a marteaux.
faciliter la dissolution dans I' eau.

IFonte! Faire une solution. Cuve a agitation lente.

IDecantationl Eliminer les corps solides (sable, Statique.
cailloux).

- - - --

IMicro-filtrationl Purification. Sous pression.
Elimination des impuretes.

I

IHomogeneisationl Debobiner les macromolecules et Haute pression.
augmenter les proprietes
emulsifiantes en baissant la
viscosite.

c- - -- --- - - - - - - --- - ---- -- - - -

IConcentration-atomisationl Obtention d' une poudre prete a Evaporateur sous vide.
I' emploi. Atomiseur.

I
I
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I. LES ENJEUX

Au cours des demieres decennies, Ie monde est passe d'une economie de production a une
economie de marche :

- Dans une economie de production, la penurie de produit, les difficultes de
conservation et de transport conduisaient a une faible concurrence qui privilegiait les
productions locales (completees par de grands echanges pour les produits
indisponibles: route du seI, route de la soie, commerce des epices etc.),
- Aujourd'hui, la multiplicite d' offres, encore accentuee par la mondialisation des
echanges, la multiplicite de concurrences, un consommateur de plus en plus exigeant
etc. ont change la donne: c'est maintenant Ie marche qui est determinant et qui impose
a chaque porteur de projet de trouver son creneau. 11faut des produits, des services qui
plaisent au consommateur et qui resistent aux concurrences.; on a donc besoin
d' ecouter en permanence le marche, de prevoir son evolution.

Au total, lors du lancement d'un projet, qu'il s'agisse de se positionner sur Ie marche local
par rapport a la concurrence de produits importes ou de s'implanter sur des marches exterieurs
a haut niveau de vie, il est souvent plus difficile de developper Ie marche que de fabriquer les
produits ; la vente limite plus souvent Ie developpement que les capacites de production.
Connus de tous les chefs d'entreprise ou investisseurs, les enjeux du marketing sont donc
considerables ; ceci n'empeche pas, dans la pratique, de les voir frequemment sous-estimes
ou mal apprehendes aux differentes etapes de la vie d' un projet.

U.1. En quai es~-ce imporfanf ?
Le marketing intervient a tous les niveaux d'un projet, depuis les choix techniques et
d'investissement qui engagent I'entreprise a long terme, a ses choix de politique a moyen
terme et a son plan d'action a court terme:
- pour la definition de l'unite de production: I' etude de marche quantitative sera un

element cle du dimensionnement de I'unite; l'approche qualitative contribuera a la
definition des produits et au choix des technologies ... Ces elements constituent un point
cle du plan d'entreprise ; ils auront un impact direct sur les couts d'investissement, et sont
determinants pour I'equilibre du projet a long terme.

- pour l'organisation et la politique generale, Ie positionnement d'entreprise, choisi
notamment a partir de I' etude de marche et de la concurrence, les perspectives de marche
et les tendances de la demande a moyen et long terme joueront un röle essentiel dans les
choix strategiques.

- pour les choix de la strategie operationnelle, depuis les parametres caracterisant Ie produit
a fabriquer pour un type de client jusqu'a la definition de l'action commerciale, I'analyse
de la demande, des comportements des consommateurs ou des circuits de distribution
seront des outils de base.

Le marketing est un point cIe de la politique de I'entreprise :
La conception de la strategie marketing est elaboree en confrontant les ressources et objectifs
de l'entreprise avec son environnement concurrentiel et reglementaire et avec son marche.
Elle ne peut etre con~ue comme un schema fige : Ie consommateur evolue, la concurrence
aussi et le dispositif doit rester evolutif.
Au total, Ie marketing est au cceur de la strategie de l'entreprise, qui exige notamment une
coherence de fa strategie marketing avec fa mission et Ie positionnement de I'entreprise et
une coherence de toutes les compos antes de la strategie marketing entre elles.
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1.2. La specifici'ie du secteur agro-alimenfaire
• Le secteur agro-alimentaire recouvre deux types de marche dont les criteres de choix et les

modes d'approche sont tres differents :
des produits de grande consommation, touchant directement Ie consommateur

(marketing grande consommation): pätes alimentaires, plats prepares, huile d'olive etc.
Ces produits peuvent passer par un intermediaire commercial, mais ils sont vendus en
I'etat ou apres simple conditionnement.

des produits intermediaires qui s 'adressent Cl des industries de seconde
transformation (generalement dans l'agro -alimentaire) et sont rarement vendus en l'etat
au consommateur : on peut citer, pour illustrer, la vente de farines a la boulangerie ou a
l'industrie biscuitiere, Ie malt aux brasseurs, les concentres de fruits vendus aux fabric ants
dejus ...

II faut en outre preciser que de nombreuses activites visent simultanement les deux
types de marche: la sucrerie, la fabrication de crevettes surge!ees, les filets de poissons et
bien d'autres activites peuvent a la fois desservir ces deux creneaux.
Pourtant la demande, les modes d'approche, les moyens materiels et humains peuvent etre
tres differents.

• Un marche phvsiQuement limite en volume: c'est le fameux « mur des estomacs»
signifiant que l'on ne peut, sans limite, augmenter les volumes consommes; Ie
developpement doit alors etre recherche soit dans la substitution a d'autres produits soit
dans I'accroissement de valeur ajoutee.

• Des sensibilites particulieres du consommateur qui va attribuer aux produits alimentaires
divers types de valeurs, et notamment:

Valeur symbolique et sociale que l'on retrouve dans de nombreux types de produits,
alimentaires ou non, de la voiture au Champagne: ainsi, un consommateur peut, pour ces
raisons, preferer un produit alimentaire importe au produit local equivalent; les habitudes
alimentaires, la tradition ... peuvent creer des attentes specifiques.

Valeur utilitaire : cela peut indure des parametres tels que la valeur nutritionnelle,
organoleptique, sante-securite alimentaire ... qui sont largement specifiques du secteur
agro-alimentaire, necessitent des approches et des methodes adaptees et qui constituent
aussi des axes possibles de positionnement et de differenciation.

• Des possibilites de strateeies de differenciation . Qu'il s'agisse de produits elabores ou
non, il est souvent possible de rechercher un positionnement specifique : recettes ou gouts
particuliers, origine geographique, garantie de qualite, produit biologique ... Ces politiques
peuvent etre cautionnees par des contröles realises par des organismes exterieurs et,
eventuellement, par des organismes publics.

• La nouveaute: l'apparition du citoven-consommateur
Jusqu' a present on operait une dissociation totale entre l' individu en situation de
consommation et l' individu en situation de citoyen. C' est de moins en moins possible et
l' individu evoluelers un schema hybride de citoyen-consommateur qui devient attentif et
exigeant envers l' entreprise qui lui propose Ie produit.

L' entreprise agrOllimentaire, souvent poussee par la distribution, devra de plus en
plus offrir d' autres gages que la simple ",antie produit: implication sociale ou
environnementale, preservation des ressources et developpement durable, commerce
equitable ... L' entreprise doit donc developper un nouveau champ d' ecoute et de dialogue
avec Ie consommateur ; c' est aussi cela, le m:lreting.
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]. Lcs fondcmcnts reglclllcntaircs applicablcs

S'il y a peu de textes reglementaires qui encadrent ou touchent directement a la strategie
marketing et a ses methodes, de nombreux textes nationaux ou internationaux regissent Ie
produit (normes de qualite, protection des consommateurs , emballage, marques .. J, Ie prix
(Jiberte ou encadrement des prix, information du consommateur. .J, la distribution (method es
de vente, droit du travail pour les professions commerciales .. J ou la communication
(publicite, promotion .. J.
Sans revenir sur les textes generaux, nous signalerons ici deux thematiques importantes qui
peuvent notarnment influencer les choix marketing dans Ie secteur alimentaire :

- Les questions relatives ClI 'eriquetage :
D'une maniere generale, l'entreprise ne doit pas tromper Ie consommateur dans
l'etiquetage d'un produit ou sa publicite. La reglementation internationale evolue,
particulierement en agro-alimentaire, vers une exigence de plus grande transparence
vis-a-vis du consommateur, ce qui peut avoir deux types de consequences, en
particulier pour les produits exportes vers IDE:

o I'encadrement de certaines allegations, notamment des allegations
nutritionnelles et les allegations sante qui sont etroitement limitees: elles peuvent
restreindre les choix marketing ou engendrer des coOts specifiques. Ainsi une
mention « non allergique » par exemple est-elle tres difficile a utiliser.
o La mention obligatoire des additifs, colorants ou conservateurs contenus dans
un produit alimentaire: une teIle mention peut gener par exemple un
positionnement de produit de qualite.
o La mention obligatoire de l'origine des produits (Je poisson par exemple :on
doit en Europe, indiquer s'il est de d'aquaculture ou de peche et preciser la zone
de peche).

Ces contraintes peuvent influencer Ie positionnement du produit sur \es marches
exterieurs.

- Les signes officiels de qualire :
LDE a mis en place un systeme de signes offici eIs de qualite qui, selon les produits et
les secteurs, commencent a avoir un impact plus ou moins fort sur \e consommateur ;
ils sont reserves aux entreprises de IDE et peuvent done eoneerner les nouveaux
adherents.
Des systemes du meme type peuvent etre mis en place par des pays tiers pour
contröler et garantir officiellement la qualite de leurs fabrications.
Ils donnent les moyens reglementaires a une entreprise de mettre en avant une
caracteristique specifique de ses produits, caracteristique approuvee et garantie par Ie
signe officiel, sous condition notarnment d'un contröle par un organisme exterieur.
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Les 3 principes fondamentaux de la mise en place de Signes Officieis de Qualite sont done:

1) Un engagement des operateurs et des filieres
2) Une validation des cahiers des charges par les pouvoirs publics
3) Un contröle des cahiers des charges par des organismes independants.

Le tableau ci-dessous presente les differents signes utilises et l'articulation entre signes
nationaux et Europeens.

Signes officiels de qualite au niveau national Protections
europeennes(exemple fran~ais) accessibles

Logo national Description Conditions Logo UEd'accessibilite
Elle reconnait et protege la denomination
geographique sous laquelle un produit est
devenu notoire, ainsi que sa specificite au Equivalence
travers de son terroir et de ses usages de
production. complete

Appellation d'Origine Elle implique un lien notoire entre Ie produit, Ie Appellation
Contrölee terrain et Ie talent de Ihorn me. d'Origine Protegee

C'est une marque collective de certification qui
atteste qu'une denree alimentaire ou un produit Seuls les
agricole non alimentaire et non transforme produits
possede un ensemble de caracteristiques Ie beneficiant IndicationLabel Rouge distinguant des produits similaires par un d'un label ou Geographiqueniveau de qualite superieur.

d'une Prote e

Elle atteste qu 'une denree alimentaire ou un
certification

produit agricole non alimentaire et non peuvent
transforme est con forme a des caracteristiques pretendre a
specifiques ou a des regles fixees, selon les cas, une IGP ou a

Certification de sur la fabrication, la transformation ou Ie une STG Specialite

Conformite Produit conditionnement Traditionnelle
Garantie

Le produit biologique se definit par des
conditions de production, de conservation et de
transformation excluant I' utilisation de produit
chimiques de synthese. Les methodes de Equivalence
travail des agriculteurs biologiques sont
fondees principalement sur Ie recyclage des complete

Agriculture Biologique matieres naturelles et sur la rotation des Agriculture
cultures. Celles-ci visent a respecter I' equilibre Biologique
des ecos sternes.

II existe trois reglements a la base des signes officieis de qualite europeens :
Reglement 2092 / 91 : pour les modes de production biologique
Reglement 2081 / 92 : pour les AOP / IGP
Reglement 2082 / 92: pour les STG.
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2. Les pratiques commercialcs ou industrielles

Les methodes et techniques du marketing se sont largement diversifiees: nous nous
concentrerons ici sur deux domaines (etroitement complementaires) du marketing:

- d'u ne part les etudes de marche
- et d'autre part la definition de la strategie marketing operationnelle.

Nous presentons ici les concepts les plus couramment utilises.
Pour une presentation plus complete, on trouvera en annexe divers ouvrages de reference.

• t'etude de marehe
Elle vise par exemple I'analyse de la faisabilite du projet et la definition de
I'investissement ; elle peut aussi preceder le lancement d'un produit.

L'etude de marche peut etre definie comme I'ensemble des activites de collecte et d'analyse
d'informations sur les marches et les publics vises par I'entreprise. Elle repose sur des
methodes scientifiques et formalisees garantissant la pertinence, l'objectivite, la precision des
donnees.
Elle guide les choix marketing et en minirnise les risques.

Deroulement tyve d'une etude de marche:

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Etapes
Conception de l'etude

Collecte des
informations accessibles
(donnees secondaires)

Enquetes
(creation de donnees
primaires)

Traitement et
interpretation de
l'information

Operations
Definition du probleme et des objectifs de I'etude
Definition precise des informations necessaires.
Definition du champ couvert par l'etude (cibles
potentielles retenues)
Choix d'une methodologie
Delais et coOts

Donnees secondaires accessibles :
- statistiques, donnees professionnelles,
annuaires ...
- donnees internes a I'entreprise

Bilan des informations necessaires
Enquetes par sondage
Panels
Etudes qualitatives:

- entretiens approfondis
- reunion de groupes

Etude quantitative:
depouillement d'enquetes, tests stati stiques,
analyses des donnees

Etude qualitative:
analyse du contenu

Analyse et discussion des resultats, conclusions.

6



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

En pratique, dans Ie secteur agro-alimentaire, on est conduit a distinguer differents types
d'approches, notamment pour la creation de donnees primairesi, souvent
complementaires :

• Les etudes consommateurs et les etudes distributeurs :
Lors de l'etude de marche de produits alimentaires, on associe classiquement les deux
types d'approches : s'il est fondamental de connaitre Ie consommateur, Ie röle du
distributeur est essentiel et il importe de preciser son comportement et ses attentes :

o Pour des produits « en vente assistee »c' esfl-dire avec un vendeur qui sert Ie
client, son röle de prescripteur est bien souvent essentiel.

o Pour des produits en libre service, la politique marketing de I'enseigne, les
assortiments de produits et la gestion du lineaire, les marges, l'ensemble des
actions promotionnelles .. sont des elements cles de succes.

• Les enquetes quantitatives et enquetes qualitatives
Parmi les outils cles couramment utilises pour les etudes quantitatives, on trouve :

L'enquete par sondage, realisee a un moment donne, sur la base d'un
questionnaire, aupres de consommateurs (ou de non consommateurs) d'un
produit specifique. Cet outil est relativement couteux et necessite un echantillon
suffisant pour etre fiable (Cf. chapitre IV).
Les panels de consommateurs, sont des enquetes periodiques, realisees aupres
d'un echantillon fixe de personnes (les memes personnes repondent
periodiquement a un questionnaire d'enquete) : les panels permettent notamment
de bien connaitre les achats des consommateurs et l'evolution des
comportements. Les panels sont couteux et sont Ie plus souvent multiclients.
Les panels de detaillants, permettent de connaitre les ventes des magasins par
produit et par magasin: ils fournissent les parts de marche des enseignes, la
presence des marques, les actions promotionnelles ...
Les observations en lineaire, visent a connaitre les assortiments des detaillants,
les prix pratiques, les marques ... Ce sont des operations plus faciles et moins
couteuses a mettre en reuvre, mais qui necessitent un protocole precis pour eviter
les biais (saisons, operations promotionnelles, specificites locales .. ).
Signaions les marches tests, realises sur une region ou sur une enseigne et qui
permettent de valider l'accueil et les perspectives de vente avant lancement.

Parmi les outils cles des etudes qualitatives, nous citons ici :
Les entretiens approfondis : ils sont realises sur la base d'un gu ide d'entretien
ouvert, conduit generalement par une personne speciaIement formee ; ils sont
utiles pour comprendre les attitudes psychologiques des consommateurs et
expliquer les motivations des comportements. Ces entretiens peuvent aussi etre
conduits aupres des prescripteurs (ou plus rarement des distributeurs).
Les groupes consommateurs: des reunions de 8 a 12 consommateurs, conduites
par un animateur (psychologue) permettent, au travers d'exercices et par Ie
croisement des points de vue des participants, d'identifier les principales
attitudes, les principaux comportements possibles de consommateurs : on peut
par exemple les utiliser pour identifier les attentes par rapport a un produit
nouveau ou pour un positionnement; les groupes permettent d'identi fier des
hypotheses qui peuvent ensuite etre quantifiees par d'autres methodes.

I Nous ne presenterons pas ici les techniques classiques de traitement quantitatif des donnees secondaires
(extrapolations, ratios etc).
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Les seances d'analyse sensorielle (groupes experts ou groupes de
consommateurs): realisees en salle d'analyse sensorielle, il peut s'agir
d'approches qualitatives (ex. mise au point d'un produit par un jury expert
specialement forme) ou quantitatives, sur des echantillons importants (par
exemple test de preference pour choisir entre deux formulations).

Les etudes qualitatives sont souvent conduites en prealable; elles permettent
d'identifier les thematiques qui seront val idees lors des enquetes quantitatives.

• Les etudes de marche de produits de grande consommation et Ie marketing
industriel

Les approches difrerent Ie plus sou vent par une population de consommateurs
beaucoup plus reduite pour l'industrie, un systeme de decision (interne ou externe a
l'entreprise) plus complexe et des criteres de choix a la fois plus objectifs mais aussi
plus complexes a analyser et qui peuvent etre specifiques a chaque entreprise.

Sur les marches industriels (business to business), on procecte le plus souvent
par enquetes aupres des industriels avec des methodes adaptees :

l'utilisation de guides d'entretien semi -ouverts ou ouverts,
des enqueteurs ayant une formation technique et capables de conduire
un reel dialogue avec l'interviewe,
un echantillonnage adapte (Cf. chapitre IV)

• La strategic marketing cl Ie plan d'action operatinnnel

Dans la pratique, la PME alimentaire est souvent confrontee a un choix marketing
fondamental entre deux voies (ce dilemme se retrouve parfois au sein de l'equipe dirigeante) :

Un marketing indifferencie, recherchant en priorite un prix de revient competitif,
impliquant peu de surcouts de qualite ou de presentation: on se situe au creur du
marche voire sur un marche de «commodity» - on vend par exemple du jus de
pomme, du filet de poisson surgele ...
Un marketing cible, vis ant quelques marches a la demande specifique, sur lesquels
l'entreprise se differencie de la concurrence: Ie prix est moins directement
comparable, la valeur est creee par la difference, la reponse specifique et instantanee a
une attente evolutive du consommateur - on vend du jus de pomme non filtre ou du
jus de pomme Granny au gout specifique, du filet de colin aux formes ludiques visant
les enfants ...

De plus en plus d'entreprises sont conduites (ou contraintes) a s'orienter dans ce deuxieme
axe, et ceci sur tous les segments des marches, y compris a faible valeur ajoutee. Une teIle
strategie conduit a segmenter ses marches et a definir avec soin son marketing-mix.
Ainsi, la crevette de Madagascar a choisi les gros calibres en production extensive: elle a su
s'imposer sur les marches haut de gamme europeens comme un standard de qualite.

Pour definir son plan marketing, l'entreprise se pose les ques tions eIes suivantes :
quels sont ses objectifs ?quelles sont ses ressources ?
dans quel environnement se situe-t-elle ?
quelle strategie marketing mettre en oeuvre: Ie marketing mix

Cette demarche permet ainsi l'integration des parametres de I'offre d e produit, de la
demande du marche, de la concurrence et de l'environnement

Le schema general d'elaboration de la strategie marketing est represente ci -apres .
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ICONCURRENCE!

Strategie, Objectifs
Forces et faiblesses

lENVIRONNEMENT!

Economique, reglementaire,
naturel demographique

Mission et metier
Ressources
Objectifs

!MARCOE - Clientelel

Comportement
Motivations

p>ISTRffiUTEURSI

Objectifs
Moyens

I
I
I
I
I
I
I
,I
I
I
I
I

Marches cibles, segmentation
Forces/faiblesses/menaces/opportunites

Positionnement

JJh'P'INIlUJ!V DU lVj;~Rl(J...TfNG /wJX
Produit

Prix
Distribution

Promotion-communication

AUS/.; RN CEUVRR

Organisation et contröle

La definition du marketing mix de I'entreprise ou du projet :
II regroupe l'ensemble des decisions prises par I'entreprise pour presenter son offre sur Ie
marche cible considere.

Le graphique ci-dessous rappelle la liste type des variables sur lesquelles il convient de
s'interroger
Le marketing mix: les 4 P de Philip Kotler (in Manuel de preparation des etudes de
faisabilite industrielles - ONUDI)
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Les variables de l'offre sont regroupees dans les deux premieres cases: les PRODUlTS
OFFERTS incluent par exemple Ie niveau de qualite du produit (qualite organoleptique,
criteres techniques objectifs comme la composition ou la duree de conservation, qualite
symbolique comme I'origine .. ~, la marque etc.
La POUTIQUE DES PRIX inclut eventuellement les marges arrieres et participations aux
frais consenties a la distribution
La PROMOTION inclut toute la communication ainsi que la force de vente: c'est Ie «faire
savoir ».
La POSITION (ou Distribution) traite de l'accessibilite du produit par Ie consommateur.

- Nous avons retenu ici la presentation de quelques outils d'etudes de marche pour
des produits de grande consommation :
o Une methode d'etude qualitative: les groupes consommateurs
o Une methode d'etude quantitative du consommateur : /'enquete consommateurs

- Pour illustrer les methodes d'etudes de marche industriel (Business to business)
nous traiterons I'exemple de /'enquete industrielle appliquee a /'exemple d'un
produit intermediaire destine a des industries alimentaires de seconde
transformation.

- Nous retiendrons aussi un exemple de mise en place d'une strategie marketing de
differenciation qualite: dans tous les pays, les PME sont confrontees a la
concurrence d'entreprises plus structurees, aux coOts plus competitifs, ou qui sont
tres presentes sur les marches locaux ou a I'exportation : dans ce type de situation,
I'entreprise est conduite a rechercher les voies d'une differenciation capable de la
degager partiellement d'un contexte concurrentiel difficile. Nous avons retenu Ie
cas d'une differenciation qualite, soutenue par un signe de qualite ; cette voie a ete
en effet largement utilisee au sein de I'UE, par des entreprises dynamiques et peut
donner lieu, hors UE, a des strategies analogues, avec ou sans signe officiellement
reconnu.

PRIX

Positionnement des prix
Rabais et conditions de paiement
Conditions de financement

Circuits de distribution
Densite de distribution
Delais
Stock
Transport

POSITION

PRODUlT

Largeur de la gamme de produits
Profondeur de la gamme de produits
Qualite
Conception
Conditionnement
Maintenance
Service
Garantie de service
Possibilite pour I 'acheteur de retourner un produit
PROMOTION

Publicite
Relations publiques
Vente directe
Promotion des ventes
Politique de marque

I
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1. Une methode d'etude qualitative: fes groupes consommateurs

On a plus particulierement recours a ce type de methode a l'amont d'une decision
marketing, pour explorer les perceptions, motivations et attentes du consommateur vis-a-vis
d'un produit (ou d'une compos ante specifique du mix) et po ur identifier et tester des concepts
ou des positionnements: de teiles approches ont ete utiles par exemple pour positionner
l'huile d'olive artisanale fran~aise (Onidol -Oniol-Gem), pour tester la perception d'un fruit
sec dans differents pays non consommateurs (noix de macadamia en Europe), pour
approfondir la perception des problemes de confort animal dans Ie cas des reufs de
consommation (IT AVI) .. Les resultats, purement qualitatifs mettent en evidence les themes
qui pourront etre quantifies ensuite par enquete.

Quelques recommandations sur la mise en reuvre de teiles actions:

Le e:roupede consommateurs est compose d'une dizaine de personnes; il sera anime par un
professionnel, en general psychologue specialise en marketing.
Mode de recrutement des consommateurs : on doit prealablement determiner leur profil et
ses specificites eventuelles par rapport au probleme pose. On ne recherche ni la
representativite de la population ni les specialistes. On recherchera souvent des personnes
sensibilisees a la question mais non impliquees, capables de s'exprimer en groupe.
L'utilisation de quelques questions -filtres lors du recrutement est pour cela indispensable.
Preparation de la seance: elle est fondamentale et repose sur Ie savoir-faire de l'animateur ;
elle comportera generalement differentes phases: mise en confiance du groupe, exercices
d'ouverture et decouverte du theme etudie (evocations, associations .. J, approfondissement de
themes specifiques, mise en commun. II n'y a pas de questionnaire redige mais un guide
d'animation de la seance.
Ore:anisation materielle de la reunion: elle doit se derouler dans lieu favorable a la mise en
confiance des repondants : isole, confortable, neutre. Afin de pouvoir revenir sur en detail sur
les attitudes et verbatims des participants, la salle devrait etre equipee d'un systeme
d'enregistrement sonore voire video. De tels groupes de consommateurs durent en moyenne
environs 3 heures.
Analvse de la seance: analyse du contenu par depouillement des bandes et traitement par
rapport au theme etudie ; le compte rendu doit aboutir a des hypotheses et propositions qui
peuvent ensuite faire l'objet d'une validation et quantification par enquete quantitative.

De teiles seances sont donc relativement couteuses et doivent donc etre decidees en fonction
d'objectifs precis. Elles sont realisees en petit nombre (une PME realisera par exemple 2 ou 3
seances sur un theme et une cible de population).

2. Une methode d'etude quantitative du consommateur : /'enquete consommateurs

La determination de la population it interroe:er depend directement des objectifs de
1'etude. Elle devra etre au creur du marche cible.

I
I
I
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La redaction du Questionnaire est une etape fondamentale. Des questions comprehensibles,
appelant une reponse simple, et leur agencement dans Ie deroulement du questionnaire sont
primordiaux pour l'efficacite de l'etude. Un questionnaire s'articule souvent comme suit :

Presentation rapide et claire, questions flltres.
Puis les questions cMsur Ie sujet:

o on commence generalement par les questions de comportement (par exemple
nature des achats, frequences, lieux d'achat..). On cherche souvent sur
quelques questions a se raccrocher a des faits pour eviter les biais: par
exemple «de quand date votre demier achat de tel fruit?» «combien de
bouteilles de x avez-vous dans votre placard actuellement ? »

o puis on analyse les criteres de choix ou les motivations d'achat.
Ensuite, des questions permettant de mieux cemer Ie type d'utilisateur interroge, ses

autres achats etc. Ces questions permettront de realiser des croisements et des typologies.
Enfin, des questions d'identification des repondants et de verification des quotas (lieu,

categorie socio-professionnelle .. )

Les methodes d'echantillonnaee et la taille de l'echantillon :
Les etudes realisees pour des PME agro-alimentaires sont generalement effectuees sur des
echantillons allant de 200 a 1000 personnes. Dans ce cas, la representativite peut etre
assuree par tirage aIeatoire sur des fichiers plus ou moins cibles (interviews telephoniques
par exemple, realises sur une ville, sur une profession ... ) ou en realisant des entretiens a
differentes heures et dans differents lieux. Toutefois, les enqueteurs doivent respecter les
quotas comme l'age, le sexe, la CSP, etc.
Les echantillons probabilistes sont moins courants dans ce type d'etudes.
Le coOt de realisation des enquetes est largement proportionnel a la taille de l'echantillon ;
une optimisation coOt/incertitude des resultats doit etre realisee. L'incertitude liee a la
taille de l'echantillon peut etre evaluee au travers d'abaques.

I
I
I
I
I
I
I
I
I

Cette courbe illustre que pour une
reponse, issue d'enquete, egale a 50% ;
la realite de la population a 95% de
chance de se situer entre 40 et 60 %
avec un echantillon de 100 personnes
(incertitude resserree a 45 - 55% avec
500 personnes).
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Le mode de realisation de l'enQuete : on utilise classiquement
L'interview face a face,
L'enquete par telephone,
L'enquete par voie postale,
Questionnaire mis en ligne.

Le «briefing» des enqueteurs est un point crucial pour une bonne realisation de I'enquete
(comprehension du questionnaire et du contexte, reponse aux questions previsibles) ; il est
recommande que l'entreprise cliente participe au briefing meme lorsque l'etude est confiee a
un cabinet exterieur specialise.

Le traitement de I'information : les questionnaires sont pre-codes (certaines reponse font
l'objet d'un post -codage, defini a partir des reponses obtenues) ce qui facilite Ie traitement
informatique, avec ou sans l'aide de logiciels statistique s (tris a plat, tris croises, analyses de
correlations .. J. Ces resultats permettent donc de quantifier les resultats de l'etude et
d'emettre des recommandations. Un rapport ecrit recapitule tout Ie cheminement et les
conclusions de l'etude.

3. Une methode d'etude de marche de produit industriel : /'enquete industrielle

II s'agit souvent en agro -alimentaire d'analyser Ie marche dun produit intermediaire ou
d'un ingredient destine a une seconde transformation; c'est Ie domaine du « Business to
Business ». Ces marches sont importants, parfois negliges par les PME du secteur qui les
considerent, parfois a tort, comme a faible valeur ajoutee; ils necessitent souvent une
approche elaboree, adaptee aux besoins de chaque creneau, voire de chaque client.

La methode d'enquete est theoriquement tres voisine de l'enquete consommateurs mais
nous soulignerons ici quelques differences pratiques essentielles:
La population d'entreprises a interro2er : dans la plupart des cas, un travail prealable de
ciblage des clienteles potentielles doit etre realise, en exploitant notamment Ibistorique des
ventes ;, les contacts commerciaux anterieurs ou les hypotheses emises par les commerciaux.
Le plus souvent Ie nombre d'entreprise reste assez restreint mais peut recouvrir diverses
populations.
Le auestionnaire: 1. les entretiens sont generalement plus ouverts et sont realises sur la
base d'un guide d'entretien semi -ouvert comportant a la fois :

2. des questions ouvertes, par exemple sur les circuits de decision des
achats, les criteres de choix, la perception des foumisseurs ...
3. et des questions fermees, notamment sur les specifications

techniques, les quantites ...
Les methodes d'echantillonna2e et la taille de I'echantillon : les entreprises clientes etant
de taille souvent tres differentes on est generalement appeler a stratifier l'echantillon ; on peut
etre ainsi conduit a rencontrer, selon la concentration du secteur et les objectifs prioritaires,
par exemple les 5 plus gros producteurs du marche, une entreprise sur cinq des vingt suivants
et une sur 10 des plus petites.
Le mode de realisation de l'enQuete: on privilegiera l'entretien (en face a face ou
eventuellement telephonique) mais realise par une personne suffisamment qualifiee pour etre
un veritable interlocuteur technique. Le choix de la personne a interviewer est aussi un point
important: dans les circuits de decision complexes on peut etre conduits a rencontrer
plusieurs acteurs par entreprise (par exemple un responsable de fabrication et un, responsable
marketing).
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Enfin, il est generalement souhaitable de garantir la plus stricte confidentialite des donnees
rassemblees.

4. Une strategie de differenciation collective avec un cahier des charges de qualite
et une identification du produit :

De nombreuses PME ont su monter des strategies de differenciation soutenues par une
marque collective: l'exemple des signes officiels de qualite europeens Ie demontre.

La demarche, recapitulee ci-apres, s'articule en 4 etapes :

• Une reflexion collective prealable necessaire pour la definition d'objectifs partages par les
partenaires.

• Le choix d'une politique de differenciation (marque, signe officiel de qualite .. ) prenant en
compte les specificites du produit et du marche.

• La mise en place d'un cahier des charges et d'un systeme de cont röle par un organisme
independant.

• L'optimisation notamment au niveau organisationnel et communication.

I
I
I
I
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5. Des relations nouvelles avec la distribution: Ie trade marketing

Cette evolution est particulierement importante a signaler pour les PME du secteur
agro-alimentaire qui se retrouvent dans une position inconfortable entre les
industriels, leaders internationaux du secteur et une grande distribution de plus en
plus concentree. Le Trade Marketing peut etre concretement presente comme la
volonte partagee de I'industriel et du distributeur de prendre en compte la strategie et
les contraintes du partenaire.
Sans vouloir verser dans I'angelisme, cette attitude peut creer de nouveaux espaces
de developpement adaptes a la PME alimentaire : mise en place en commun de
cahiers des charges et de signes de qualite, marques dediees, operations
promotionnelles sur-mesure, cooperations logistiques ... sont des illustrations
d'actions a la portee de PME dans leurs relations avec la grande distribution.
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Les couts marketing peuvent etre importants et tres divers; ils comportent a la fois des coOts
internes (personnel, documentation et intelligence econornique) et des coOts externes.

Le prix d'une etude est impossible a donner de fa~on generale; a titre de simple illustration et
d'ordre de gran deur une enquete par sondage aupres d'une population de 500 consommateurs,
sur un pays europeen, peut coOter de 10 000 a 20 000 e (seOlle qJE5tiardre), trdtEJT'61t
inclus ; ce coOt peut etre ramene a 5000 a 10 000 e si I'erq.ßte est realisee par telephone. La
souscription a un panel de consommateurs sur une classe de produit sera de I'ordre de 20 000
a 50 000 e.

Les modalites d'organisation des services marketing restent tres diverses.
On doit seulement souligner la necessite d'organiser la collaboration etroite entre Ie marketing
et les fonctions plus technologiques de l'entreprise (notamment recherche et production) pour
une bonne prise en compte des contraintes des uns et pour insuffler un «etat d'esprit »
marketing a I'entreprise.

Une etude de marche peut durer Ie plus souvent de 2 a 6 mois.
Les activites de marketing operationnel constituent une fonction permanente dans l'entreprise.

i JY.!J :[}[)JJ:tJlaJ@:tJ$J@~ :{JiJJ1{f)rr;:fJfEl _~_ . ___ _ _ _ ____ _ __ _ __ ... _ _____

Outre les differents aspects techniques abordes jusqu'ici, il faut insister sur la necessite d'un
soutien clair de la direction generale de I'entreprise, indispensable a I'adhesion de tous et a la
coherence generale, base meme de l'action marketing.

I
I
I
I

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

:EJJt:a~J1J_l:f)N~~fj:f)!£}J@l~r1lik21~~~.. ..

www.afm-marketing.org (formation, documentation)
www.agriculture.gouvJr
www.europa.eu.int
www.inraJr
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Ph Kotler: Marketing Management- Prentice-Hall Inc.
Mercator - Dalloz gestion
Manuel de preparation des etudes de faisabilite de I'aNUm
Leusie Marc - Guide strategique - Signes officiels de qualite agro-alimenatire - CRITI
Crisalide - 51 pages
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1.1 En quoi est-ce important ?

Les modes de production et de consommation de denrees alimentaires sont cruciales pour
toute societe.
Pour une grande partie de la population mondiale, la securite des aliments designe la securite
sanitaire des produits destines a l'alimentation humaine. Or, dans les pays industrialises, les
crises alimentaires successives (ESB ... ) et les nouvelles technologies alimentaires (OGM ... )
ont alarme les populations ces demieres annees. De reels risques d'incidents lies a
l'alimentation existent; ils peuvent avoir un impact sur la sante humaine, ainsi qu'un impact
mediatique sur les marques commerciales ou sur les chaines de distribution.
Dans ce contexte de qualite et de protection sanitaire des consommateurs, les produits
originaires de pays en voie de developpement sont et seront l'objet de cahiers des charges de
plus en plus stricts de la part de leurs acheteurs, ainsi que de contröles etroits.

La securite des aliments devient donc un facteur de differenciation des produits, un critere de
choix et un element essentiel a l'export.

1.2 La specificite du secteur alimentaire

Plus encore que dans d'autres secteurs industriels dans les pays du Nord, la sensibilisation des
consommateurs et les exigences reglementaires imposent aux denrees, ainsi qu'aux operateurs
du secteur, un ensemble de contraintes de qualite.

Or, de par nature, la production alimentaire est extremement complexe sachant que !es
matieres premieres, d'origine animale et vegetale, comportent deja des dangers intrinseques
lies a d'eventuelles contaminations microbiologique et chimique. Cette specificite exige donc
la tra~abilite des produit [voir fiche d'appui «tra~abilite »] et une maitrise de la qualite.

Les dangers alimentaires peuvent etre classes en trois categories: physique, chimique et
microbiologique :

- les dangers physiques consistent en la presence de corps etrangers, debris de verre,
elements metalliques, mais aussi debris vegetaux ou animaux par exemple. Le contröle
est souvent destructif, car il necessite l'exclusion du produit emballe et, contrairement
aux autres produits finis manufactures, I' aliment devient ainsi invendable apres
contröle;

- les dangers microbiologiques pour la sante publique incluent les souches pathogenes
de bacteries, virus, moisissures, protozoaires, algues, ainsi que les toxines qu'ils
peuvent synthetiser. Parmi ces dangers, la presence de bacteries pathogenes dans les
aliments represente l'un des plus grands problemes a l'echelle mondiale ;
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- les risques chimiques concement Ie plus souvent les micropolluants. lIs surviennent
generalement apres une exposition a long terme a des residus de pesticides et autres
residus chimiques agricoles, des contaminants chimiques de toute origine et des
toxines naturelles.
L'impact des dangers chimiques est difficile a apprehender, a cause de la complexite
de leurs interactions avec la sante humaine et la difficulte d'obtenir des donnees
scientifiques exploitables.

Les operateurs du secteur agroalimentaire sont totalement responsables de la securite des
aliments qu' ils produisent la mise en reuvre de l' analyse des risques et des principes de
contröle doit donc etre appliquee a tous les niveaux de la chaine alimentaire, de la matiere
premiere jusqu'au produit fini.
De maniere generale, les activites pratiquees relatives a la securite des aliments comprennent :
- une evaluation de l'exposition du produit aux substances chimiques toxiques,
- un contröle strict et permanent de la contamination en microorganismes pathogenes,
- une evaluation de la securite des procectes et des processus alimentaires,
- Ie respect des reglementations sanitaires,
- la surveillance et la gestion des maladies d'origine alimentaire.
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II. Les differentesalternatives'

11.1Let. attltudes~t 'strat8g/~ po$$II!les pou~les entreprIses
r ra 011a I'en eu de 18 securl" des ailments

lLes fondements reglementaires et normatifs applicablesl

Sur Ie plan international, trois institutions ont re~u des missions complt~mentaires dans Ie
domaine de la securite des aliments :
..., l' Organisation Mondiale de la Sant«OMS), dont une des missions est de «developper,

d'etablir et d'encourager l'adoption de normes internationales concernant les aliments,
afin d'ameliorer la sante humaine » (Art.2(u) de la Constitution), www.who.int;

..., l' Organisation des Nations Unies pour l' alimentation et I' agricul(IItAO), dont Ie soucis
est, entre autre, d'ameliorer la production et d'encourager les echanges internationau x de
produits alimentaires, www.foa.org ;

..., l' Office international des epizootie~OIE) qui fournit des informations sur l'incidence des
maladies animales qui peuvent etre transmises a 1'homme par la chaine alimentaire,
www.oie.int.

Tout pays membre de l'OM C doit accepter de se plier a l'Accord sur l' application des
mesures sanitaires et phytosanitaires (accord SPS), l'accord sur les obstacles techniques au
commerce (accord OTC ou accord TBT), et a l'accord sur les droits de propriete
intellectuelle (accord TRIPS).
A ceux la s'ajoutent les accords internationaux bases sur des normes. Le respect de normes
peut etre rendu obligatoire par l'Etat ou par les entreprises d'un pays. Enfin, les echanges
agroalimentaires sont particulierement concernes par un ensemble de normes, directives,
codes d'usage et recommandations dit " Codex Alimentarius ..www.codexalimentarius.net.

Schema recapitulatif des organisations :

http://www.who.int;
http://www.foa.org
http://www.oie.int.
http://www.codexalimentarius.net.
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Les industries alimentaires doivent donc instaurer des politiques internes de contröles
de production visant a assurer la qualite des produits qu'elles proposent. Ces decisions de
gestion doivent etre mises en place conformement aux accords internationaux.

LE CODEX ALIMENTARIUS : un ensemble de textes et recommandations

I La Commission du Codex Alimentarius a pour but de proteger la sante des consommateurs et d'assurer
Ie bon fonctionnement des pratiques commerciales dans Ie secteur de l' alimentation en favorisant l'harmonisation
de toutes les normes alimentaires existantes.

I
I
I

Le Codex compte plus de 220 normes relatives aux tMmes suivants :
- les seuils tolerables et les niveaux maximums autorises en additifs alimentaires, produits agrochimiques,
pesticides, residus et contaminants.
- l'evaluation des risques alimentaires
- l'harmonisation des mesures relatives a la qualite des aliments
- l'inspection et la certification des produits alimentaires importes et exportes
- les nouveaux aliments et les aliments issus des biotechnologies
- les principes generaux de l'hygiene alimentaire
- les allergies alimentaires
- l'etiquetage des produits alimentaires

I
I
I
I
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LES ACCORDS TBT ET SPS

L'accord SPS fait reference a des normes internationales (par exemple a des seuils de tolerance) tout en
affirmant Ie droit des pays a adopter des reglementations differentes de celles recommandees par les instances
internationales sous plusieurs reserves : les mesures nationales ne doivent pas etre appliquees de fa~on "
arbitraire et non justifiee " ; elles ne peuvent pas etre utili sees a des fins protectionnistes ; elles doivent se fonder
sur une evaluation du risque reposant sur des criteres scientifiques en utilisant une procedure d 'analyse du risque
codifiee par I'accord SPS. Cet accord promeut egalement Ibarmonisation des normes et reglements techniques:
pour prendre une decision, un pays est donc cense obtenir Ie consensus des autres partenaires.

L' accord TBT a pour but d' assurer que les reglementations techniques, les standards et les procedures
d' evaluation de la conformite ne creent pas d' obstacles non justifies auEtmnges. Dans ce contexte, iI reconnait
a tous les membres Ie droit de prendre les mesures necessaires pour proteger la vie ou la sante humaine, animale
et vegetale ou I' environnement et de mettre en place Ie niveau de protection qu' i1lui semble approprie

LES NORMES ISO 9000

Normes et Iignes directrices Obiet
ISO 9000:2000, Systemes de management de la qualire Etablit un point de depart pour comprendre les normes
- Principes essentiels et vocabulaire et definit les termes et definitions fondamentaux

utilises dans la familie ISO 9000, qui permettent
d' eviter tout malentendu dans leur utilisation.

ISO 9001:2000, Systemes de management de la Norme sur les exigences a utiliser pour evaluer
qualire - Exigences l'aptitude a repondre aux exigences des clients et aux

exigences reglementaires applicables et, par
consequent, pour traiter de la satisfaction des clients.

ISO 9004:2000, Systemes de management de la Cette norme fournit des conseils pour une amelioration
qualite - Lignes directrices pour l'amelioration des continue du systeme de management de la qualite qui
performances permettra a toutes les parties d' en tirer avantage par

une satisfaction continue des clients.
ISO 19011, Lignes directrices relatives aux audits de Des Iignes directrices permettant de verifier I' aptitude
systemes de management qualite et environnemental du systeme en place a realiser des objectifs qualite
(en cours d'elaboration) definis. II est possible d'utiliser cette norme en interne

ou pour proceder a I' audit des fourisseurs.

II faut noter que toutes les normes sont revisees regulierement afin de les adapter aux exigences
courantes et aux evolutions du domaine de la qualite.

GMP : GOOD MANUFACTURING PRACTICES

Les reglements « GMP » font partie du « Quality System Regulation» de la Food and
Drug Administration (FDA). lIs exigent une qual1te parfaite dans les activites de production,
d'embaIlage, de stockage et de transport des produits mais aussi concernant les
installations. lIs imposent donc des contrö!es varies et spec1ftques regul1ers portant sur les
pratiques de fabrication, Ie personnel (etat de sante, formation, etc.), les batiments et les equipements (salubrite,
adaptabilite aux productions, regles dbygiene respectees), les defauts de fabrication.

II faut souligner que ce systeme de qualite, propre a la FDA, est en harmonie avec les normes ISO
900 I :1994 mais pas avec les versions de l'annee 2000. Des revisions et une harmonisation s 'averent donc
indispensables pour simplifier les negociations sur les echanges.
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lLes pratiques commerciales ou industriellesi

Conformite a une Norme reconnue: Afin de rester competitives sur Ie marcM mondial,
quasiment toutes les industries alimentaires font Ie choix de se conformer aux normes de
qualite, qui sont des garanties pour les clients.
L'Union europeenne n'impose pas aux fabricants de se conformer a ISO :9001, les
producteurs peuvent concevoir leur systeme de qualite de maniere a etre conforme aux
prescriptions de qualite de leur choix et surtout aux reglementations et aux cahiers des
charges de leurs clients. Cependant, beaucoup de clients exigent I1S0 :9001 qui devient
alors, malgre elle, une reference de la production europeenne, www.iso.ch.
Citons aussi les normes BRC (British Retail Consortium) qui sont reconnues sur Ie plan
international; il y a des compagnies accreditees par BRC dans des pays de l'Union
Europeenne, mais aussi au Canada, au Bresil et en Thai'lande, www.brc.org.uk.

Dans tous [es cas. fa methode HACCP est ['element de du svsteme: cette methode
d'analyse et de maitrise des risques que nous decrivons dans la suite de ce document, est la
methode la plus adaptee et la plus utilisee aujourd'hui au sein des industries agroalimentaires
afin d'assurer une qualite irreprochable a leur production. Grace a sa procedure systematique
qui s'adapte a toutes les etapes de l'elaboration du produit, Ie systeme RACCP se differencie
des systemes preexistants et se trouve etre tres performant.
La methode est rendue obligatoire pour Ie respect des normes ISO-version 2000, dans les
reglements BRC et GMP. En Europe, l'application du systeme RACCP est rendu obligatoire
pour l'obtention de l'agrement 'CE'.

http://www.iso.ch.
http://www.brc.org.uk.
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III. Les cas retenus

Nous avons choisi de decrire de fa~on un peu plus detaillee trois types d'actions
complementaires :

la mise en place d'une analyse HACCP qui est un point cle du dispositif de gestion de la
qualite,
les principes de base qui guident la conception des locaux de fabrication de produits
alimentaires qui concernent toute entreprise en creation,
la mise en place des normes ISO 9000, etape beaucoup plus complexe et plutöt orientee
aujourd'hui vers des entreprises deja tres avancees dans Ie domaine de la securite
alimentaire.

111.1LA METHODE HACCP : HAZARD ANAL YSIS AND CRITICAL
CONTROL POINT
Systeme d'analyse des risques - points critiques pour leur maftrise

« Systeme qui definit, evalue et maltrise les dangers qui menacent la salubrite des aliments»
(FAO.Systeme de qualite et de securite alimentaire des aliments - manuel de formation)

La methodologie HACCP s'integre dans un processus general de demarche qualite au
sein d'une entreprise. Elle consiste a analyser tout un processus de fabrication en mettant en
evidence tous les details de production. Puis, il s'agit, par rapport a l'evaluation du danger et a
l'identification des risques de non qualite, de determiner les points critiques du process
(points critiques pour la maltrise ou CCP) qui donneront ensuite lieu a l'etablissement de
contröles selon un cahier des charge tenant compte de la reglementation, des soucis
commerciaux et des demandes des clients. C'est au niveau de ces points critiques que devront
s'etablir les echantillonnages et c'est sur ces echantillons que s'opereront les analyses.
La demarche HACCP repose done davantage sur la prevention que sur I'analyse du
produit tini.
Elle peut etre appliquee a chacune des etapes de production a condition que Ie secteur
fonctionne conformement aux principes generaux d'hygiene alimentaire du Codex, aux codes
d'usage correspondants et a la Iegislation appropriee en matiere de securite sanitaire des
aliments.

Ce suivi etape par etape permet, lors de l'application de l'HACCP, une saisie de
donnees necessaires a une tra~abilite performante; notamment a chaque point critique (cf.
fiche d'appui Tr a~abilite).

Le systeme HACCP repose sur les sept principes suivant :
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Principe nOl : Proceder a une analyse des risques
Cela consiste a identifier les dangers potentieis associes a toute les etapes de la
chaine alimentaire, depuis la production primaire jusqu'a la consommation, de
determiner leur probabilite de se manifester et d'identifier les mesures pour
leur maitrise.

Principe n02 : Determiner les points critiques pour la maftrise (CCP)
II faut identifier les procedures ou les etapes de traitement qui peuvent etre
maitrisees pour eliminer les dangers ou reduire leur probabilite de
manifestation.

Principe n03 : Etablir les seui/s critiques
II s'agit de determiner les limites critiques qui doivent etre respectees pour
garantir la maitrise des CCP.

Principe n04 : Mettre en place un systeme de surveillance permettant de maftriser les CCP

Principe n05 : Determiner les mesures correctives a prendre lorsque la surveillance revele
qu 'un CCP donne n' est pas maftrise

Principe n06 : Appliquer des procedures de verification afin de confirmer que Ie systeme
HACCP fonctionne efficacement

Principe n07 : Constituer un dossier dans lequel figureront toutes les procedures et tous les
releves concernant ces principes et leur mise en application

En pratique, l'appl ication des principes RACCP consiste en I'execution des douze
taches suivantes qui decoulent directement des sept grands principes:

6/ Enumerer tous les dangers potentieis associes il chacune des erapes.
conduire une analyse des risques et definir les mesures

permettant de maftriser les dangers ainsi identifies
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I La determination d'un Point Critique de Maitrise ( Critic al Control Point: CCP) dans Ie cadre

du systeme RACCP peut etre facilitee par l'arbre de decision suivant, elabore par Ie Codex:

I
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OUI NON

La maitrise iI cette etape est-elle necessaire pour
garantir la securite ? OUI

I
I
I

NON .... Ce n'est pas un CCP .... STOp.

Cette etape est-elle specifiquement con~ue pour eliminer
La probabilite d'apparition d'un danger ou la ramener

A un niveau acceptable ?**

Une contamination s'accompagnant du (des) dangers(s) identifie(s)
Peut-elle survenir, ou Ie danger peut-il augmenter jusqu'iI

Atteindre un niveau inacceptable ?**

OUI

Une etape ulterieure peut-elle eliminer Ie danger ou Ie reduire iI
Un niveau acceptable?

OUI NON ---- .....~. POINT CRITIQUE DE MAITRISE•Ce n'est pas un CCP -. STOp.

* Passer au prochain danger identifie dans Ie procede alimentaire decrit
** II est necessaire de definir les niveaux acceptables et inacceptables en tenant compte des objectifs

generaux de la determination des CCP du plan HACCP

Plusieurs organismes peuvent aider a la mise en place d'une demarche HACCP : www.actia.asso.fr

I
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OUI NON .... Ce n'est pas un CCP .... STOP.

http://www.actia.asso.fr
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111.2LES LOCAUX

L'assurance d'une securite alimentaire irreprochable passe, en premier lieu, par la
construction de locaux conformes aux lois sanitaires et veterinaires en vigueur.
Les locaux doivent permettre de prevenir la contamination croisee entre denrees alimentaires,
equipements, materiaux, eau, aeration, personnel et sources de contamination exterieures.
Leur disposition doit suivre Ie principe de separation des activites dans l'espace et assurer la
separation des zones propres (espaces de stockage des produits d'entretien et d'emballage,
espace de lavage) des zones contaminantes (sanitaires, vestiaires, espace de stockage des
dechets). La disposition doit aussi suivre Ie principe de la marche en avant pour ne pas qu'un
produit semi-fini ou fini soit en contact avec les matieres premieres.

Disposition optimale type des locaux :

I
I
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Arrivee des
produits Local de

reception

Entrepöts

de

stockage

Local
poubelle

Salle de
conditionnement

Salle de
preparation

Local
emballage

Lieu de
vente
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Principes de conception des locaux et des equipements :

• Les systemes d'evacuation des eaux usees doivent etre en materiau lisse, imputrescible,
facile a nettoyer et a desinfecter et resistants aux produits organiques, chimiques et
corrosifs;

• Le sol est generalement constitue d'une dalle resistante, indeformable permettant
l'isolement aux remontees d'humidite. Cette dalle est recouverte de cimen t ayant les
pentes necessaires a l'ecoulement des eaux de lavage. Le sol doit etre lisse, antiderapant,
impermeable, imputrescible, facile a nettoyer et a desinfecter, resistant aux chocs
mecaniques et non inflammable;
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• Pour respecter les regles d'hygiene, Ie revetement des murs doit offrir une bonne
resistance aux chocs et a l'humidite ;

• Les plafonds doivent etre hauts de 2,50 m avec une finition assurant une protection a
I'humidite et permettant Ie nettoyage ;

• La presence de lave-mains est indispensable;
• Afin de lutter contre Ie developpement d'insectes volants ou rampants, il est necessaire

d'installer des moustiquaires, des plaquettes insecticides, des appats anti -cafard, etc. ;
• Selon Ie type d'activite de l'industrie, prevoir des installations frigorif iques, realisees en

materiaux imputrescibles, lisses, impermeables, facHes a nettoyer et a desinfecter. Leur
temperature doit etre verifiee regulierement.

Enfin, l'hygiene du personnel se vit au quotidien et a chaque poste de travail. Une
visite mecticale des salaries une fois par an, le port d'une tenue adaptee et propre dans
l'ensemble des locaux, une hygiene personnelle et une hygiene du comportement correctes,
eviteront des accidents sur les produits.
La conformite des locaux, avec I'approbation des se rvices veterinaires, est necessaire pour
exporter.
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111.3ISO 9000

La mise en conformite avec les normes ISO 9000 est plus complexe. Les principales etapes
necessaires pour appliquer un systeme de management de la qualite ISO 9001 :2000 au sein
dune entreprise sont les suivantes :

1. Identifier les objectifs a atteindre
2. Identifier ce que les autres (salariees, clients, consommateurs) attendent de vous
3. S' informer sur la famille ISO 9000
4. Appliquer les normes de la familIe ISO 9000 dans Ie systeme de management
5. Obtenir des lignes directrices sur des sujets specifiques dans Ie cadre du systeme de
management de la qualite
6. Etablir Ie statut actuel de l'entreprise, determiner les ecarts entre Ie systeme de management
de la qualite et les exigences d' ISO 9001:2000
7. Determiner les processus necessaires pour fournir des produits aux clients.
Examiner les exigences de la section ISO 9001:2000 sur la Realisation du produit
8. Elaborer un plan pour combler les lacunes identifiees a l' Etapl6 et elaborer les processus
determines a l' Etape 7
Identifier les actions necessaires pour combler les lacunes, allouer les ressources pour
executer ces actions, assigner des responsabilites et etablir un calendrier pour realiser les
actions necessaires. Les paragraphes 4.1 et 7.1 d' ISO 9001:2000 contiennent les informations
necessaires pour elaborer Ie plan.
9. Executer Ie plan
Proceder a l' execution des actions identifiees et surveiller l' avancement en fonction du
calendrier.
10. Proceder a une evaluation interne periodique

Afin de permettre Ie suivi de la mise aux normes, il est necessaire de rediger certains
documents, dont Ie Manuel de Management de la Qualite (MMQ).
Le MMQ est redige par une equipe composee d'employes de differents services, et non par
des experts exterieurs. Ajoutons que ces dispositions doivent mettre en avant la notion de
progres : pour une entreprise deja certifiee depuis plusieurs annees, Ie MMQ doit montrer les
signes du changement dans I'entreprise.

Soulignons que la methode HACCP fait partie integrante de la norme ISO 9001 :
2000.

Divers codes de management de la qualite bases sur l'HACCP, ou des points
d'attention sur la qualite produit s'ajoutent aux points critiques de contröle ont ete developpes
par des organismes de contröle ou des entreprises, incluant, outre l'HACCP, Ie respect les
exigences du client (valeurs nutritionnelles, organoIeptiques, ...), les cahiers des charges et la
conformite reglementaire.
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rw:1 Coats et budgets

Les couts directs de la mise en place de procedures de qualite certifiees comprennent :
- Les frais de dossier de l' organisme certificateur,
- les frais d' audit de surveillance.

Quel que soit Ie choix du systeme qualite retenu, aux couts directs moyens des prestations des
conseils specialises ou des organismes certificateurs, s'ajoutent des couts complementaires
specifiques a chaque entreprise et, ainsi, plus difficiles a estimer.
Au total, ils comprennent :
- Mise en place du systeme qualite (et investissements correspondants eventuels),
- Prestation eventuelle d' un expert externe pour aider a la mise en place du systeme qualite
(consultant - formateur)
- Sensibilisation du personnel,
- Formation du personnel,
- Redaction des documents (manuel qualite, processus, instructions, etc.)
- Suivi et controle du systeme qualite mis en place
- Temps passe par Ie chef d' entreprise et ses collaborateurs,

A titre purement indicatif, Ie cout moyen d'intervention d'un organisme exterieur pour la
certification qualite d 'un e PME de 50 personnes est de I'ordre de 7000 .!XU I'ant iritid et
2000. p:r m!XU l'antcesLrvellm:e61 ELrq:e
II faut noter que les couts indirects et internes aux entreprises peuvent representer beaucoup
plus que Ie cout des prestataires externes directs.

Cependant, la mise aux normes en vigueur represente un investissement et non une depense
pour I'entreprise, elle permet, entre autres, la reduction des couts de non qualite.

[IV.2 Beso/ns en 18SS0UrceS humali!es -~--===~_.=--~__~_~-J
La mise en place d'un sys terne de qualite perform ant, assurant la securite alimentaire des
produits, necessite l'emploi a temps plein, puis partiel, d'un salarie qualifie pour la mise en
place, puis Ie suivi et Ie controle des procedures qualite. II est en outre indispensable de
former Ie personnel a l'hygiene ainsi qu'a la gestion des nouveaux systemes ; ceci se
concretise par des mesures teIles que:

des reunions de formation regulieres et adaptees aux connaissances de chacun ;
la mise en place de formation rapide ou de consignes pour Ie personnel temporaire ;
Ie rappel des procedures prioritaires par affichage.

Enfin, pour qu'un systeme tel que l'HACCP puisse etre efficacement mis en ceuvre, il faut
formuler des instructions et des procedures de travail definissant Ie role de chacun dans Ie
systeme.

Ii'
i
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Pour un certain nombre d'entreprises la realisation d'un pre -diagnostic s'avere necessaire,
afin d'identifier ses points forts et ses points faibles et etablir un plan d'actions prior itaires.

Le temps necessaire a la mise aux normes depend des specificites de l'entreprise, des
contraintes du marche, de l'evolution de sa demarche qualite. II peut etre de l'ordre de
6 mois ou une annee. Si la demarche est nouvelle pour l'entreprise, elle peut necessiter
plus d'un an de travail.
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-~--"~---I~4 Points eies

I/V.3 De/a/s

La garantie de la securite des aliments necessite donc
une approche globale du probleme avec un service veterinaire competent,
la mise en place d'une organisation claire et performante du systeme qualite et des
responsabilites de chacun,
un personnel bien informe et mobilise
ainsi que des contröles reguliers permettant de valider les cahiers des charges.
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FICHE D~PPUI

A gro-aJim entame et. deveJoppem ent durable
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I- LES ENJEUX

D. 1. En quoi esi-ce imporianf ?

La malnutrition reste aujourd'hui un probleme non resolu et les ressources alimentaires
vont devoir encore augmenter pour nourrir des millions de consommateurs
supplementaires.
Or certaines ressources naturelles, forestieres ou marines par exemple, sont menacees.
L'erosion et la salinisation des terres gagnent de nouveaux territoires alors que les
pratiques intensives de la production ont des impacts importants sur l'environnement.
L'approvisionnement en eau est devenu une affaire mondia1e.
Par ailleurs, les termes de l'echange entre les pays restent inegaux, la pauvrete n'est
pas reduite alors que l'agriculture et l'agro-alimentaire restent des secteurs prioritaires
pour Ie developpement et pour l'emploi dans une grand nombre de pays et de regions.

Dans cette situation delicate du debut de XXI erne siecle, Ie developpement durable(1)
peut etre utile pour definir de nouveaux objectifs, fonder de nouvelles politiques et
engager de nouveaux partenariats.
Le developpement durable n'est encore qu'un concept: il n'a ni valeur reglementaire,
ni normes etablies. Pourtant de plus en plus de projets y font reference comme
fondement d'une strategie a long terme: cette fiche presente donc quelques eclairages
sur ce type de demarche.

4> Vers une definitio/l du DD

Un resume succinct de ce que veut etre Ie developpement durable se representerait
sous la forme du desormais classique schema qui delimite une partie commune aux
preoccupations sociales, environnementales et economiques (voir schema). On y
ajouterait sans doute aussi la dimension temporelle, avec la necessite de tenir compte
des besoins des generations futures.

I
I
I
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Dimension
intergenerationnelle •
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cro Des applicatiolls dalls Les dOl1lailles les pLus divers

Depuis la fin des annees 80 (I), des idees force, des methodes et des experiences sont
venues alimenter la question du developpement durable et de la durabilite dans des
domaines d' activite varies: urbanism et transports (Ie reseau des villes durables), les
echanges (Ie commerce equitable), Ie tourisme (durable), les entreprises (socialement
responsables), les Etats (et leur niveau de durabilite), ... Les secteurs de la production
agricole et de l' agrOllimentaire n' ont pas ete en reste et se sont organises pour
repondre a ce qui semble etre devenu une thematique incontournable pour tout projet
de developpement mais dont la mise en application concrete n' est aujourd'hui ni des
plus simples, ni des plus repandues.

J!> Au total, Ie dcveloppemellt durable est importallt :

o Sur un plan collectif, c'est un theme de prise de position de multiples
reseaux pour lesquels internet est un outil privilegie : echanges
d' ~xperiences, revendications, mise a disposition de methodes II alimente
un vaste mouvement culturel auquel adherent des forces tres variees: ONG,
associations locales, Etats, entreprises, collectivites, syndicats,
experts, ... L' adhesion au concept est aujourd' hui grandissante.

o Pour l'entreprise, ce theme peut constituer un element de communication
vis-a-vis de ses clients et de son environnement, mais surtout, et de plus en
plus, il devient un veritable referentiel qui guide l'entreprise dans ses
choix strategiques.

u. 2 La specificUe du secieur agro-alimentaire

Nous soulignerons deux aspects:

La question du developpement durable de l' agrmlimentaire se trouve de fait tres
melee Clcelie du developpement durable de l' agriculture.

Ce qui frappe en effet, a l' examen de la prise en compte du developpement durable
dans l' agrOllimentaire est que les entreprises qui se sont engagees reportent assez
directement la demarche sur les fournisseurs de matieres premieres. Celles-ci sont
considerees comme a la source de la durabilite de toute la filiere.
Avec comme objectif d' accroitre leur durabilite a l' aval vers Ie consommateur, les
entreprises de stockage et transformation demandent a leurs fournisseurs
exploitants agricoles des engagements contractuels a l' amont. Cela est une
singularite si l' on considere de plus que d>'ffrede cet amont est souvent tres
dispersee et que la tactique de l' integration des producteurs est loin d' etre repandue,
au benefice, dans plusieurs secteurs d' activites, de la contractualisation.

Une sensibilite particuliere du secteur agroalimentaire :
l' autre specificite est que Ie secteur traite des denrees perissables avec une haute
valeur symbolique et un lien etroit entre sante humaine, environnement et qualite
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des produits ; on rejoint donc les questions tres vastes de la securite alimentaire et
de la sante avec un fort impact de ces differentes notions sur Ie consommateur.

On voit ainsi de plus en plus de grandes entreprises de production ou de
distribution agroalimentaire preciser leurs cahiers des charges de production, leur
communication ou leur organisation interne en donnant une part croissante a la
thematique du developpement durable.

( J ) Les elements fondateurs du developpe ment durable sont:
Ie rapport Brundtland de la commission developpement et environnement de I' ONU qui en /987 itpnse Ie terme
« developpement durable» au concert des nations et des institutions internationales

Ie Sommet de la terre de Rio qui Ie popularise en /992, amene les Etats cl s' engager dans des Agenda 2/ sptfciJiques et
entraine organisations et associations diverses dans son sWage.
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Les fondements reglementaires applicables

Une des particularites du developpement durable, tout du moins aujourd' hui, est d ne
pas s' inscrire tres concretement dans des dispositifs legislatifs ou reglementaires.
Aucune norme n' encadre actuellement le management du developpement durable. On
trouve certes quelques exemples de lois d' orientation pour une agriculture durable et
de nombreuses certifications environnementales mais la mise en pratique du
developpement durable correspond plus a:
- soit des engagements de Etats et des institutions internationales comme la FAO,
l' ONU ou l' OCDE suivant ainsi certaines des propositions d1'eAction 21 ou Agenda
21 et en s' inscrivant dans la poursuite des Sommets de la Terre (Rio de Janeiro 1992
ou Rio+ 10, Johannesburg 2002)
- soit des initiatives d' entreprises, d' associations ou de federations professionnelles
(agricoles, agro-alimentaires et commerciales) s' engage ant dans des demarches
volontaristes et plus ou moins collectives.

Lcs pratiqucs commcrcialcs ou industrielles

Le secteur agro-alimentaire, comme les autres secteurs (energie, transports, urbanisme,
forets, .. J, a a sa disposition differents modes de traduction du developpement durable.
On peut distinguer deux grandes tendances:
- la premiere est celIe du commerce equitable, traduction recente commune a l' agro
alimentaire et a l' artisanat, et dont la notoriete s' etend de jour entjo un juste prix
pour Ie producteur et des conditions de travail a respecter
- la seconde passe par Ie respect de cahiers des charges volontaires, qui peuvent
prendre des formes diverses comme: les code de conduite, les guides de pratique, les
chartes, les plans d' action, les plate formes et certaines labelisations.

gg. 2 fLes prüncüpawr cas de 1ügOJreretncon~res

La Plate Forme lnitiative pour une Agriculture Dunlble
http://www.saiplatform.org
II s' agit d' enc<ager une agriculture durable au niveau des communautes et groupes
locaux et des systemes de production afin de disposer d' un approvisionnement en
matieres premieres de grande qualite. Cette agriculture est definie de maniere large
dans les textes du reseau. II ne s' agit pas de dispositions concernant les transformations
et la mise en marche de produits finis. Cette initiative a ete prise en 2002 par trois
membres fondateurs: Danone, Nestle et Unilever. Treize nouveaux membres se sont
ajoutes depuis.

5

http://www.saiplatform.org


I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Pratiquement trois guides de pratique ont ete mis en chantier concernant Ie cafe vert,
les cereales et l' huile de palme.
Pour atteindre son objectif, la Plate forme adopte 4 principes directeurs: assurer la
securite alimentaire, assurer les approvisionnements, proteger voire ameliorer les
ressources naturelles et rendre responsables les systemes de production.
(Voir site internet de la Plate Forme. Voir aussi: Growing for the future 1I. Unilever
and sustainable agriculture, 2002. 31 pages sur Ie site Unilever).

~nitiative de I'industrie europcennc agro-alimentairc pour Ie devcloppcmcnt
durable
http://www.ciaa.be

La CIAA est la Confederation des Industries Agro-Alimentaires de l' Union
Europeenne. Dans Ie cadre de la preparation du Sommet de la Terre de Johannesburg
de 2002, elle a produit un document d' orientation d' une soixantaine de pages et lance
ainsi une initiative a long terme sur Ie developpement durable. La Confederation
poursuit l' objectif general d' encourager, d' evalwtr de disseminer les progres
accomplis par Ie secteur en matiere de developpement durable. Celui-ci se traduit par
trois objectifs principaux: proteger l' environnement d' ou proviennent les matieres
premieres/ Ameliorer l' acces des consommateurs a une alimemtion saine et de
qualite/Stimuler la croissance economique.
Pour ce qui concerne les entreprises agro-alimentaires elles meme, l' initiative signale
leur inscription frequente dans des dispositifs comme les systemes de management
environnemental (SME) ou de la qualite (SMQ).
Si les trois dimensions de la durabilite sont bien prises en compte, il apparait
cependant qu' elles restent separees. Si des indicateurs de performance sont utilises,
aucune grille d' indicateurs de durabilite n' est encore adoptee.
Food and Drink industry as a partner for sustainable development, 2002. CIAA et
PNUE.

L 'entrcprisc socialcmcnt .'csponsahle
http://www.sustainability-index.com
htto://www.comite2] .org Entreprises et developpement durable, 2002. 60 pages.

Les milieux financiers et les investisseurs ont ctetecte dans Ie developpement durable
une voie nouvelle a cultiver pour ne pas etre en retard vis a vis des attentes de la
societe. Des ]999 est cree Ie Dow Jones sustainability group index qui enquete chaque
annee sur la prise en compte du developpement durable par les entreprises ayant la
plus grosse capitalisation boursiere. Cet index et Ie travail des agences de notation
specialisees ont pousse a la croissance des "investissements socialement
responsables". Plusieurs systemes d' evaluation ont ete mis au point pour mesurer les
progres des "entreprises socialement responsables". Les criteres sont evidemment
financiers mais aussi environnementaux et de plus en plus sociaux: prevention des
risques et des pollutions, respect des normes sociales, non discrimination raciale ou
sexuelles. Les resultats des evaluations sont publies et de plus en plus pris en compte
par la societe (clients, fournisseurs, consommateurs, ONG).
En relation avec Ie Programme des Nations Unies pour l' Environnement, la Global
Reporting Initiative influence fortement aujourd' hui l' elaboration des rapports annuels
des entreprises et l' evaluation de leur durabilite pour cela, une batterie de quelque
150 indicateurs a ete mise au point apres un important travail en partenariat.

6

http://www.ciaa.be
http://www.sustainability-index.com


I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

http://www.globalreporting.org/guidelines/2002.asp Recommandations en 6 langues.

Une strategie nationale: pour un environnement agricole et agroalimentaire
durable au Canada
http://agr.gc.ca

II s' agit ici d' une initiative gouvernementale en partenariat avec de nombreux groupes
sectorieis. Elle s' est tn:luitepar un document du ministere de l' agriculture et de l' agro
alimentaire canadien. A ce niveau decisionnel, Ie texte est un engagement assez
general sur 6 principes: les partenariats, l' integration, une approche systemique, la
bonne gerance de l' envimnement, l' equite entre generations et la competitivite.
Les redacteurs insistent de maniere interessante sur Ie fait que cette strategie resulte
d' un "processus par tatonnements" auquel ont participe differents intervenants du
secteur agricole et agro-alimentaire.
En 2003, un cadre strategique pour l' agriculture vient d' etre ratifie par Ie
gouvernement canadien et l' ensemble des provinces.

Guides ou codes de pratiqucs
http://www .gaalliance.org

Le developpement mal controle de l' aquaculture de crevettes dans les annees 90 a
entraine la disparition d' une partie des mangroves humides de la ceinture inter
tropicale. II a aussi cause des degats dans les populations locales exploitant les
ressources naturelles et ete marque par quelques echecs zootechniques lies a des
epizooties ou a des problemes de qualite des sols. Cette situation a ete fortement
denoncee par les ONG environnementalistes. Les promoteurs de cette activite ont ete
alors amenes a reagir et s' organiser pur limiter les effets et impacts de cette
aquaculture. lis ont cree 141 Global Aquaculture Alliance et, prenant levier sur !es
developpement durable, cree une dynamique d' amelioration des pratiques.
Pour aller dans Ie sens d' uneaquaculture responsable, I'alliance a choisi une
organisation a deux niveaux: respect de 9 principes directeurs qui sont autant
d' engagements individuels et collectifs et 10 codes de pratique individuelle qui vont de
la creation des bassins d' elevage respectant au mieux les mangrov.e aux conditions
d' elevage (sante des animaux, alimentation, .. J en passant par les relations humaines
au sein des exploitations.
Les conditions d' une certification sont de plus aujourd' hui etablies.
Les guides de pratique sont un des moyens les plus a la portee de groupes de
producteurs pour s' inscrire dans Ie developpement durable.

Lc commerce equitable
http://www.ifat.org International federation for alternative trade
http://www.commercequitable.org Plate forme fran~aise

Depuis la fin des annees 90, plusieurs organisations ont ete creees pour faciliter la
prise en compte des besoins et conditions de travail des producteurs agricoles et des
artisans. L' idee etait de mettreti; producteurs dans des conditions leur "garantissant
un developpement durable". Plus precisement, Ie travail des importateurs doit se faire
en partenariat pour promouvoir de developpement durable, c' est a dire:
- assurer une juste remuneration (allant de 3 a 4 fois plus que Ie cours du marche)
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- garantir Ie respect des droits fondamentaux des personnes
- favoriser la preservation de l' environnement
- proposer aux consommateurs des produits de qualite
- instaurer des relations de partenariats a long terme
Les produits actuellement concernes sont les suivants: cafe, the, riz, cacao, jus de
fruits et sucre. Les producteurs partenaires sont de petits exploitants (par exemple
surface inferieure a 1 hectare pour la marque AlterEco).
Un organisme de certification existe depuis 1997 appele FLO et l' association de
labellisation principale est Max Havelaar.
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Entreprise socialement responsable

Comment prendre en compte les enjeux du developpement durable dans la strategie et Ie
management de l' entreprise?
Oepuis mai 2003, un guide destine aux entreprises peut etre commande a l' association
fran~aise de normalisation AFNOR en version fran~aise ou en version anglaise (aux alentours
de 70 euros).
Ce guide utilise une grande partie des bases de la norme ISO 9004. La premiere partie apporte
une aide a la reflexion initiale dans Ie cadre de I' elaboration de la strategie de l' entreprise. Elle
expose les consequences qu' il est possible d' attendre sur la vie et Ie fonctionnement de
l' entreprise.
La seconde propose des recommandations et des demarches operationnelles a integrer dans Ie
management et la mise en ceuvre des moyens de I' entreprise pour atteindr6es objectifs.
Le guide porte Ie titre de Guide SO 21000. 11s' adresse aussi bien aux petites entreprises
qu' aux plus grandes.
htto://www.afnor.fr/sd.asp Pages du site de l' AFNOR consacrees au developpement duram.

Comment I' entreprise peut!lle communiqueI' .sur sa prise en compte du developpement
durable?
La communication interne ne doit pas etre negligee, surtout si la demarche de developpement
durable a ete construite en interne et comporte des volets relatifs aux salaries.
La communication externe peut emprunter des voies diverses classiques ou specifiques au
developpement durable. Cela depend en particulier du type d' evaluation que l' entreprise va
rencontrer. Une piece importante de cette communication est Ie apport annuel et Ie document
de reference repondant aux regles en la matiere. Celles-ci sont tres strictes pour les entreprises
cotees en bourse. Les agences de notation sont de plus en plus nombreuses a attacher une
grande importance aux resultats non seulement economiques mais aussi sociaux et
environnementaux. Certains agences sont specialisees et se sont creees sur ce marche
specifique de la durabilite des entreprises. Un des standards de la communication annuelle est
la gamme des indicateurs de la Global Reporting Initiative (voir ci-dessus).
http://www.orse.org/fr/home/docsreference.htmISite en fran~ais ou en anglais.

Commerce equitable

Le label Max Havelaar concerne deux niveaux de I'agro-alimentaire: les importateurs et les
industriels peuvent souscrire aux standards du commerce equitable par contrat. Ce contrat
prevoit entre autres engagements de respecter un prix minimum garanti aux producteurs. 11
prevoit aussi l' acceptation du cotröle FLO/Max Havelaar et Ie versement d' une redevance
pour financer cette certification.
FLO = Fairtrade Labelling Organisations.
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Par exemple, Ie prix minimum garanti doit couvrir les frais de production et les besoins
elementaires des producteurs. Il s' }\joute une prime de developpement. Le total des deux doit
toujours etre superieur aux cours mondiaux.

L' agrement de~roducteurs. Il est donne par FLO soit a des cooperatives de producteurs, soit
a des plantations avec une main d' ceuvre salariee. Ces prodcteurs doivent etre situes dans les
pays du sud. Dans ce cas aussi il faut souscrire aux standards du commerce equitable. Parmi
ceux-ci:

Ie fonctionnement des cooperatives doit etre democratique et transparent
les plantations doivent garantir la representation syndicale dans Ie respect des regles
de l' Organisation Internationale du Travail (pas de travail force, pas de travail des
enfants, .. )
les condition de la production doivent respecter l' environnement.

Les standards du commerce equitable sont internationaux et definis par FLO. Ils soot
specifiques a chaque produit et necessitent en moyenne deux annees de recherche et de
developpement. Cette demarche explique la necessite d' une redevance.
http://www.maxhavelaarfrance.org Voir aussi les differentes adresses Danemark, Norvege, ...

Au chapitre des nombreuses methodes et notions qui font desormais classees dans Ie
cortege du developpement durable, on peut en signaler quelques unes ayant
principalement trait d' ailleurs aux questions environnementales.

ACV ou analyse du cycle de vie: sert a mesurer les impacts potentieis
lies a chaque phase de la fabrication d' un produit du berceau a la tombe
et calcule Ie plus souvent en termes energetiques les consommations
qui accompagnent. Cette methode certifiee ISO 14000 permet par
exemple a un transformateur de choisir un ingredient ou un type
d' emballage tenant compte de la totalite de la duree de vie. Des bases
de donnees et des logicieis sont maintenant disponibles qui rendent plus
aisee les applications.
Empreinte ecologiQue : mesure la surface d' ecosystemes necessaire
pour qu' une activite puisse se derouler. La demarche est complete
quand la totalite des intrants est prise en compte et que les dechets
produits sont aussi estimes dans la meme unite. La methode permet de
comparer des activites selon leur niveau d' intensification et a ete
utilisee par des ONG environnementalistes pour chiffrer Ie nombre de
planetes qui seraient necessaires si tous les habitants avaient Ie niveau
de vie d' un americain du nord (reponse: pres de 7) ou d' un europeen
(reponse: 3). La moyenne de l' empreinte d' un neoolnericainest de 9,6
hectares alors que celIe des asiatiques n' atteint pas 1,4. Selon ces
calculs, la capacite biologique de la planete est deja depassee de 20%.
Le sac a dos ecologique du Wuppertal Institute procecte de la meme
approche.
http://www.{)anda.org Living planet report 2002 (en trois langues)
Facteur 4. facteur 10: indique des evolutions jugees possibles dans
certaines prospectives. Le facteur 4 est I' objectif d' une diminution de 4
fois des consommations d' energie et de matieres premieres qui devrait
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permettre de doubler Ie niveau de vie tout en divisant par deux les
pressions sur I' environnement et les ressources. Le facteur 10 vise la
multiplication par dix de la productivite des ressources a long terme
dans les pays industrialisees (par 4 dans les 30 ans a venir).
Agenda 21: programme d' actions tradlSilnt dans les faits les principes
du developpement durable et engageant les pays signataires au Sommet
de la Terre de Rio. Decline en differents chapitres. On dit aussi Action
21. Peut se traduire a differentes echelles: par exemple au niveau des
collectivites locales.
Principe de precaution: I' absence de certitudes compte tenu des
connaissances du moment ne doit pas retarder I' adoption de mesures
visant a prevenir un risque de dommage grave a I' environnement. Ne
pas confondre avec la notion plus simple de mesure de precaution.
Durabilite: c' est une falton technique de designer I' evaluation du
developpement durable. Elle peut se reveler utile pour donner un
contenu a celui-ci et mieux Ie delimiter.

Dans la mise en reuvre du developpement durable, on distinguera deux postures
presentees volontairement de maniere schematique et qui sont loin d' avoir les memes
effets.

ues

La premiere posture est la plus frequente et tend a valoriser au mieux Ie statu quo et a
I'habiller aux couleurs du developpement durable.
La seconde est plus ambitieuse mais encore rare.
La premiere tend a rendre Ie concept peu susceptible de mise en pratique alors que la
seconde voudrait en montrer les bienfaits mais rencontre des obstacles.

Un des aspects les plus positifs pour qui veut se situer dans une demarche de
developpement durable tient a une certaine universalite du concept qui donne acces a
des echanges d' experiences fructueux. Tout groupe d' acteurs, tout collectif voulant
s' engager dans ce genre de demarche peut beneficier d' informations issues d' initiatives
deja en marche ailleurs, dans un autre secteur d' activites ou das un autre pays.
Internet et ses moteurs de recherche est de ce point de vue un outil indispensable.
L' interet pour la mise en reuvre du developpement durable a aussi amene la formation
de competences diverses capables de preter main forte aux collectifs interesses.

Un moyen d' inscrire pratiquement une initiative dans Ie developpement durable est de
decider de se doter d'indicateurs capables d' en mesurer les evolutions de la durabilite.
On assiste aujourd' hui a une floraison de travaux sur les indicateursa des niveaux tres
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divers: les indicateurs au niveau des Etats sous la conduite de l' ONU, les indicateurs
evaluant Ie socialement responsable dans les rapports annuels des entreprises de la
Global Reporting Initiative, les 150 indicateurs du bilan annuel de la gestion durable
de la foret canadienne, les indicateurs de durabilite des collectivites rurales (et encore
plus urbaines), les indicateurs d' un espace territorial pris a la dimension de son bassin
versant (riviere Fraser en Colombie britannique), les 10 indicateurs de l' agriculture
durable d' Unilever, ...
On peut considerer la mise au point d' indicateurs comme un accompagnement
indispensable d' un groupe d' acteurs dans une demarche de developpement durable. 11
s' agit a la fois d' un moyen pratique de delimi la durabilite et d' un outil pour evaluer
la realisation d' un plan d' actions.
Ces indicateurs ne prennent leur plein sens dans l' esprit du developpement durable
qu' en entrant dans une combinaison de plusieurs criteres. L' objectif doit donc etre de
se doter d' une batterie ou jeu d' indicateurs varies dont l' equilibre reflete un partenariat
solide.

OuelQues sites web relatifs aux indicateurs

http://www .un.org/esaisustdev/natlinfo/indicators/isd.htmONU, indicateurs nationaux
et intemationaux
http://www.sustainableseattle.org Ville de Seattle (Canada)
http://www.unilever.com Growing for the future II, page 11: sustainable agriculture
indicators
http://www.ccmf.org/3 f.html Criteres et indicateurs pour l' amenagement durable des
forets au Canada
http://www.orse.org/fr/home/docs reference.html Deja indique plus haut pour les
indicateurs des entreprises socialement responsables
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n y a certainement deux conditions essentielles a la reussite de teIles demarches.
La premiere est [' inscription dans une duree suffisantßgage d' une construction solide.
n est necessaire d' avoir apprivoise Ie concept dans sa dimension historique et
culturelle pour eviter de Ie galvauder ou de I' oublier au coup d' envoi. n faut prendre Ie
temps d' une elaboration collective qui fait se cotoyer divers points de vue et priorites.
Un temps supplementaire peut etre necessaire pour confronter sa fa~on de voir la
durabilite a celie d' autres groupes (associations de consommateurs, associations de
protection de la nature, .. ). Puis vient Ie temps de la mise en application, du suivi du
programme d' actions et de ses reajustements, a l' aide du dispositif d' evaluation
librement consenti.
La seconde est de degager des moyens specifiques a une telle demarche. n sera
difficile de ne faire qu' avec les moyens du bord. Une animation propre est souhaitable
comme pour toute demarche qui engage un collectif sur la voie du changement.
L' acquisition des methodes et outils du developpement durable ne va pas de soi et un
travail precis doit etre mene sur les echanges et retours d' experiences. Cette
disposition d' esprit necessite d' etre relie, en particulier par internet, au reseaux de
groupes auvrant dans de teIles demarches. L' appel a une entreprise specialisee est
utile si des moyens ad hoc peuvent etre degages.

Ressources internet
http://www.agora21.org
http://www.agora21.org/partenaire.htmlpour rejoindre l' anneau des sites \\C sur Ie
developpement durable/to join the sustainability webring
http://www.bomis.com/rings/M sustainable-agricuIture-science webring
http://www.iisd.org Site international sur Ie developpement durable
http://www.iisd.org/natres/agriculture Idem, pages consacrees a l' agriculture
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I. LES ENJEUX

La tra<;abilite c'est "I'Aptitude a retrouver I' historique, I' utilisation ou la localisation
d' un article ou d' une activite, ou d' articles ou d' activites semblables, au moyen d' une
identification enregistree." (norme ISO 8402)

La tra<;abilite est donc Ie suivi des informations depuis I'origine puis pendant toute la
duree de vie d' un produit, d' un service ou d' un projet.

Aujourd'hui, la tra<;abilite concerne tous les secteurs d'activites. Elle s'avere
indispensable, et pour des raisons qui depassent largement la stricte logistique : la
responsabilite engagee par les chefs d'entreprise en cas de crise, les contraintes
reglementaires et legales, la normalisation, Ie rappel de lots defectueux ont pousse a
sa generalisation.

Le premier objectif de la tra<;abilite est de pouvoir determiner rapidement les
solutions permettant de resoudre un probleme rencontre. Par exemple, I'identification
de lots de produits s' averanpresenter un danger (crises alimentaires) ou encore la
recherche de causes de non-conformite ...

Elle permet surtout d' intervenir en amont de la mise sur Ie marche ou de la
reception de services. Cette capacite de pouvoir, a tout moment, contröler Ie respect
des procedures entraine une diminution des coOts de non-qualite et un pistage precis
des defauts et coats reels de production ou de realisation.

La tra<;abilite, declinee sous diverses formes, va devenir dans les annees qui
viennent, un outil et une exigence incontournable pour toutes les entreprises : elle
correspond en effet a la fois au besoin de securisation du consommateur, a une
attente de plus en plus forte des distributeurs, et repond en outre a des exigences
d'organisation interne.

9.2. La speci1ici'ie du secteur agroaalimentaire

L' evolution de la perception des risques alimentaires par les consommateurs,
a rendu de plus en plus necessaire la maitrise complete des chaines agro-
industrielles de production et de distribution.

Une entreprise est responsable de ses produits et de ses marques; elle doit
donc se doter des moyens de :

• vendre des produits sOrs,
• demontrer qu' ils sont sOrs.

La demarche de tra<;abilite est un des moyens de repondre a ce souci de
transparence, necessaire pour renforcer, et parfois reconquerir, la confiance du client
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La tra9abilite ne peut s'organiser de la meme fa90n dans tous les mailIons de
la chaine, ni pour tous les produits et sa mise en place sera differente selon Ie
secteur et sa place dans la filiere (alimentation du betail, elevage, industrie
alimentaire, distribution ... ). De meme, la question ce jusqu'ou dois-je aller en matiere
de tra9abilite ? » revient a se demander quelle est la definition d'un lot ? Cette notion
de lot, definissant de fa90n generique un groupe homogene de produits a tracer, est
souvent specifique a un type de matieres premieres ou a un process.

On peut toutefois insister sur un aspect caracteristique du secteur
alimentaire: compte tenu d'une matiere premiere vivante, des craintes du
consommateur sur les pratiques agricoles intensives, les pesticides et
contaminants ... , la tra9abilite mise en place au niveau des produits transformes
donne Ie plus souvent une large place au suivi de la production agricole en amont de
la transformation.
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Les fondell1ents reglementaires applicables

Aujourd'hui la tragabilite est definie par une norme et non par des lois. Mais en
Europe, la nouvelle reglementation en tera tres bientöt une obligation pour tous les
produits alimentaires.

Le reglement (CE) 178/2002, publie au Journal Officiel du 28 janvier 2002, etablit
"Ies principes generaux et les prescriptions generales de la legislation alimentaire,
instituant I' Autorite europeenne de securite des aliments et fixant des procedures
relatives cl la securite des denrees alimentaires." L'article 18, entrant en vigueur Ie
1er janvier 2005, stipule que "la tragabilitedes denrees alimentaires, ... est etablie cl
toutes les etapes de la production,de la transformationet de la distribution."
La tragabilite devrait etre par consequent de plus en plus souvent integree dans les
systemes de management de la qualite et dans les procedures HACCP (cf. fiche
d'appui : SecuriteAlimentaire).

http://tracenews.net
http://eufoodtrace.oro

Les textes actuellement en application visent certains domaines d'activites
sensibles comme les bovins ou encore les Organismes Genetiquement Modifies et la
pisciculture (notamment en France et en Europe).

Toutefois, d'une maniere plus generale, chaque industriel doit assurer la
contormite des produits qu'il met sur Ie marche. Ceci sous entend generalement que
I'entreprise realise deja Ie suivi de ces productions.

D'autre part, les documents qualite des normes ISO font deja reference a la
tragabilite et laissent entrevoir un tutur texte integrant explicitement cette notion.

Enfin, la tragabilite est un element essentiel dans Ie cahier des charges redige
par un client pour ses tournisseurs.

Les pratiques cOll1merciales ou industrielles

La tragabilite implique I'identification du produit et I'enregistrement de toutes les
informations tout au long de sa vie.

Certaines informations apposees sur ces emballages constituent les principaux
reperes qui permettent la tragabilite. Ce sont en Europe:
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la marque de salubrite au Ie code emballeur qui donne la reference de
I'entreprise,
la date de fabrication,

- la date limite de consommation (OLC) ou la date limite d' utilisation optimale
(OLUO),

- Ie code d' enregistrement du lot de production (n 0 de lot),
- Ie code a barres.

La marque de salubrite

La marque de salubrite de I' entreprise indique que son atelier de production a fait
I' objet d' un agrement et qu' il est rigoureusement controle par les Services
Veterinaires. Elle doit figurer de fagon apparente, lisible et indelebile sur les produits
qui sont issus de I' atelier, sur leur emballage et sur les documents
d' accompagnement.

L' estampille est toujours representee dans un logo ovale dans lequel on trouve :
Ie numero d' agrement sanitaire du fabricant,

- la lettre symbole du pays ou Ie produit a ete realise : F pour France,
- au-dessous de ce numero, la mention CEE indiquant que Ie produit provient

de la Communaute Economique Europeenne.

L'enregistrement par lots

Sur chaque produit doit etre appose un code correspondant a un numero de
lot.

A titre d'exemple, la reglementation frangaise definit un lot comme "un
ensemble d'unites de vente d'une denree alimentaire qui a ete produite, fabriquee au
condition nee dans des circonstances pratiquement identiques ».

Les textes precisent que "I'unite de temps, de lieu et de processus de
fabrication constitue Ie critere essentiel de definition du lot". Le lot doit donc etre une
unite adaptee a I'analyse des risques et a la tragabilite d'un produits.

Ce numero de lot apparait egalement sur les bons de livraisons. Chaque code
est etabli sous la responsabilite de I' entreprise. En cas d' alertEI,permet de reperer
les produits defectueux, de les retirer du marche, sans toucher aux autres et
d' informer rapidement Ie consommateur.

II peut done s'agir :

'" Oe I'unite de consommation elle meme,
'" Oe sachets ou de co-packaging (lots promotionnels)
'" Oe cartons de differentes tailles
'" Oe palettes dites ce homogenes» (regroupant Ie meme produit) ou non.
'" O'une periode de fabrication (pour les process en continu)
'" O'un batch (pour les process en discontinu)
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Les codes barres logistiques (EAN 13, SSCC ... )

Le numero de lot est porte de fayon claire sur les produits ; Ie code logistique,
place sur les unites logistiques(palettes, cartons), permet de suivre Ie produit depuis
sa sortie d' atelier jusqu' aux caisses du point de vente.

Utilise par plus de 800 000 entreprises dans Ie monde, Ie systeme EAN est un
standard international pour la codification (unites consommateurs, unites logistiques
et entreprises), I' identification automatique et I' Echange de Donnees Informatisees
(EDI). Initialement cree dans une optique exclusivement logistique, il permet a. tous
les partenaires d'une meme filiere de suivre Ie produit (palettes, cartons, U.C...).
www.eannet-france.arg

HH.2 Les prorocopaP..ß){cas de figure re~enus dams fa foctoe

Nous distinguerons :

... La trayabilite filiere:

La trayabilite ascendante : qui permet de retrouver toutes les informations relatives a.
un produit fini identifie (matieres premieres, conditions de transformation, conditions
de stockage et de transport, etc.... )

La trayabilite descendante : qui permet a.une entreprise de retrouver et de localiser
tous les produits finis fabriques a. partir d'une matiere premiere, ou dans des
conditions de production donnees.

... La trayabilite interne a.I'entreprise :

La trayabilite interne est la capacite dans la chaine logistique a.garantir Ie suivi d'un
produit ou d'une reference a.I'interieur meme d'une structure. Elle doit permettre
d'assurer la continuite de la trayabilite filiere entre les matieres premieres tracees et
les produits qu'elles ont permis de fabriquer.

Une illustration sur 3 secteurs :

Le secteur viande : dans lequel Ie nombre d'intermediaires, les soucis de securite
du consommateur (notamment vis-a.-vis de I'ESB) et les enjeux economiques (lies
par exemple a. la selection animale) ont depuis longtemps conduit a.meUre en place
une trayabilite voire des signes officiels de qualM (avec I'appui du Centre
d'information des Viandes).

Le secteur lait (exemple du lait pasteurise et du fromage, d'apres la societe Rippoz)
car Ia. aussi les produits sont tres diversifies et les signes officiels de qualite sont
nombreux, d'ou un controle necessaire des matieres premieres. Notons en outre que
ces produits (et notamment les produits non pasteurises) sont des produits a. risque
et ont deja.connu des crises mediatisees.
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Enfin, Ie secteur des cereales (realise avec I'appui de I'Office National
Interprofessionnel des Cereales, ONIC) qui se trouve confronte au probleme des
OGM. Sa specificite repose egalement sur la taille des lots et leurs origines multiples.
D'ou des problemes de melange de lots, de quotas, de fraudes sur I'origine des
semences ....

Ces trois cas illustrent la mise en place d'outils et de methodes differents, presentes
ci-apres.
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IAA
(laiterie ou
fromagerie)

Producteurs
de lait

N° de cuve
N° de fromages

N° agrement de l'u sine

Date et heure
de traite

Nom du produit
Origine de produit : N° agrement de l'usine

- - - N° de lot: Ie jour de production
DLUO : Date Limite de dUtilisation

Optimale

Liste des
producteurs Transporteurs

N° de tournee
..................................--- Date et heures

de tournee
N° d'echantillor
attribue par Ie Laboratoire

laboratoire d'analyses

N° de tank d'analyse- -- N° d'echantillor ..
associes

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

Flux
d'informations

echantillon
N° de cuve

- -- N° de tank
associes

Traite des -
troupeaux

,r
Recolte du lait

parcamion -
citerne

r

Reception et -
r-- traitement du lait

dans des tanks

r
Cuve de

fabrication des -fromages

Zone d'affinage -

Conditionnement

-+ des produits finis -(lait pasteurises
ou fromages
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La mise en place technique et Ie suivi des applications sont souvent delegues
au Responsable Qualite.

La mise en oeuvre:
La tra9abilite administrative necessite un systeme informatique adapte et

perform ant, la documentation papier n'est plus suffisante.
La tra9abilite implique une augmentation du nombre de saisies a realiser.
Sa mise en place peut se baser sur des moyens simples mais efficaces

comme par exemple des codes couleurs (fonction des lots).
Elle peut aussi necessiter I'investissement dans de nouvelles technologies

teiles que les codes barres, la lecture radio ou encore les transpondeurs.
Dans les deux cas, I'archivage des releves (papiers ou informatique) est la

condition indispensable a une tra9abilite efficace.

Le cout :
Son coOt reste tres difficile a apprecier: realises en routine, les enregistrements
n'alourdissent pas notablement les taches des operateurs et peuvent contribuer a un
suivi rigoureux de la production; ce coOt s'integre donc dans celui d'un controle
qualite et necessite en generalla presence d'un responsable qualite pour la mise en
place comme pour I'exploitation. Ce cout est eleve mais peut engendrer des
benefices indirects, notamment en termes de suivi de qualite.

L'experience des entreprises ayant remis en cause leur systeme d'information
en y incluant la notion de tra9abilite mentionne un delai minimum d'un an avant de
parvenir a un marquage optimal.

Tous les services de I'entreprises sont concernes par la mise en place de la
tra9abilite : production, marketing, commercial, distribution, SAV et meme juridique.
Toutefois, Ie projet de tra9abilite doit emaner de la Direction Generale de I'entreprise.
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La methodologie pour tout projet de tra<;abilite, repose sur I'elaboration et Ie
respect d'un cahier des charges qui definit les besoins et les outils. Les points
importants sont repris dans Ie tableau qui suit:

ETAPES
- Repondre a la question: pourquoi la tra~abilite ?

imposee par Ie client ou Ie distributeur? pour se
differencier ? pour etre reference ?

- Decrire Ie champ a etudier (en interne, sur une

DEFINITION DU CONTEXTE
usine, un atelier, sur la filiere), la nature des
risques de perte d'information, l"analyse de la
valeur et definir les objectifs a atteindre et la IiSle
des caracteres ~l tracer par rapport au produit.

- Preciser les personnes en charge du projet et les
ressources necessaires.

- Analyser Ie schema de vie du produit

- En fonction des objectifs, definir Ie « lot»
unitaire homogene dont la tra~abilite ascendante
et descendante sera assuree.

- Definir les donnees a gerer a chaque etape du
RECHERCHE DE SOLUTIONS schema de vie (dans I'entreprise et

(analyse des donnees et des eventuellement chez ses partenaires)
traitements)

- Elaborer une codification adaptee a
I'environnement.

- Separer les travaux de saisie et traitement en
temps reel des travaux en batch, !es taches
manuelles des travaux informatiques.

- Adapter ces travaux a l'outil de production afin
de ne pas penaliser la productivite.

- Choisir des outils et moyens qui respectent la
standardisation et la reglementation en vigueur.

RECHERCHES DE MOYENS
- Choisir:(supports et outils)

- un mode de collecte des informations

- un mode de stockage des informations

- un mode de transmission des informations.

TESTER EN CONDITIONS - Tester notamment les temps de main d'reuvre, la

REELLES praticite et la fiabilite des outils de saisie.

12



Dans la pratique, plus la filiere est simple plus des initiatives de trac;:abilite sont
i entreprises. G'est Ie cas par exemple des fruits et legumes et poissons.
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La definition du lot est une etape essentielle de la demarche car elle est implique Ie
niveau de precision et d'exigence du systeme de trac;:abilite.
Pour i1lustrerceci, on peut prendre I'exemple d'une unite de congelation de legumes:

- On peut identifier com me lot une journee de production: elle correspond a
une equipe en charge de la preparation, a un enregistrement des
temperatures de stockage ... Elle correspond en outre a differentes legumes
livres ce jour la qui peuvent provenir de nombreuses parcelles ; on ne pourra
faire remonter Ie lot qu'a cet ensemble de parcelles sans que I'on puisse les
isoler au sein du lot.

- Si I'on souhaite par exemple en priorite suivre Ie risque de residus de
pesticides (qui sont de la responsabilite des producteurs de legumes mais pas
de la transformation elle-meme), on privilegiera une definition du lot plus
directement liee aux parcelles de culture: Ie lot pourrait par exemple
correspondre au lot d'agreage a I'entree matiere premiere.

Ainsi la definition du lot est un element cle du dispositif; elle doit decouler
directement des objectifs poursuivis ainsi que de la faisabilite de la saisie et du suivi
des donnees tout au long du cycle de vie du produit.

La tra<;:abilitecorrespond donc a un contrat moral entre fournisseurs et clients, qui
doit etre fonde sur un accord clair concernant les parametres a tracer et leur
transparence.

13

,

Ii
I

II



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

II

:1
II
I

www.acta.asso.fr
www.actia.asso.fr (acta - actia, Tra~abilite - guide pratique pour I'agriculture et l'industrie
alimentaire, , 1998, 80 p.)
www.afnor.fr
www.agriculture.gouv.fr
www.civ-viande.org
www.critt.net(Guidestrategique.signesofficielsdequaliteagro-alimentaires.CRISALIDE
CRITT, Le Mans: Crisalide Critt, 1996,50 p.)
www.ean.net
www.gnis.fr
www.iso.ch
www.maison-du-Iait.com
www.onic.fr
www.svplait.com
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http://www.critt.netGuidestrategique.signesofficielsdequaliteagro-alimentaires.CRISALIDE
http://www.ean.net
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http://www.iso.ch
http://www.maison-du-Iait.com
http://www.onic.fr
http://www.svplait.com
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I- LES ENJEUX

I. 1 En quoi est-ce important ?

La problematique de l'eau est aujourd'hui une des questions majeures du XXI ieme
siecle. Desormais, I'eau est devenue un bien "rare ", c'est-a-dire une denree
economiquement couteuse. L'opinion publique est aujourd'hui davantage sensibilisee aux
enjeux environnementaux que par Ie passe.
L'epuration de I'eau avant son rejet dans Ie milieu naturel est devenue une necessite a divers
titres :
- sur Ie plan reglementaire, les entreprises ont I'obligation de traiter leurs effluents,
- sur le plan economique, des systemes de taxation des rejets ont ete mis en place pour inciter
les entreprises a ameliorer les performances de leurs dispositifs d'epuration,
- la maitrise des rejets s'impose comme une des composantes importantes des politiques de
gestion de la qualite,
- sur Ie plan de l'image des entreprises, enfin, il s'agit d'un enjeu de plus en plus present dans
la communication des entreprises comme dans les media.

Afin d'aboutir, pour un etablissement, a des solutions d'epuration qui soient techniquement
fiables et financierement acceptables, il convient :

d'une part de maitriser au maximum les quantites d'eau utilisees, les debits
et les flux de rejets generes par I'unite de production,
d'autre part.de choisir et maitriser les procedes de fabrication: Par
exemple, plutöt qu'epurer une eau chargee de dechets, il importe de retirer
ces dechets de I'eau pour limiter la pollution de celle-ci ou modifier la
fabrication de maniere a ce que les dechets puissent etre traites isolement.
Dans certains cas, les dechets peuvent etre valorises (alimentation animale).

Plus generalement, Ie probleme de gestion des dechets demeurera un enjeu de taille pour
Ie secteur agricole et agroalimentaire, qui devra reduire le plus possible ses dechets, et tenter
de les recycler ou les recuperer. Des gains de productivite sont alors generalement constates.
Les dechets des industries agroalimentaires peuvent etre valorises en alimentation animale
(pet-food, aliments du betail), en agriculture ... On peut aussi envisager une valorisation
energetique (biogaz). (On pourra consulter l'ADEME ( agence de l'Environnement et de la
Maitrise de l'Energie : www.ademe.fr)

Les actions de gestion preventive des eaux usees constituent une solide base de
travail pour un acces aux normes ISO 14001.

http://www.ademe.fr
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I. 2 La specificite du secteur agroalimentaire

"" La plupart des activites agroalimentaires necessitent de grandes quantites d'eau :
transport des matieres premieres, extraction, eau de process, lavages, d'ou des rejets
importants

"" La caracteristique commune a toutes les eaux residuaires de l'industrie alimentaire est
d'etre une pollution essentiellement organique et biodegradable; cependant, la tres
forte concentration de ces rejets organiques rend impossible Ie rejet pur et simple dans
Ie milieu naturel..

Cette pollution est tres dommageable en raison de la forte demande en oxygene des produits
rejetes et de l'asphyxie du milieu qui peut en resulter

La pollution agroalimentaire se caracterise par une absence presque totale d'elements toxiques
mais elle presente une tendance forte a I'acidification et a la fermentation rap ide.

Enfin, il faut noter son caractere saisonnier, particulierement important, et qui impose des
contraintes supplementaires de gestion au niveau des sites.

'Criteres d'evaluation de la pollution
On mesure classiquement,

Les Matieres en Suspension (MES)
La difference entre Ie poids des matieres totales et celui des matieres decantables
donne Ie poids des matieres colloi'dales en suspension.

Les matieres oxydables
On dose la quantite d'oxygene necessaire pour oxyder chimiquement toutes !es
matieres polluantes contenues dans l'eau.

* La DCO qui represente l'enveloppe de tout ce qui est susceptible de demander de
l'oxygene, en particulier les sels mineraux oxydables et la majeure partie des composes
organiques, biodegradables ou non.

* DBO Oxydation biochimique: Demande Biochimique en Oxygene est la quantite
d'oxygene (mg/I) consommee pendant un temps donne (habituellement 5 jours, on parle alors
de DB05) pour assurer par voie biologique l'oxydation des matieres organiques
biodegradables presentes dans l'eau usee.

Schematiquement, on mesure egalement:
La teneur en azote et phosphore, qui presentent un risque de pollution des nappes
souterraines. A dose elevee, les nitrates constituent un risque pour la sante
humaine.
Les graisses (les graisses peuvent etre cause dune degradation des ouvrages et
d'une reduction des rendements epuratoires
La salinite.
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Les rejets des principales industries.
La nature des eaux des industries suivant Ie type d'activite peut etre caracterise par des ratios
de pollution et des consommations d'eau specifiques par rapport a la production.

Industries laitieres

Les rejets de ces industries sont de composition variable selon leur origine.
1 Les ateliers de pasteurisation du lait ne deversent que des eaux de lavage,

correspondant a un lait tres dilue.
L' industrie des produits frais (yaourts et fromages frais) rejettent des eaux qui peuvent
etre assez concentrees.
Les fromageries et caseineries produisent du serum riche en lactose et pauvre en
proteines, les beurreries du babeurre riche en lactose et en proteine, mais pauvre en
matiere grasse. Le babeurre et Ie serum correspondent a une pollution considerable.
Pratiquement, ces sous-produits sont recuperes et seule l'epuration des eaux de lavage
est realisee.

Conserveries de legumes et de fruits

Ces industries sont saisonnieres ; elles rejettent des eaux de lavage et des eaux proven ant des
« blancheurs »qui sont tres concentrees en pollution organique, mais les pollutions sont tres
variables selon les procedes et les produits traites.

Abattoirs et conserveries de viandc

Les debits deverses varient selon Ie type d'animaux abattus, Ie mode d'evacuation des
matieres stercoraires et l'importance de l'atelier de triperie. La charge en pollution depend
aussi du taux de recuperation du sang.

Brasseries

Les rejets de brasseries proviennent du nettoyage des salles de brasseries, des cuves de
fermentation, du nettoyage des bouteilles et des flits.
Ces eaux sont polluees par des matieres en suspension, des matieres azotees, des restes de
biere et de levures, des particules de dreches. Ces dechets sont recuperes et valorises (dreches
utilisees en alimentation animale).

Industries de fermentations

Les industries utilisant des procedes de fermentation (acides amines, levures, antibiotiques)
produisent des dechets concentres, souvent riches en azote et avec peu de matieres en
suspension.

Sucreries et distilleries
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L'origine des pollutions est tres variee. Les sources sont :
les eaux de lavage des betteraves
Les « eaux de process» (eaux de presse a pulpes, effluents de regeneration des
postes de demineralisation des jus sucres).

Les distilleries rejettent des vinasses tres concentrees et tres polluees. Les vinasses,
tres chargees en matieres en suspension sont traitees et valorisees.

Feculeries et industries de la pomme de terre

Les rejets de ces industries sont tres fermentescibles car tres charges d'amidon et de proteines.
Ces eaux sont constituees des eaux de lavage des pommes de terre et des eaux provenant des
peleuses qui contiennent des pelures et de la pulpe. Les quantites de pulpes residuelles
peuvent etre suffisantes pour que ron puisse envisager une recuperation en alimentation
animale.

La pollution des feculeries et arnidonneries est importante, du fait des apports considerables
dus aux eaux de lavage de ramidon.

Huileries et savonneries

Les rejets de ces industries sont d'un ph extreme selon les ateliers. Les ateliers de lavage de
matieres grasses rejettent des eaux tres acides aloes que la saponification des acides gras en
savonnerie donne des rejets tres alcalins. Le melange de ces rejets est tres favorable.
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III. 1 Leaattitudes et strategies possIbles par rapport ."enJ~
lLes fondements reglementaires applicablesl

En ce qui conceme leurs rejets d'eaux usees, les etablissements de la filiere alimentaire
presentent la particularite d'etre soumis a la reglementation generale applicable a toute
activite industrielle et, en meme temps, du fait de la nature biodegradable des rejets, d'etre
assimilees a des eaux domestiques. Les entreprises peuvent, si elles repondent aux conditions
prealables requises, rejeter leurs eaux dans les stations de traitement urbaines.

La reglementation europeenne insiste sur la necessite de concevoir I'assainissement en liaison
avec la politique d'objectif de qualite des milieux recepteurs.
Dans ce but, l' arrete d' autorisation de rejet pour une entreprise fixe plusieurs niveaux de
valeurs limites selon, par exemple, Ie debit du cours d' eau, la saison pendant laquelle
s' effectue Ie rejet ou tout autre parametre significatif.

Les installations de traitement doivent etre con~ues de fa~on a faire face aux variations de
debit, de temperature ou de composition des effluents a traiter.

Les valeurs limites sont fixees pour Ie debit des effluents et pour les concentrations des
polluants principaux, et notamment: MST (Matieres en suspension totales), DBOs, DCa.
Azote total, Phosphore total.

L' epandage des eaux ou des bouesssues de l' epuration des eaux, est subordonne a une etude
prealable montrant son innocuite et son interet agronomique.
Les quantites epandues ne doivent pas conduire a l' accumulation dans Ie sol de substance
susceptibles a long terme de presenter un risque toxicologique.
Pour des informations specifiques par secteur, consulter Ie Ministere de l' ecologie et du
developpement durable (www.environnement.gouv.fr)

lLes pratiques commerciales ou industriellesl

La plupart des effluents des industries agroalimentaires sont traites par voie biologique,
aerobie ou anaerobie.
L'epuration biologique constitue la voie la plus rationnelle de l'elimination de la DBOs et de
la DCa qui lui correspond. (Neanmoins, I'applicati on de reglementations de plus en plus
stricte peut imposer l'elimination de la DCa non biodegradable et de certains composes
specifiques, notamment les nitrates).

Prealablement aux traitements biologiques. il sera necessaire d' effectuer des traitements
physiques, dits primaires, destines a retenir les particules les plus volumineuses et les plus
lourdes.

http://www.environnement.gouv.fr
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Les traitements biologiques, dits secondaires, permettent d' eliminer I' ensemble des matieres
organiques biodegradables.
Enfin, le traitement des boues qui proviennent de ces traitements doit etre etudie.

Certains foumisseurs de technologie sont sur Ie site UNIDO EXCHANGE (www.unido.org)

http://www.unido.org
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III. POUR LES CAS RETENUS

III. 1 LES TRAITEMENTS PHYSIQUES

On peut les rencontrer avant Ie traitement proprement dit des eaux, pour la recuperation de
sous-produits ou integres au niveau du process pour favoriser, par exemple, les recyclages
d'eau.

Methodes

On peut eiter, parmi les tres nombreuses methodes de separation:
Le degrillage: pre traitement souvent indispensable, permet d'eliminer les
matieres solides

Le tamisage ou micro-tamisage (necessaire pour retenir par exemple les debris
vegetaux, et epluchures, les dechets d'abattoirs

Le degraissage : on utilise un bassin de retention a surface tranquille qui
permet la flottation des elements de faible densite.

La decantation ou flottation : permettent la separation physique des matieres en
suspension decantables ou flottables.

La centrifugation! hydrocyclonage : permettent de diminuer Ie taux de matieres
en suspension :

Les techniques separatives a membranes (notamment Microfiltation
tangentielle et Ultrafiltration)

Conditions de realisation

Les traitements physiques sont divers et doivent bien entendu etre adaptes aux types des eaux
usees concemees et du process.
lIs sont egalement dependants des choix realises pour les traitements biologiques ulterieurs et
peuvent etre plus ou moins pousses.

A titre d'exemple, on peut souligner que :
• Le degrillage est tres important dans les industries d'abattage (elimination des

matieres stercoraires)
• En ce qui conceme Ie tamisage, il faut noter Ie tamis a evacuation mecanique par

raclage, tres utilise dans les industries alimentaires (abattoirs, conserveries ... )
constitue de töles perforees, dont Ie nettoyage est assure par des raclettes fixees avec
chaine sans fin.

• Le deshuilage est par exemple important dans Ie cas des eaux usees des industries
laitieres
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• la centrifugation pennet, notamment de recuperer I'amidon contenu les eaux de lavage
et de pelage des pommes de terre

• A citer egalement l'utilisation de membranes dans Ie cas
De solutions de nettoyage dans Ie cas de nettoyage en place: (NEP)
Par exemple, ce poste est a l'origine de la pollution phos phoree rejetee par les
fromageries
des bains sodes de lavage de bouteilles dans les industries des boissons
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III. 2 LES TRAITEMENTS BIOLOGIQUES

II s'agit de mettre en contact avec !es eaux a traiter une population microbienne capable de
retenir la pollution car elle se« nourrit » de la matiere organique. Dans une seconde phase,
on separe par decantation, les « boues » ainsi developpees.

Deux grandes voies peuvent etre decrites :
une voie aerobie
une voie anaerobie

L'epuration biologique aerobie

L'epuration biologique consiste a provoquer Ie developpement des bacteries qui se
rassemblent en films et flocons et assimilent la pollution carbonee et azotee.
Differents systemes sont possibles et sont dans la pratique rnis en ceuvre en fonction du type
d'eaux usees : procedes frequents dans tel ou tel secteur, mais dependent aussi des
caracteristiques des eaux elles-memes et des conditions dans lesquelles s'effectue la
production (separation des effluents, recuperation des sous-produits ... )

Le developpement des bacteries peut etre realise par mise en suspension dans I'eau usee
(boues activees) ou sur film fixe (lits bacteriens)

A) LES LITS BACTERIENS dits a BOUES FIXEES

Methodes

Le principe de fonctionnement consiste a faire ruisseler l'e au a traiter, sur une masse de
materiaux de grande surface servant de support aux micro-organismes epurateurs. De l'air
circule a contre-courant. Cette aeration a pour but de d'apporter dans toute la masse du lit
l'oxygene necessaire au maintien en aerobio se de la flore microbienne.

II se developpe a la surface du materiau un film biologique de bacteries.

On distingue les lits a faible charge ou l'epuration ne necessite qu'un seul passage
et des lits a forte charge ou la recirculation est importante
En raison du risque de colmatage, les lits a faible charge, sont moins employes,
malgre leur bon rendement, que les lits a recirculation

Rempla~ant les lits bacteriens a remplissage traditiorinel (pouzzolane ou cailloux siliceux) en
raison de risques importants de colmatage, on rencontre surtout des lits bacteriens a
remplissage plastique : Peu sensibles au colmatage, ils peuvent travailler sous des charges
elevees. En forte charge, Ie rendement d'elirnination de la DBO varie entre 30 et 70 %suivant
Ie type d'e au.

Conditions de realisation
Les lits a remplissage plastique sont generalement utilises pour traiter des rejets concentres.
Si necessaire, Ie lit a remplissage plastique sera suivi d'une etape d'epuration par boue
activee.
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Les lits bacteriens a garnissage plastique sont par exemple mis en reuvre dans les industries
d'abattage et de conserves de viande, mais necessitent des pre traitements tres pousses pour
limiter les risques de colmatage par les graisses.
De meme, en brasseries, Ie lit bacterien a remplissage plastique permet une reduction
importante de la DB05 par elimination rapide des sucres et sera suivi d'un traitement par
boues activees.
Le traitement des vinasses tres concentrees rejetees par les distilleries par lit bacterien avec un
fort taux de recyclage, est particulierement bien adapte.

B) LES BOUES ACTIVEES

Methode
On appelle boue activee une suspension composee d'une population microbienne maintenue
en contact par brassage continu avec l'eau a epurer. On procede ensuite a la separation de Ia
boue et de 1'eaupar decantation.

Schematiquement, ce procede implique la construction dun bassin d'aeration, brasse et aere,
d'un clarificateur et dun dispositif de reensemencement du bassin par la boue activee
recueillie au fond du clarificateur. L'excedent, boues secondaires en exces, est extrait du
systeme et evacue vers Ie traitement des boues.

Les differents systemes de boues activees peuvent etre caracterises par leur charge massique :
rapport entre la masse joumaliere de pollution a eliminer et la masse de bacteries epuratrices
mises en reuvre.

On peut ainsi avoir des systemes:
a forte charge massique : >0.5 kg DB05/jour et par kg de boues
A tres faible charge massique «0.07 encore appele aeration prolongee)

Le lagunage (aere ou non) est un procede extensif, a faible charge volumique, (kg de DB05
/jour/m3 de bassin). Les eaux sont deversees dans de grands bassins et stockees pendant
plusieurs semaines, voire plusieurs mois. La quantite de boues est reduite du fait de la dilution
et du non recyclage des boues.

Conditions de realisation
Le rendement d'epuration est fonction de la charge massique, (ainsi que Ie poids brut des
cellules synthetisees).

• Le lagunage aere parai't bien adapte lorsque 1'on dispose de terrains suffisants. II
presente I'avantage de ne pas generer de volumes importants de boues.

• C'est une solution qui convient bien aux effluents de laiteries : de par sa capacite
tampon, elle resiste bien aux variations fortes de pollution de cette industrie. Pour des
installations importantes, on pourra prevoir, une premiere phase d'epuration par lit
bacterien a remplissage plastique, qui permettra une meilleure resistance aux
variations brutales de charge.

Des installations de ce type peuvent exister pour Ie traitement des eaux de conserverie ou une
homogeneisation et aeration permettent la reduction des temps de sejour.

Le traitement par boues activees permet de fa~on generale, de traiter les eaux de
conserveries ; des industries laitieres des abattoirs etc., seules ou precedees d'un lit bacterien.
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L'EPURATION ANAEROBIE

Methodes

L'epuration anaerobie consiste a favoriser la fermentation methanique (gazeification de la
matiere organique en biogaz, compose principalement de methane et de dioxyde de carbone).

La methanisation produit en moyenne 3 fois moins de C02 qu 'une fermentation aerobie
classique.

La reaction se produit dans un digesteur. Elle suppose une separation des effluents de maniere
a ce que seuls les effluents tres charges soient traites dans Ie digesteur. Les eaux doivent etre
debarrassees de leurs matieres en suspension (c'est la matiere en solution qui sert d'aliment
aux micro-organismes) et etre chauffees a environ 35 oe.
Le digesteur, en acier inoxydable, est etanche et isole thermiquement.

Le digesteur peut etre brasse (sans mecanisme interne, par recyclage hydraulique par pompe) :
Ie brassage a pour fonction d'homogeneiser l'ensemble de la matiere et d'eviter la
decantation. Un dispositif externe permet un dosage volumetrique precis des vidanges
effectuees a la fin de chaque cycle.
Les differents parametres (ph, temperature, ..) sont mesures en continu.

Les installations sont totalement « tele gerees» au niveau des fonctions electromecaniques,
(pompes, vannes etc). et au niveau biologique : contrale et ajustement des parametres de la
digestion.

Le biogaz issu de la digestion anaerobie est souvent utilise pour rechauffer les effluents
entrants.

Conditions pratiques de realisation

Le choix d'une epuration anaerobie de ce type depend de differents fac teurs :
La fermentation methanique est particulierement interessante dans Ie cas dans Ie cas
d'effluents tres charges.
Cette voie de depollution necessite peu d' energie (ne consomme pas d' oxygene).
Les installations sont compactes
Elles generent beaucoup moins de boues qu' une installation aerobie

On peut citer quelques exemples de traitement par voie anaerobie
- les effluents de cave vinicole, effluents de distillerie ( vinasses)

Les caracteristiques des effluents de sucrerie font que ceux-ci se pretent bien a
la methanisation.
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LE TRAITEMENT DES BOUES DE STATION D'EPURATION

L'objectif du traitement des boues (masse bacterienne issue du traitement biologique)
sera toujours double:

Reduction du pouvoir fermentescible ou stabilisation
Reduction du volume des boues par deshydratation

A noter que les boues des industries agroalimentaires presentent la particularite d' etre
bien acceptees en epandage agricole.

Methodes

Stabilisation des boues
Les boues en exces des systemes d'epuration bio logique peuvent etre stabilisees :
par voie aerobie
II s'agit de poursuivre Ie developpement des boues activees jusqu'a realiser l'auto -
oxydation des cellules.
La stabilisation aerobie est realisee dans un bassin oxygene par insufflation d'air ou
aeration de surface

Voie anaerobie :
Concurrent des bassins de stabilisation aerobie
Elle a pour avantage une plus forte reduction des boues en poids et en volume.

Epaississement des boues
Elle peut etre realisee selon les cas, avant ou apres stabilisation en general

par decantation
Ou flottation, bien adaptees a des boues colloidales comme des boues activees.

Deshydratation : necessaire pour rendre les boues transportables ou pelletables
La deshydratation est en general delicate, en relation avec la nature colloidale de la boue :
il importe de « casser » la stabilite colloidale.
La deshydratation peut etre :
- naturelle: lits de sechage
- realisee par filtration ou centrifugation. La centrifugation conduit a une reduction du
volume des ouvrages, mais la consommation energetique est elevee.

Apres traitement, les boues peuvent etre mises a la decharge (Iorsque c'est autorise) ou,
(plus rarement) eliminees par incineration.

Lorsque les boues sont utilisees en agriculture, elles peuvent I' etre
sous forme liquide, apres stabilisation et epaississement
sous forme pelletable apres deshydratation

Elles peuvent etre aussi simplement stabilisees et chaulees ou subir un compostage qui a
pour but de reduire la fraction organique
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S'il y a recuperation d'e nergie, celle-ci ne sera qu'un sous -produit du traitement des boues
et non un but premier.
La recuperation d'energie se fait sous deux formes principales :

production de gaz methane (digestion anaerobie)en general, Ie gaz est utilise
pour 1econditionnement thermique des boues el1es-memes
Utilisation du pouvoir calorifique des matieres seches dans les fours
d'incineration. L'energie ainsi produite sect au sechage prealable des boues.

Conditions de realisation

Le choix de la chaine de traitement des boues est un choix delicat, car il n'existe pas de
solution standard. Ce choix depend de nombreux facteurs : disponibilite en terrain, nature
plus ou moins fermentescible des boues, facteurs economiques (prix de terrain, main
d'auvre, energie, investissements .. ). II depend aussi de la destination finale des boues :
epandage ou mise a la decharge ou incineration ne conduiront pas aux memes solutions
techniques.

La stabilisation aerobie est plus soupie que la digestion anaerobie, dans laquelle les
bacteries methaniques sont plus sensibles aux conditions de traitement. Elle necessite en
exploitation des depenses d'energie superieures a celles de la digestion anaerobie, alors
que cette demiere est plus coOteuse en coOtd'investissement.
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L' installation devra etre conduite de fa~on rigoureuse pour maintenir une qualite constante des
eaux rejetees. Elle suppose un personnel d' encadrement forme et qualifie.

* Bien entendu, il convient de connaitre l'ensemble des obligations reglementaires auxquelles
est soumise l'entreprise

*Audit prelirninaire : La diversite des rejets industriels fait que chaque etablissement doit etre
considere comme un cas particulier. II est indispensable de realiser une analyse initiale qui
permettra de recenser les consommations d'eau et caracteriser les effluents et les circuits par
atelier.
Pour la bonne definition d'une station de traitement d'eaux, il faut pouvoir disposer des
donnees suivantes :

volumes journaliers
debits horaires minimal et maximal
importance et periodicite des pointes de pollutions
possibilite de separation des circuits
possibilites de traitements ou de recyc1ages locaux ou partiels
pollutions secondaires, meme faibles ou occasionnelles

* Changement de logique de production
- Tout projet de modification de production ou creation de nouvelle ligne doit etre pense de
fa~on 11reduire les pollutions et les consommations d'eau (technologies sobres).

- On assiste de plus en plus 11la specialisation des ateliers de production: separation de la
premiere et deuxieme transformation (les conserveries par exemple travaillent des produits
deja laves et epluches) car ces etapes constituent des metiers specifiques conduisant 11des
outils d'epuration adaptes.
- II faut privilegier les procedes utilisant peu ou pas d'eau (par exemple, la cuisson en cellules
vapeur plutöt qu'en bains en charcuterie, reduit la consommation d'eau).
-Les possibilites de recyc1age de l'eau doivent etre etudiees (exemple, recyc1age des eaux de
lavage de pomme en cidreries ou de legumes en conserveries ... )

II est souvent utile d'isoler certains effluents et d'en prevoir un traitement specifique, par
exemple lorsque l'effluent provenant d'une fabricati on donnee presente certaines
caracteristiques particulieres (concentration elevee en DCO ou DB05) ou en elements
toxiques

1

!I
"I'
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De maniere generale, il importe d'ameliorer la recuperation de sous -produits et de dechets :
une recuperation optimale est en effet la meilleure garantie de non-pollution: table
d'egouttage pour les serums en fromagerie, caniveaux pour Ie sang en abattoirs ...
11importe cependant de mettre en place une filiere perenne de valorisation des sous-produits

l':=======:c=~_- _--_-__-_-_~__-=_=__-_--_-_'-~_--_~_~~-_--~--,=__",===_-'-~__:_"=_' _-_CC=-_- '-.-_-_"_-_---c=-_cc,,=__-_- _



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
.1
,I

~1J~[)~~ ~1J~1J~1J~~~~~
~ö~~ L~jQ\~~ö=jQ\UM~~1JjQ\~~~

r

HOW TO START IN AGRO - FOOD
INDUSTRY

ONUDI

SPANISH PART 1

NOVEMBER 2003

SIEGE SOCIAL: 58A. RUE DU DESSOUS-DES-BERGES- 75013 PARIS - TEL. : 01,45,84,01 ,94 + - FAX: 01,45,86,23,58 - E-mail: gem@gem,fr
SOCIETE O'ETUOES POUR LE MARKETING, L'ENGINEERING ET LA GESTION - GEM - SARL AU CAPITAL DE 50,000 € - R,C, PARIS 76 B 1303 - SIRET304 489 51100028



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

La 1echees un caldo ideal para el cultivo de un sinnumero de organismos .

La 1eche sale pura de la ubre, pero si se quiere evitar una proliferaci6n bacteriana es necesario que
las operaciones posteriores sean realizadas bajo buenas condiciones de higiene. Verla ficha de
apoyo « seguridad de los alimentos ».

EI tiempo transcurrido entre la ordefiada y las operaciones en la lecheria debe serlo mas corto
posible, y durante este lapso, la leche debe seI'refrigarada.

La producci6n 1echera no puede analizarse fuera de su contexto natural ; ella esta inserta en un
sistema de producci6n, que en general, implica al mismo tiempo la producci6n de vegetales
(alimentaci6n animal), producci6n de carnes ( bueyes, temeros, vacas agotadas, etc.), producci6n
de estiercol, etc. Vel' el sitio : www.fao.org.
Muchas veces, las poblaciones locales no pueden digerir la lactosa, y hay que tenerlo en cuenta.

La orientaci6n del producto dependera entonces pOl' una buena parte de las caracteristicas del
mercado (vel' ficha de apoyo «Estudio de mereado »), de la experiencia de los operadores y del
aparato de distribuci6n.

e Mercado local con una red de frio limitada : mantequilla, leche esterilizada.

e Mercado local con una red de frio y una rotaci6n rapida : todos los productos, incluidos los
productos lecheros frescos y leches pasteurizadas.

e Mercado de exportaci6n : leche en polvo, mantequilla, quesos.

Se podria contemplar la producci6n de quesos en los diferentes casos de figura si el « Know-how»
existe.
La actividad 1echera es un actividad propicia a un amplio abanico de inversiones, desde la mini-
lecheria poliva1ente (ver ficha guia «Pequeiia lecheria multiproductos») hasta las grandes
unidades especializadas. Ver los sitios www.maison-du-lait.com. www.adeota.com y Unido
Exchange con www.unido.org.

03/11/2003

http://www.fao.org.
http://www.maison-du-lait.com.
http://www.adeota.com
http://www.unido.org.


I

CIlou
CIl

~
CIlo
CIl
(I)
::3
0'

c::
'0.~

l
ou

c::'0.....
u
e!o
~>p;J

I
I
I
I

I
I

I

I

I
I
I

I

I

I

I
I

I
I
I
I



Ficha de orientacion sectorial « lecheria "

]1

3

o 1ciones tecflolt) ica osibles
• Se puede fabricar la mantequilla directamente de la

leche, pero el producto es de menor cali dad.
• EI descremado se reliza en una centrifugadora.
• La leche descremada contiene prote(nas y azucares.

Puede ser valorizada en la alimentaci6n humana 0 en
productos industriales para la alimentaci6n humana
(case(na), como en la alimentaci6n del ganado, etc.

Papel emparafinado, entrecalado de aluminio y papel,
barquillas de phlstico.
Se puede tambien derretir la mantequilla para obtener un
aceite de buena conservaci6n (mante uilla fundida).

• Antes de la maduraci6n, puede ser recomendable
pasteurizar la crema.

• De acuerdo a las exigencias de calidad, se puede
« producir» la crema con fermentos seleccionados,
madurarla sin fermentos exteriores, madurarla con la
mantequilla del dia anterior, 0 simplemente no
madurarla.

• Hatido en continuo: la crema es vaciada en un
« Batidor », el cual funciona con dos tomillos de
Arqu(medes que giran en senti do inverso.

• EI suero puede ser utilizado en alimentaci6n animal.

Se da vueltas a la mas a de mantequilla cada vez mas
lentamente reventando asi las gotitas de suero.
Se regula la humedad del producto acabado y se agrega la
sal dando sabor y mejorando la conservaci6n.

leche
de la

FUllciolles

Separar la
descremada
crema.

Concentraci6n de las
materias grasas de la
crema.

Desarrollo del aroma.

Mejoramiento de la
conservaci6n.

Suero

Leche
IIp.~r.rp.m:lll:l

Hatido

Amasado

Empaque

Maduraci6n

PRODUCClON OE MANTEQUllLA

• La principal alternativa esta relacionada con las capacidades de la producci6n. Existe un amplia gama de
equipos, desde aquellos destinados para la microproducci6n hasta las maquinas de gran capacidad que
funcionan en continuo.

• Conservaci6n en frio del producto acabado. En general hay una fuerte competencia por parte de las materias
grasas vegetales. Puede realizarse un descremado parcial de la leche destinada a la lecheria, de esta forma se
recupera la mantequilla que es vendida, la mayoria de las veces, a buen precio.

o eraciolles
Leche entera

03/11/2003

Opciones:

Exigencias :
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Ficha de orientacion sectorial « lecheria »

Opciones:

Exigencias :

4

o ')ciolles tecllo[(j icas JOsihles

• Pasteurizaci6n antes 0 despues del
envasado : en pequefia
instalaciones, a fin de evitar el
riesgo de recontaminaci6n, se
envasa la leche antes del
tratamiento termico, la seguridad
es mayor pero el rendimiento es
menor y cualidad organolepticas
inferior.

• La pateurizaci6n puede ser
realizada en cubas ( equipamiento
simple) , 0 en los pasteurizadores
de placas ( el rendimiento es
mejor).

• EI envasado puede hacerse en
botella plasticas, fabricadas
termicamente, cajitas de cart6n,
bolsas en polietileno, 0 en botellas
de vidrio.

• Descremado parcial por
centrifugaci6n destinado al ajuste
del tenor en materia grasa.

• Mezclado de leches de diversos
origenes.

Funciolles

Garantizar una
composici6n
constante del

producto acabado.

Destruir los
germenes pat6genos

para evitar la
recontaminaci6n

antes del envasado

LECHE PASTEURIZADA

Envasado

Leche cruda

o eraciones

Fstl'lnchlri7.l'Icion

Leche pasteurizada

La leche pasteurizada requiere una red en frio sobre cera y una rataci6n nipida. Necesidad de abastecimiento en
envases ( botellas, cart6n, plasticos).

PRODUCCI6N OE lECHE LIQUIDA

Se opera esencialmente con 2 praductos:
• Leche pasteurizada,
• Leche esterilizada.
En una leche pasteurizada, los germenes pat6genos ( y tambien otros) han sido destruidos: el tiempo de
conservaci6n despues del tratamiento es corto ( algunos dias en refrigeraci6n). En una leche esterilizada, la casi
totalidad de micra organismos presentes han sido destruido: el tiempo de conservaci6n es largo ( algunas
semanas 0 varios meses a temperatura ambiente).
Tambien existen las leches aromatizadas, generalmente esterilizadas.

03/11/2003
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Overac;ones Flillciolles O/Jciones tecl1o!rif!icas fJosibles

Leche cruda

I Ver: leche pasteurizada Ver: leche pasteurizada

Estandarizaci6n y
homogenizaci6n

I
Precalentamiento Destrucci6n de germenes a Tratamiento termico en tina 0 en un

(facultativo) traves del tratamiento intercambiador de calor:
termico a granel. • Destrucci6n de la mayor parte de

germenes pat6genos, •• Esterilizaci6n posterior con temperaturas
menos elevadas.

Envasado
esterilizaci6n Fabricar un producto de Igual opci6n de base que para la leche

larga conservaci6n .. pasteurizada:
• Envasado y luego esterilizaci6n : menos

riesgo pero rendimiento a su vez menores
y cualidades organoIepticas inferiores. Se

II T.eche e"teriliz::Io::l I acondiciona la leche en botellas de vibrio
o de phlstico antes de esterilizarla en la
autoclave.

• Esterilizaci6n a granel y luego
acondicionamiento aseptico :
ultrapasteurizaci6n ( UTH) por ejemplo,
reservada a volumenes importantes.
Tecnologfa sofisticada.
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Ficha de orientacion sectorial « lecheria "

LECHE ESTERILIZADAII

5



Fiche d'orientation sectorielle "laitiere"

La fabricaci6n de leche concentrada azucarada es delicada. EI producto no puede ser esterilizado, pues puede
caramelizarse, los riesgos de contaminaci6n son grandes, imponen por ello rigurosas precauciones de higiene.

Opciones:
La evaporaci6n permite obtener pnicticamente las mismas cualidades nutritivas que la leche, en un volumen
mucho mas pequeno. Se obtiene un producto de larga conservaci6n a traves de 2 vias:
• Azucarado: creaci6n de una presi6n osm6tica desfavorable para los micro-organismos
• Esterilizaci6n.

JI

Ver ficha « leche liquida»

Evaporaci6n en equipo de cocci6n
al vacfo.

FUllciones y opciolles tecno16gicas
'}osibles

Envasado por una maquina con
pist6n ( frecuentes atoramientos
para el caso de leche concentrada
azucarada).

Operaciolles

PRODUCClON DE LECHE CONCENTRADA

Leche cruda

azucar

Exigencias :
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Leche conentrada
azucarada

Leche concentrada
natural

La esterilisaci6n se realiza en
autoclave.

I
I
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Exigencias :

Fiche d'orientation sectorielle "laitiere"

JI

Tener cuidado con la presencia de
bacteri6fagos 0 de trazas de antibi6ticos que
uedan im edir el desarrollo microbiano.

EI envasado puede hacerse antes 0 despues
de la fermentaci6n. En el yogurt incubado la
leche sembrada es colocada en botes,
puestos en la estufa. En el caso del yogurt
batido, el yogurt es envasado despues de la
fermentaci6n-enfriamiento.
Sea en equipos (estufas mas 0 menos
grandes) sea en camaras temperadas (cuarto
con tern eratura e hidrometria controladas).

o ciolles tecl/ol()o 'icas 70sibles

la flora En tinas (instalaciones pequena) 0 en
pasteurizadores de placas : se puede realizar
previamente un descremado y/o agregar
leche en polvo para regular la materia seca

Fermentaci6n y coagulaci6n
de la leche.

Regulaci6n de
micrbiana ..

FUllciolles

Agregar los fermentos que
conVlenen.

PRODUCCI6N DE lECHE FERMENTADA

yogurt

Fermentaci6n

o 7eraciolles

Leche
cruda

Pasteurizaci6n

• La fermentaci6n es un tipo de biotecnologia que necesita bastante rigor si se quiere evitar una proliferaci6n
microbiana indeseable. Son productos extra frescos de corta duraci6n y de conservaci6n al frio.

• Existen una gran variedad de tipos de leche fermentada. Al nivel industrial, se efectua siempre una
pasteurizaci6n seguida de una siembra de cepas seleccionadas. Los productos senln diferentes de acuerdo a
las cepas y a los procesos utilizados. Daremos como ejemplo el yogurt.

Envasados en botes

Opciones:

L
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Fiche d'orientation sectorielle "laitiere"

Opciones:

JI

Descremado parcial , mezc1ado de leches

o dOlles tecnicw' osibles

8

Ver: ficha« leche liquida ».

Siembra de fermentos lacticos y cuajo

Los mol des pueden servir de envase.
En caso contrario, se hace transvase en
botes.

EI queso pierde su suero en mol des
perforados (general mente se usa el mismo en
la distribuci6n).

Efectuado en la tina 0 en moldes. Se realiza
eventualmente un pre-desuerado con una
tela (gasa).

Homogenizaci6n del
producto

Fu Ilciolles

Cuajado formaci6n de un
gel mediante acidificaci6n y
acci6n enzimatica

Preparaci6n del
cuajamiento de la leche.

Separaci6n de la cuajada y
del suero ..

o eraciones

Leche cruda

Queso fresco
mol de ado

Coagulaci6n

Desuerado en un
molde

PRODUCClON DE QUESOS FRESCOS

En leches fermentadas, no se realiza desuerado. Para el caso de los quesos, por el contrario, se separa la cuajada
( fracci6n s6lida) del suero ( fracci6n Ifquidida ).
Existe un sinnumero de tipos de queso fresco; se pueden establecer dos grandes categorfas:
• Quesos frescos moldeados: la cuajada es colocada en moldes, donde pierde el suero.
• Quesos frescos alisados : por ejemplo : « petit suisse»). La cuajada es desuerada ( por centrifugaci6n por

ejemplo), y luego alisada en un homogeneizador.

03/11/2003

Exigencias :
La fabricaci6n es f(ipida y simple. Sin necesidad de local de maduraci6n y dado que los productos son
comercializados inmediatamente despues de ser fabricados. Las exigencias de higiene son rigurosas. Se pueden
utilizar leches con un inicio de acidificci6n.
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Fiche d'orientation sectorielle "laitiere"

PRODUCCI6N DE aUESOS MADURADOS JI

Opciones:

Existen numerosas variedades de quesos madurados. Se dividen tradicionalmente en quesos de pasta prensada
cruda (<< Cheddar », «Holanda »,« Saint Paulin »,... ), quesos de pasta prensada cocida (<< Comte »,
« Gruyere », «Parmesano »,... ) quesos de pasta blanca ( «Camenbert» ), quesos de vena azul (<< Bleus»,
« Gorgonzola », « Roquefort », ... ). Se venin a parte los quesos procesados ( fundidos) que no necesitan
maduraci6n.

Exigencias :

La fabricaci6n de quesos necesita de un tiempo de estadia importante ( puede ser de uno a varios meses segun
el tipo de queso) en salas de maduraci6n (cavas de afinado) con temperatura e higrometria controlada ; en los
paises calidos, el aire acondicionado puedo ser prohibitivo.
EI madurado permite mejorar las condiciones de conservaci6n del producto.

Ejemplo de pastas prensadas cocidas:

o ciolles ICcllicas osibles

La cuajada es transvasada des de la tina
caldera ( mecanicamente 0 por bombeado al
vado) y enviada a los moldes para queso. La
mecanizaci6n de estas operaciones puede
lIe ar a ser bastante erfeccionada
Distintos tipos de prensado. Operaci6n
gradual.
Varios meses en s6tanos ( cuartos de
maduraci6n).
Controies constantes, riesgo de perdida de
uesos de gran tamafio

9

EI tamano de los granos de la cuajada juega
un papel muy importante en la formaci6n de
las caracteristicas organolepticas del
producto acabado. Corte manual 0

automatico con la ayuda de un « corta
cuajada ».
La cuajada es calentada hasta 50 0 C a 60
o C con agitaci6n permanente.

Fu Ilciolles

Ver: ficha « leche Ver: ficha « leche Ifquida »".
Ifquida »".

Homogeneizaci6n de la
masa.
Maduraci6n desarrollo de
las cualidades
organolepticas

Cocci6n de la cuajada

Transvase de la cuajada

Fermentos lacticos + cuajo Ver: ficha «quesos frescos ».

Corte de la mas a cuajada

Ml'lrlllfl'ldon

Molrle;lClo

« Siembra »

Leche crud a

o eraciones

03/11/2003
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Esta ficha aborda el conjunto de carnes ( vacunos, cerdos, aves, etc.)

Una red en frio es pnicticamente indispensable (camiones frigorfficos, almacenaje en frio a nivel de
matadero, de talleres de despiece, etc ... ), ademas las operaciones exigen estrictas condiciones de
higiene.

EI circuito de carne de vacuno no se puede abordar solo. Es necesario tomar en cuenta el sistema de
producci6n agricola en su conjunto incluyendo los alimentos para el ganado ( forrajes, etc.), la
producci6n de estiercol, eventualmente la producci6n lechera.

EI matadero es la ultima etapa que perrnite la deteci6n de los animales enfermos y sus aislamiento.
DIE recolta, analiza y difunde la infomaci6n cientffica veterinaria para limitar la propagaci6n de las
enfermedades de los animales al hombre.

Se pueden diferenciar siete especialidades 0 tecnicas fuera de la de los platos cocinado, que se
tratan en ficha aparte:

e Matadero de animales grandes y despiece

e Matadero de animales pequefios y despiece

e Salaz6n de productos crudos

e Salaz6n de productos cocidos

e Pates

e Charcuterfa de aves

e Descuartizado (harina de carne)

N6tese que las actividades de sacrificio y despiece pueden ser geograficamente separadas.
Desde las crisis alimentarias que ha conocido el sector del carne, la trazabilidad y la calidad son 2
elementos imprescindibles ejercer.
La trazabilidad consiste enel seguimiento de los animales desde su nacimiento hasta la carne en el
plato del consumidor. ASI se puede, a cada momento, dar la prueba de 10 que esta escrito en la
etiqueta : pals de nacimiento, de crfa, lugar del matadero, categoria, tipo de raza ... Se sabe tambien
de d6nde viene el producto y d6nde fue vendido.
La trazabilidad ayuda a conservar un rastro preciso de todas estas informaciones. Perrnite la
localizaci6n de los productos, interrumpir la venta si es necessario y , si es necessario, volver hasta
el ganado. Ir a ver la Ficha de apoyo « Trazabilidad ».

EI sistema de calidad aspira a reforzar los controles durante toda la cadena de aprovisionamiento.
Los servicios de calidad realizar tests sistematicos y analisis, durante toda la cadena de
transformaci6n (embarco, recepci6n, ... ).
Ver la Ficha de apoyo « seguridad de los alimentos ».

03/11/2003
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I Ficha de orientacion sectorial " carnes "

I
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I
I

l SACRIFICIO DE VACUNOS , PORCINOS, OVINOS V CABALLARES

Opciones:

• EI sacrificio utiliza generalmente una gran cantidad de agua potable de calidad adecuada. Si ello no
fuera posible se puede a cambio realizar un sacrificio« en seco ». En este caso, se debe tomar un maximo
de precauciones para evitar la contarninaci6n de las partes comestibles como la piel, las visceras, etc ...

• La presentaci6n que sigue corresponde a un sacrificio en condiciones normales de abastecimiento en
agua.

• La actividad de sacrificio puede relizarse al interior de las zonas ganaderas ( necesidad de establecer
conexi ones con los centros consumidores mediantes camiones frigorificos) 0 en las cercanias de los centros
de consumo (<< circuito en vivo» ; la mayor parte del trayecto entre los sitios de producci6n y de consumo
se realiza con animales vivos sea en camiones, sea en arreo, hay menor necesidad de frio, pero mayor es la
perdida de peso en vivo).

I)

Exigencias:

En el matadero 0 en talleres especiales.
Los detallistas pueden eomprar direetamente
las canales.

Resudado en euarto refrigerado

Manualmente 0 con un quemado (la cerdas
resuduales son uemadas ara los oreinos).
Las visceras freseas (rajas) se pueden colgar a un
riel Qara la inspecei6n
Serruehos manueles 0 electrieos.

Generalmente, se euelga el animal a un ganeho
sobre riel, ara facilitar el desangrado.
• Se puede efeetuar sobre eaballetes de desollado

(animal en posiei6n horizontal), 0 en rieles.

Limpieza y sac ado de la cerda
( elado).
Extracci6n de las visceras

FUllciolles

Facilitar la manipulaei6n y la
venta

Aturdir al animal y vaelar
toda la san reo

Maduraci6n de la
earne,eonservaei6n de sus
eualidades
Presentar las carnes en
pedazos 10 suflcientemente
pequeiios para la venta al
detallista 0 al eonsumidor

Refrigeraci6n

Despiece (eventual)

Corte en dos medias
canales

depiende del espeeie

Es indispensable :
• Bien separar las zonas llamadas, « sucias » de las llamadas « limpias » a fin de evitar la contaminaci6n

de los canales limpiados 0 de las tripas comestibles,
• Evaluar con rapidez las carnes no aptas para el consumo,
• Evitar la interrupci6n entre las operaciones
• Depurar los desechos y emanaciones antes de su evacuaci6n al exterior.
Las operaciones de inspecci6n ( selecci6n de animales sanos) son capitales, ellas deben ser realizadas por un
personal muy calificado. En general, se ocupa un obrero especializado por cada puesto de trabajo.

I
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Exigencias:

Opciones:

I
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Ficha de orientacion sectorial <c carnes ..

SACRIFICIO DE AVES, CONEJOS

• La 10calizaci6n del matadero debe estar cerca de los sitios de producci6n 0 de consumo
• La casi totalidad de operaciones descriptas que siguen, pueden ser automatizadas. En este caso,

conviene facilitar las transferencias entre los diferentes grupos de operaciones (sacrifio, destripado,
despiece) utilizando transportadores aereo con ganchos.

• Las operaciones de control para la selecci6n de animales sanos, deben ser efectuadas por un personal
bien calificado del servicio veterinario.

• Condiciones de higiene rigurosa.

Operaciolles FUllciolles Opciones lec1lo16gicas posibles

Aturdimiento Sacrificio y vaciado de la EI polIo puede ser colgado en un riel
desangrado sangre.

Escaldado Sacar las plumas. • Conejo : desollado ( sacar la piel) despues
desplumado del desangrado

Patos y ganzos : el desplumado en seco es
terminado con un bano de cera caliente

Destripado y
Sacar las v!sceras y otros. • La traquea y el es6fago son sacado, y/o con

corte de patas y cabezas
preparado • Manual 0 con pistola para cloaca y tijeras, 0

todo automatico

Conservaci6n. Al aire para las aves fresca
Enfriamiento En agua para las destinadas a la congelaci6n

(se evita asi la descoloraci6n)

Cortar en pedazos ; medio 0 • Oparaci6n automatizable.
Despiece un quarto de polIo, en • Existen maquinas especfficas para las

filetes, etc ... diferentes operaciones ( maquinas para
atar,maquinas de despiece, etc.) que pueden
ser utilizadas en mataderos de mediana
envergadura.

• Cierto tipo de dispositivos de despiece son
intercambiables en el circuito, permitiendo
as! una respuesta inmediata a las variaciones
cualitativas del mercado.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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Ficha de orientacion sectorial .. carnes ..

SALAZON DE PRODUCTOS CRUDOS

Los productos abordados son: el jam6n seco y otros productos del despiece tales corno coppa, salchichones secos,
chorizos, etc.
La conservaci6n del producto se obtiene mediante la sal y el secado.

Opciones:

• Posibilidad de abastecimiento en carne fresca 0 congelada.
• Actividad aparejada con el taller de despiece ( recuperaci6n de desechos de preparaci6n) 0 aut6noma.
• Diversidad de materias primas utilizables : cerdo, vacuno, cordero ...
• Segun las condiciones climaticas, posibilidades de secado parcial 0 total, en atm6sfera acondicionada.
• Actividad adaptable a todo tipo de talleres, desde el tipo artesanal hasta el industrial.

Exigencias:

Actividad de tipo biotecnol6gico necesita :
• Control de las materias primas.
• Estrictas condiciones de higiene
• Un « savoir-faire» en el desarrollo de las operaciones
• Un tiempo de preparaci6n largo ( 3 seman as aproximadamente para un salchich6n seco, varios meses para un

jam6n).

Condiciones climaticas favorables: aire frio y seco para el secado ( clima de semi-montana por ejemplo).
Si no es as!, necesidad de secado artificial: implica fuerte consuo de energfa.
EI producto acabado tiene que conservarse en una atm6sfera seca y fresca hasta su consumo.
Productos delicados.
NB : la descripci6n que sigue corresponde a la del salchich6n seco.

II
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o eraciolles

Picado

See ado

03/11/2003

FUllciolles
Facilitar la mezcla.
Obtener un producto final
homogeneo, con una granulometrfa
conveninte
L1enar
Agregado de sal( bacterioestatico) y
de especias (aroma).

L1enar la tripa con la mezcla

• Rea\izar un pre-secado
• Activar el desarrollo microbiano.

Favorecer ciertas fermentaciones
(que Ie dan las cualidades
organolepticas especfficas) y alargar
el tiempo de conservaci6n

o ciolles (eclloM icas osibles
La carne congelada requiere un despiece previo
• Picadora 0 cutter,
• si cutter, el picado y el mezclado son realizados en el mismo

a arato.
Se rea\iza en una amazadora ( si mo\ido, con la picadora) 0
con el cutter.
Se agrega sal y eventual mente los aromas, fermentos,
colorantes y otros aditivos.
EI tornillo de Iransvase uede realizar el mezclado.
Tripas naturales 0 artificiales.
Se empuja la pasta con un embutidor manual 0 automatico
(verticales u horizontales).
• 20° a 25° C de 12 horas hasta 3 dias
• muchos sistemas de regulaci6n de energia necesarios para

el estufao ( resistencias, vapor, etc.).
• el estufado y el secado se pueden rea\izar en el mismo

cuarto
• aveces el estufado es desaconsejado ( grasa almacenada

por mucho tiempo, salchich6n de diamelro pequefio,etc;).
• Estufado en hI1medo osible
• Temperatura en <16°C.
• Temperatura en humedo >8°C.
• Distintos sistemas segun fuente de energia ( ver parrafos

anteriores).
• Se puede hacer al aire \ibre si es suficientemente seco
• Aire en circuito abierto 0 cerrado
• Puede ser ahumado, por razones organolc~pticas y de tiempo

de duraci6n.
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Ficha de orientacion sectorial « carnes "

Opciones:

Exigencias :

SALAZON DE PRODUCTOS COCIDOS
11

6

Operaciolls FUllciolles Opciolles tecllo/r;gicas posihles

Deshuesado Extraci6n de las partes no • Desechos de preparaci6n valorizables en pate
Desnervado comercializables del jam6n. en el mismo sitio.
preparaci6n • EI deshuesado y el desnervado pueden ser

mecanizados.

Salmuerado
Batido • Mejorar las cualidades • Salmuerdo en tina con agua salada 0

organolepticas. directamente por inyecciones (jeringas con
• Facilitar la conservaci6n. mono-agujas, poli-agujas, etc .. ~0 por
• Estandarizar la propoci6n inyecci6n en la arteria. Los sistemas por

en agua del producto inyecci6n facilitan la incorporaci6n de
aditivos .

• EI salmuerdo y el batido pueden ser
combinados.

Moldeado • Darle una forma • Moldes en aluminio ode otro tipo
Prensado particular. • Posibilidad de empaque definitivo antes de la

• Darle una cierta rigidez al cocci6n.
producto acabado.

Cocci6n
Refrigeraci6n Llegar a 68-69°C y luego Agua caliente 0 vapor

detener hasta el centro la Marmitas a vapor 0 hervidores.
cocci6n

Desmoldeado
Empaque • Desmoldeado manual 0 mecill1ico.

• EI empaque es general mente al vacfo.
• Pre-cortado eventual

• Aparejada 0 no ala actividad de despiece.
• Variable de acuerdo a la legislaci6n, posibilidad de utilizar aditivos para reducir el costo del producto

cabado (polifosfatos, lactoproteinas, feculas de papas .. ) .

• Conservaci6n del producto acabado en frio, durante un tiempo lirnitado.
• Estricto control de las materias primas y de las condiciones de higiene: riesgos importantes de

accidentes de fabricaci6n.
• Al contrario de las salazones crudas, la duraci6n del procesarniento es corta y las condiciones climaticas

no tienen importancia ( sin embargo, puede haber necesidad de refrigerar ellocal de fabricaci6n).

03/11/2003
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Ficha de orientacion sectorial " carnes ..

PATE
Carnes molidas de textura variables, condimentadas y cocidas ( general mente envueltas con grasas)

Opciones:

• Multiplicidad de tipos de materias primas: cerdos, aves, etc; posibilidad de incorporar prote{nas
vegatales.

• Posibilidad de valorizar los co-productos del taller de despiece, de preparado de jam6n, etc.
• Acondicionarniento en latas (esterilizaci6n : conservaci6n de larga duraci6n a temperatura ambiente) 0

« en fresco» ( al vacfo 0 no : conservaci6n en frio y duraci6n de vida lirnitada).
• Multiplicidad de recetas posibles : amplio surtido, adaptable a todo tipo de costumbres alimentarias.

Exigencias:

• Estrictas condiciones de higiene ( riesgos de proliferaci6n rnicrobiana debido al molido fino de la
materia prima.

NB: el procedirniento de fabricaci6n que sigue describe el pate de higado enlatado.

Operaciones FUllciones Opciones tecllohJgicas posihle.~
Grasas Hfgados

I
~

Facilitar la mezcla y las operaciones • Utilizaci6n de productos sobrecongelados
ulteriores despedazado de los productos antes del

Molido I
molido.
• Agregado a ese nivel de diversos ingredientes

(nitritos, azucar, sal, etc .. ~.

Escaldado
Favorecer la estabilidad de la Marmita 0 hervidor cilindrico
emulsi6n.

• Cutter, realiza dos funciones : molido y
Mezcla mezclado.

• Tambien existe un cutter-marmita .
• Incorporaci6n del resto de componentes.

Enlatado
Rebordeado : cerrado de la lata.rebordeado • En frio en caliente

• Tamafio de latas variable.

Esterilizaci6n I Cocci6n y conservaci6n. • Autoclave estatico y en continuo.
cocci6n • 116°C durante 65 min para latas pequefias.

• 116°C durante 80 min para latas grandes.

Enfriamiento I Termino de la cocci6n En autoclave 0 afurea.

11
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Esta tecnica valoriza los co-productos de mataderos ( cadaveres de ani males no conformes a las normas sanitarias,
desechos varios, huesos, etc .. > Les deschos son clasificados segl1n un riesgo mas 0 menos alto en los paises donde
casos de encefalopatfa bovina espongiforme (ESB) se han dec1arado (Europa, Canada).
En cualquier otra parte, las harinas de carne pueden todavia ser utilizadas en alimentaci6n animal.
Ademas, se utliza las materias grasas para grasas industriales (jaboneria por ejemplo) y transformaci6n de huesos
en gelatina. Las pieles van al sector de curti do.

I
I
I
I
I
I

L DESCUARTIZADO

Ficha de orientacion sectorial « carnes"

I]
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Opciones:

Para desnaturalizar y estirilizar los productos , se puede procerder :
• por via humeda ( acci6n directa del vapor sobre los productos tratados). Se realiza en aparatos llamados

«autoclaves para caldo »; este procedimiento es cada vez menos utilizado, dada su lentitud y su bajo
rendimiento

• por via seca ( el vapor no entra nunca en contacto directo con el producto). En este procedimiento el
mas utilizado y que se describe mas abajo. Utilazan solventes arriesgados, as I, los centros de tratamientos
utilizan cada vez mas, la tecnica de la centrifugaci6n.

Exigencias:

• separar el taller de descuartizado del matadero para minirnizar los riesgos de contarninaci6n bacteriana.
• malos olores importantes.
• Rapidez de la transferencia entre el matadero y el descuartizado por razones de seguridad de la salud

publica.

Operaciolles Fu IlCiOlleS Opciolles teclloMf:icas posibles

Cocci6n • Esterilizar los productos. • Aparatos en continuo 0 en discontinuo .
• Disminuir el tenor en agua. • Se puede proceder previamente a un triturado y

a un pre-cocido.
Triturado : moledores con martillos 0 a cuchillo

Extraer las grasas. • Extracci6n mecanica, por ejemplo estrujadora

I Extracci6n f- con calentador 0 no.
• Extracci6n con solvente (sistemas en continuo

o en discontinuo).

~
Sistemas de tratamiento complejo por acci6n
directa del solvente sobre las materias primas,

Grasas
acci6n simultanea con el molido, la
esterilizaci6n, secado y destilici6n.

1 • Centrifugaci6n

Extraer los desecho pequei'ios. • Turbo extractor.

I Pnrificacion I • Deeantador
• Clarifieador (en seco 0 con lavado el agua).

,

I I~es
Presentar un producto acabado Operaci6n faeultativa, de acuerdo al destino de

Molino homogeneo de granulometrfa los productos y a la calidad de ellos despues de la
constante extraeci6n

I 03/11/2003 8



I
I
I
I
I

La transformaci6n de pescado consta de dos grandes etapas:

EI pescado es un materia prima muy fnigH que debe refriarse y trabajarse nlpidamente antes de un
almacenamiento en la forma de productos sobre-congelados 0 de eonservas.

e Separaei6n de la came/desechos (destripado, sacado de espinas, descoletado, deseabezado,
filetado). Esta operaci6n puede ser realizada :

Sea en un barco faetorfa, el eual entregara los productos semi-elaborados a la industria,

Sea en tierra en el momento de la reeepci6n de la pesca 0 de los productos de la
piscicultura.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

e Transformaci6n de pedazos nobles por una parte (carnes), y los desechos por otra parte:

came conservas, charcuterfa, platos cocinados, platos ahumados,

desechos sub-productos destinados a la alimentaci6n del ganado (aceite, harina), a la
alimentaci6n human a (sopa, «Nuoe-Mam ») 0 para abonos.

I
I
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Ficha de orientaci6n sectorial "transformaci6n de pescados"

I l?JRJEPARACION DE PESCAJDOS
Ficha elaborada con la colaboraci6n del « Centre d'Etude et de valorisation des Produits de la Mer ».

Opciones:

• Son las correspondientes a la primera etapa del tratamiento del pescado. Se realiza a bordo 0 en tierra.
• De acuerdo al tipo de valoraci6n del producto, sera tanto 0 mas acabada: pescados solamente

destripados (para la venta fresca, algunos pescados salados, ahumehados ... ) 0 filetes de pescado.
• Multiples posibilidades de mecanizaci6n de operaciones.

Exigencias :

• La materia prima debe ser utilizada rapidamente. La cadena de frio tiene que ser respectada desde la
pesca: 0-2°C. Lirnitar los tiempos de espera y subida de temperatura durante la preparaci6n. Necesidad de
equipamiento en frio importante al rnismo tiempo que de grande cantidades de agua potable (lavado en
permanencia de pescado y de las instalaciones).

• Un sistema de manejo de la calidad (Cf. Ficha de apoyo « Securidad de los alimentos »). Una perfecta
higiene de los locales es indispensable.

Operaciollcs FUllciollcs ~~. ~~_~~~ !!p!::'~J}!S\!~c:!'20ß~C!I~)!r::~~h1es~~>-==~ .~ - --- - -

Lavado I Lavar los pescados. Operaci6n casi siempre necesaria:
• Manual.
• Tambor rotativo inclinado bajo chorros de agua.

Sacar la cabeza (si necesario) y las • Manual.
vfsceras. • Operaciones mecanicas sucesivas : hendido, aspiraci6n deDescabezdo

las vfsceras, para luego descabezado y descoletado.Destripado
• Realizaci6n simultanea de las dos operaciones : gama

extensa de capacidades.
Los pescados son enseguida volvedos a lavar (para sacarles
el mucus, la sangre y las vfsceras) yeventualmente
salmuerados (carne mas blanca y mas firme para
conserveria).

Fileteado
Dejar los filetes listos para el uso. • Los filetes pueden ser separados del pescado entero sin

destriparie. Luego seran despelados.
• Conserveria : el fileteado puede hacerse antes 0 despues

de la cocci6n .
• Puede ser manual 0 mecanico.
Se puede recuperar la carne que queda en la espina dorsal
fabricaci6n de embutidos de eescado, de fritos ...

Sacar la piel. • Manual.
• La piel es levantada con un equipamiento a rodillos.

Pelado Disponibilidad de equipamientos pequeiios
• Pelado qufmico (caballa),
• Otros metodos para el caso de grandes pescado (vertical)
•
• Comercializaci6n en fresco, con hielo a atmosfera

modificada .
• Transformaci6n inmediata de filetes frescos.

I Almacenado I • Congelaci6n de filetes, sea individual, sea en bloques
(para la fabricaci6n de pescado aeanado eor ejemplo).

II

I
I
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Ficha de orientaci6n sectorial "transformaci6n de pescados"

CONSERVERIA DE PESCADO JI

En homo (facultativo).

_ 0 Jciolles tccllo!ugic(!!posibles
Ver ficha correspondiente.

Sistemas semi-automaticos "t automaticos
• Esterilizadores en discontinuo (autoclaves

verticales) para pequenas capacidades y unidades
polivalentes 0 horizontales para grandes
caRcidades.

Aspersi6n de agua fria.

Operaci6n facultativa :desarrollo de la tecnica de
embalaje en crudo.
Cocci6n:
• en tunel con aire caliente
• en homo irradiante (oneroso),
• en homo micro-ondas,
• en una camara con vapor
• en salmuera hirviente.
• Generalmente manual ( necesidad de much a

mano de obra): sardinas, caballas.
• Mecanizaci6n posible en el caso del atun

(extrusi6n en cilindro en continuo) .
• Diferentes ti~os de latas.
Distribuidor automatico de jugos.Aromatizar, ajustar la acidez,

mejorar la textura agregando
'u o.
Eliminar los gases, uniformar
la tern eratura.
Cerrado de la lata.
Esterilizaci6n .

PUllciollcs
Extracci6n de la came.

Eliminar una parte del agua.

evitar la sobrecocci6n y el
desarrollo de germenes
term6fi1os.

Colocar el pescado en su
envase.

Envasado

o Jcruciollcs

Almacenado en frio sobre cero (si hay abastecimiento directo de la pesca) y/o con frio bajo cero .
Higiene estricta en todo el taller de trabajo del pescado (ver la ficha correspondiente) .
Consumo importante de agua potable .
Tecnologia relativamente simple .
Tratamiento de los efluentes .
Atenci6n al tamano ec6nomico de la empresa segun los mercados y los recursos de pescados

(www.ifrmer.fr).

Recubierta con
liquido

••••••

Exigencias :

Opciones:
• Se refieren principal mente al grado de mecanizaci6n y al modo de esterilizaci6n. Esta actividad puede

desarrollarse en diferentes escalas de capacidades.

La conservaria de pescados permite transformar una materia prima altamente perecedera en un producto
almacenable a la temperatura ambiente durante varios anos. EI principal problema se orienta en general en el
abastecimiento de envases (latas).

I
I

I

I

I

I

I

I

I

I

I
I

I

I
I

I

I

I
I
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EI secado del pescado es un tipo tradicional de conservaci6n (por eliminaci6n del agua) y de transporte (producto
acabado mas liviano).

Opciones:

I
I
I
I
I
I

L

•

SECADO

Seeado al aire libre 0 secado industrial en tune!.

Ficha de orientaci6n sectorial "transformaci6n de pescados"

II

I Exigencias :

• Riesgos de rehumidificaci6n ( tener cuidado con acondicionamiento), de infestaci6n de insectos, de
contaminaciones bacterianas.I

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o eraciones

Preparaci6n

Salaz6n

Secado

Acondicionemiento

Almacenado

29/10/2003

Flll1ciol1es
Lavado,decabezado,
destripado y desplegado del
pescado.

Mejorar la conservaci6n :
acci6n bacterioestatica de la
sal y control de los insectos.

Conservaci6n y reducci6n de
peso.

Proteger el producto . Evitar
la rehumidificaci6n.

o 7ciol1es tecl1o/rJ ,icas UJsihles
• Simple destripado manual ( tradicional en

Africa).
• Destripado + descabezado + descoletado=

operaciones completamentes mecanizables

• Sin salaz6n : ejemplo : STOCKFISH en Noruega
e Islandia (unicamente en paises con clima frio).

• Salaz6n con salmuera 0 con sal seca.

Secado natural :
• En el suelo (Africa) : riesgo de infestaci6n.

Mejoramietno por utilizaci6n de enrejado y otros
equipos de secado solar .

• Suspendido (Noruega) : stockfish (no salado) y
klipfish (salado).

Secado industrial :
• Tunel de secado en discontinuo,
• Tunel de secado en continuo: desplazamiento

del carro en un mismo sentido 0 en sentido
contrario al de un flujo de aire caliente. Secado
racional y rapido , pero se consume bastante
energia.

.Pescado con sa! no secado : en pilas 0 en
salmuera.

embalaje:
• Hermetico para evitar la rehumidificaci6n .
• S6lido, los embalajes plasticos demasiado

delgados pueden ser rotos por el pescado.
• Absorventes : papel muselina evita la

condensaci6n en las paredes.
EI tipo de emba!aje varia segun las condiciones
clim<iticas.

Si es posible en un lugar no muy humedo.
(AI frio ara los salados no secados.)
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Ficha de orientaci6n sectorial 1ransformaci6n de pescados"

AJHJ:UMADO DE PESCADO

Tradicionalemte usado corno metodo de conservaci6n de pescado, esta tecnica es desarrollada hoy en dia por las
cualidades organolepticas del producto acabado.

II

Opciones:

Exigencias :

I
I

••
Ahumado en frio 0 ahumado en caliente .
Ahumado directamente en el homo 0 indirecto con generador de humo .

I
I

• Bajo costo de inversi6n.
• Posibilidad de procesar pequenas capacidades.
• Riesgos de intoxicaci6n ( presencia de Clostridium botulinum) y de mohos al final del periodo de

conservaci6n .
• Riesgos microbiologicados (Listeria).

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o 7craciollcs

Preparaci6n

29/10/2003

FUllciollcs

Desplegado del pescado
despues del destripado.

Aromatizaci6n y funci6n
bacterioestatica.

Aromatizaci6n y
conservaci6n

o 7ciollCS Iccllo/tl .ica.\' o.\'ibles

Ver ficha : preparaci6n

Salmuerado, inyecci6n 0 salaz6n con sal
secado.

Al aire en el enrejado.
En celula antes del ahumado.

En frio. EI pescado queda crudo (mayor riesgo
de intoxicaci6n) temperatura inferior a 30°C.

En caliente. EI pescado es cocido, secado y
ahumado entre 70-80°C (1 a 2 h).
Equipamientos :
• Ahumadero tradicional : los pescados son

puestos encima del homo,
• Ahumaderos industriales : generador de

humo separado de la camara de ahumado.

En los dos casos, la fabricaci6n de humo se
hace a partir de aserrfn de maderas
selecci onadas.
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Ficha de orientaci6n sectorial "transformaci6n de pescados"

SUIRIMI - KAMABOKO

EI Surimi-Kamaboko es una vfa de transformaci6n original que permite valorizar algunas especies. EI pescado es
primeramente transformado en Surimi (gelatina blanca y sin olor) mezclada con aditivos y sometida a cocci6n-
extrusi6n el producto acabado se llama Kamaboko.
EI Surimi es principalmente utilzado por la fabricaci6n del Kamaboko, este puede ser comido corno es 0

incorporado en diferentes preparaciones (platos cocinados .. ).

Opciones:

• Materia prima: pescados enteros de especies diversas con, de preferencia, carne magra; filetes (Ja
utilizaci6n de desechos de pescado no e recomendable, a la vez sobre el plano tecnol6gico y bactereol6gico.

• Pocas variaciones en la tecnologfa utilizada, en cambio sinmlmeros de aditivos y aromas posibles.
• La producci6n de Surimi y la del Kamaboko se hacen general mente en empresas distictas.

Exigencias :

• Tecnologfa sofisticada : utilizaci6n importante de aditivos, transformaci6n de pescados frescos (surimi
base).

Opcraciollcs FUlIciollcs Of1ciollc.I'tcwolgicas posiblcs

II

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Pescado fresco

Filete:ulo

Extracci6n de
la pulpa

Fabricaci6n de
SURIMI

Agregado de
agentes de textura

y de aromas

Cocci6n-
texturado

29/10/2003

Separaci6n de protefnas del
pescado.

Creaci6n de un gel de
protefnas.

Agregado de agentes de
textura y de aromas.

Posibilidad de tratamiento de pescados enteros
(existen maquinas separadoras de pulpas)
Se puede recuperar y reincorporar la came de las
espinas dorsales.

La operaci6n se desarrolla en varias etapas
(molido, lavado, centrifugado, tamizado)
destinadas a eliminar los componentes no
deseados.

Se incorporan los aditivos ( polifosfatos, sorbitol,
sacarosa) y se muele todo a baja temperatura antes
de congelar gel blanco, opaco, elastico e
inodoro.
Posibilidad de almacenado hasta un ano

Sa\.
Aditivos variables de acuerdo al producto que se
desea ( almid6n, clara de huevo, estracto de
cangrejo, aromas).

Se trata de una etapa completa en el curso de la
cualla materia prima es cocida y texturada (de
acuerdo al tipo de producto de acabado que se
quiere).
Etapas : extrusi6n. maduraci6n, cocci6n, prensado,
coloraci6n, cocci6n
Se puede dar la forma, la textura, el color, el sabor
que se desea : palitos de cangrejo, cola de
langosta ...

7
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Ficha de orientaci6n sectorial '1ransformaci6n de pescados.

PESCADOSOBRECONGELADO

Opciones:

• La sobrecongelaci6n puede realizarse entre las diferentes etapas de transformaci6n del producto, puede
constituir una etapa intermedia 0 finalizar un producto.

• La velocidad de congelaci6n puede ser mas 0 menos nipida : la calidad del producto acabado esta ligada
a la rapidez de descenso de la temperatura.

• Las opciones tecnol6gicas varian en funci6n del modo de enfriamiento.
• La congelaci6n puede hacerse sea bordo del barco sea en tierra
• Por algunos casos, tiene una dupla congelaci6n : conelaci6n a bordo del pescado entero (por ejemplo :

congelaci6n en grandes bloques) y despues recorte en la fabrica y un segunda congelaci6n en filetes.

Exigencias :

• Se necessita trabajar con una materia prima de cali dad irreprochable, la congeaci6n debe intervenir 10
mas pronto posible despues de la pesca.

• Existencia de un circuito en frio bajo cero, y cadena de distribuci6n bajo cero.

I)

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o 1cracio/lcs

Pescado

Sobrecongelado

Acondicionamiento

29/10/2003

Funcioncs

Obtenci6n de un producto Iisto para
congelar ( pescado bruto, destripado 0

en filetes)

Descenso de la temperatura -18°C al
centro del producto.

Ver ficha « preparaci6n del pescado ».

• Congelador de placas : sobrecongelado por contacto
entre el producto a sobrecongelar y las placas en las
cuales circula un f1uido criogenico (a -40° C
aproximadamente).

Existen equipamientos de placas horizontales 0 de
placas verticales. Estos equipos funcionan en
discontinuo.
La carga y descarga pueden eventual mente ser
automatizadas.
• Congelador de aire : la congelaci6n se realiza con

una corriente de aire frIo.
climara de congelaci6n discontinua.
tuneies de congelaci6n continua: climara

aislada ( doble pared) por la cual circula una
corriente de aire fdo (-25°C a -40°C y 1.5
m1seg).

congeladores con cintas transportadoras
lineal 0 (cada vez mas utilizado) espirale : los
productos son desplazados en un cinta
transportadora,

• Congelaci6n por inmesi6n : inmersi6n en Ifquido
frio; ejemplo: inmersi6n del amn en una
disoluci6n de NaCI a -18°C.

• Congelador con pulverizaci6n de Ifquido criogenico
( nitr6geno lfquido 0 anhldrido carb6nico)

Pulverizaci6n de nitr6geno Ifquido sobre un cinta
transportadora. La inversi6n es reducida y no tiene
mucha perdida de carga por deshidrataci6n pero los
costos de funcionamiento son elevados.

8
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Ficha de orientaci6n sectorial "transformaci6n de pescados"

FARR][CACION DE PESCADO APANADO

Opciones:

II

Exigencias :

Aserradero de los bloques, (sistema de
sierras), en porciones de 20,50, .. ,0
1000 r.
• Las porciones congeladas son envueltas en

un pegamento alimentario a base de harina
y agua. Espolvoreado con pan rayado. Las
porciones pasan despues por un tunel en
continuo para fijar el apanado y volver a -
18°C.

• Las virutas del aserradero son cocidas y
mezc1adas con diferentes ingredientes.
(Bacalao es acondicionado en barquillas de
aluminio. Las croquetas son extrudadas y
apanadas.

Los productos son enseguida
sobr~c<?ngela~9~ __
Despues del aserradero los cubos de 20 a
100g son revo1cados en una pasta a bufiuelos
y bafiados en una freidora en continuo antes
de ser de nuevo sobrecongelados.

Los bloques son aserrados y colocados en
barquillas de aluminio en las cuales se funde
una salsa ( el pescado puede ser previamente
cocido).

Formaci6n de bloques de came. Los filetes son apilados y dispuestos entre
las placas de un congelador de placas
bloques de filetes congelados formando una
masa homogenea. Se realiza en general en el
barco

Separaci6n de la carne. Ver ficha« preparaci6n de pescado ».
Efectuada en general en el barco.

Corte en porciones.

Fabricaci6n de pescado apanado
sobrecongelado.

Circuito de frio bajo cero .
Productos baratos => necessidad de capacidad de producci6n importante .

o 7eracio1les

Platos cocinados

Fritos

Croquetas
« Brandades »*

• Los pescados apanados son fabricados a partir de bloques de pescados congelados en general en el
barco.

• Se puede igualmente, con una tecnologfa bastante pr6xima, fabricar diferentes tipos de platos
cocinados.

• Utilizando los bloques de pescado se puede obtener una gama diversa de productos acabados
sobrecongelados.

• Apuntamos la aparici6n de pescados apanados frescos (non congelados).

••I

I

I

I

I
I

I

I

I

I

I

I

I
I

I
I
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Ficha de orientaci6n sectorial "transformaci6n de pescados"

I
I VALORIZAC:U:ON DE DESECHOS : ACEITES Y HARINAS II

I
I

Opciones:

Materias primas :
• Pescados enteros : especies capturadas para ser transformadas en aceite y harinas
• Pescados deteriorados no comercializables.
• Desechos de industrias de transformaci6n.

Exigencias :

• Industria pesada, riesgos de poluci6n (ver ficha de paoyo «agua, efluentes y subproductos »),
seguimiento tecnico delicado ( una cocci6n incorrecta penaliza el prensado, un seeado muy intenso reducira
la calidad nutricional ,etc.).

• Otras valoraciones de la materia prima: alimentos para animales domesticos, extracci6n de omega 3 ,
__~colageno ... , _ _ , __

o 1eraciolles Fu Ilciones 01cümes lecnicas }{).I'ib!e.l'
--

Tornillo transportador cocci6n al
vapor
Temperatura de 60°C a 100°C segun el
tipo de pescado ( en general 95-100°C
durante 20 min).
• Eventualmente, transportador con

filtro vibrante ( eliminaci6n parcial
del agua) prensa .

• Prensa en continuo con I 0 2 tornillo
en un cilindro filtrante

Decantador horizontal centrffugo.

• Centrifugadora vertical con discos.
• Aclarado posterior del aceite a treves

de centrifugaciones sucesivas.
• Refinado posterior segun el tipo de

utilizaci6n.
Evaporador con efecto multiple. EI
producto obtenido se agrega a la torta
rensada.

• Secado directo : volteado del
producto en un cilindro con
circulaci6n de aire caliente.

• Secado indirecto.
Tamiz vibratorio y triturado con
martillo. ~---~------
Acondicionamiento a granel 0 en
sacos.

Obtenci6n de una harina
homogenea.

Separaci6n dellfquido y de
la torta (55% agua, 3 a 4 %
aceite).

Recuperaci6n de materias
s6lidas residuales ( 20% de
la harina obtenida).
Bajar la humedad aliO %.

- '

Coagulaci6n de protefnas.
Rotura de paredes celulares.

Separaci6n de aceites y
partfculas s6lidas (se
agregan a la torta).
Separaci6n agua-aceite.

Agua
residual

S6lido

Prensado

Aceile

Liquido

Centrifugaci6n

Harina

Decantaci6n

Materia prima

Liquido

I

I

I
I

I

I

I

I
I

I

I
I
I
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Ficha de orientaci6n sectorial "transformaci6n de pescados"

I Enlazos utiles :

I Recursos del mar :

www.ifremer.fr

I Tecnolgias :

www.cevpm@nordnet.fr

I www.idmer.com

Savoir -faire y cooperaci6n :

I www.adepta.org
www.unido.org

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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Ficha de orienracion sectorial de « platos cocinados »

COCINADOS » ,

La actividad «platos cocinados» entrega al consumidor alimentos de uso rapido. Estos productos son bien
adaptados a las zonas urbanas con poder de compra relativamente e1evado.

Las principa1es alternativas de un proyecto tocan:

8 Los productos acabados:
"" A base de carnes ( vacuno, cerdo, cordero, aves ... ) y/o de pescados
"" Platos completos listos para recalentar 0 carnes en salsa ( el consumidor se encarga del acompafiamiento),
"" Gama de recetas,

8 EI tipo de mercado :
"" Productos destinados al mercado local,
"" Productos tipicos destinados a la exportaci6n.

8 EI tipo de tecnologia para su conservaci6n : se pueden distinguir 5 circuitos (ver cuadro sin6ptico),

8 EI modo de abastecimiento en materias primas:
antes de sufrir la cocci6n-conservaci6n, las materias primas tienen que pasar por una primera transformaci6n,
pnicticamente la misma en todos los casos.

De acuerdo a las posibilidades dadas por la oferta de materias primas, las calidades, los precios ... , el industrial
podreioptar por:

"" Un abastecimiento en productos brutos; debeni asegurarse la primera transformaci6n ( ver la ficha
correspondiente ),

"" Un abastecimiento en productos mas 0 menos elaborados ; cortes de carnes, filetes de pescado, hortalizas
calibradas, congeladas, etc.
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I Ficha de orientadon sectorial de « platos codnados »

..........== ~==P __RiiiiiiiiiIM__E=R=A=T__RiiiiiiiiiAiiiiiiiiiN__S __FO__R=MiiiiiiiiiA=C=IO=N~=======1I
• Escoger el tipo de abastecimientos dependen'i 16gicamente de la oferta local de productos semi-

elaborados. En el caso de pre-tratamiento de productos brutos, referirse a las fichas «carnes »,
« pescados » y « frutas y hortalizas »,

I
I
I
I

() 1eradolles
Carne

Sacrificio

o dOlles lecllo/ri ,icas wsibles
EI abastecimiento en animales vivos, es muy raramente aconsejado ( economfa de escalas fuertes
+garantfa de higiene + mejor valorizaci6n en fresco de los pedazos nobles)
Abastecimiento mas frecuente con cortes de despiece congelados : cortes especificamente adaptados a las
necesidades de la fabricaci6n.

Pescado

I
I

: Practico, mas
: rapido, gran
, con sumo de
: energfa, sin
: recipientes
: metalicos
I
I
I
I

Mixtomuy
buenos

resultados

(cuarto
c1imatizado
+ corriente

de agua
caliente, ,,,,,

Inmersi6n en
agua tibia
(embalaje

impermeable
indispensable)

pb: exudaci6n

Camara
en frio

Incluso en el caso del abastecimiento con productos en bruto, el congelamiento permite amortiguar las
Iluctuaciones de la oferta. EI abastecimiento integral en fresco es factible con una piscicultura.

2 grandes tipos de abastecimiento:
• Pescado entero ( fresco 0 congelado) : si la inversi6n esta ligada a una piscicultura 0 esta cerca

de un puerto pesquero
Referirse a la ficha de orientaci6n sectorial « transformaci6n de pescados ». Extracci6n de la carne por
fileteado, 0 en el caso de grande pescados, por corte en rodajas 0 en pedazos.

Filetes: general mente congelados. Ver mas arriba los modos de descongelaci6n.

2 tipos de abastecimiento:
• Productos en bruto : necesidad de un pre-tratamiento con maquinas de gran

capacidad, en general especializadas
Es un abastecimiento adecuado para grandes plantas de platos cocinados 0 plantas mixtas de
hortalizas-platos cocinados
Para un abastecimiento regular de la planta de platos cocinados, en general se procede a una
congelaci6n de hortalizas pre-elaboradas.

• Productos pre-transformados directamente utilizables : abastecimiento costoso, se
puede considerar para unidades polivalentes.

la presentaci6n debe preferentemente hacerse en la fabrica de platos cocinados : mejor adaptaci6n a las
exigencias de la producci6n.
Modo manual 0 mecanico ( secado de la a oneurisis sin cortar el musculo).

1

Congelaci6n
(-20 a -30°C)

I
Descongelaci6n

/

Filete

Mateis primas
• listas para el

Despiece

Hortalizas
Productos
pre-transform ados

( conge lados)

presentaci6n

congelaci6n

.......... ~ ""
... I Materias

Inspecci6n ~rimas listas
calibraje par el empleo

~I filetead

Materias primas Iistas
para el empleo

Refrigeraci6n
(4 a 7°C)

Descabezado
destripado

descolelado

•Lavado

Ii
Pelado

Productos brutos•Desempedrado
desarenado

I
I
I

I

I
I
I

I

I

I

I

I

I
I
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Ficha de orientacion sectorial de « platos cocinados »
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Ventajas:

• Productos acabados almacenables a la temperatura ambiente, larga duraci6n. No hay necesidad de
circuito en frfo para el distibuidor y el consurnidor.

• Riesgos de intoxicaci6n lirnitados : normas de esterilizaci6n controlables facilmente.
• Tecnologfa adaptable, capacidades de producci6n muy diferentes. Existen equiparnientos para bajas

capacidades (frascos olatas).

Inconvenientes :

I ••
Problemas ligados al abastecirniento en envases ( frascos 0 latas de costo elevado) .
Las cualidades organolepticas son afectadas por el tratarniento .

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I.
I
I

Operaciolle.l' Opciolle.l' tecllo/ilf!ica.l' (Josible.\'

Elecci6n del envase :es la opcion Msica.
Preparaci6n Preparaci6n R£gido:

de del envase • Opaco:

ingredientes (lavado)
- Lata (hojalata, aluminio) . La lata en hojalata es el envase mas comun.

Necesita una fabrica de latas pr6xima ( la importaci6n es
mezc1ado onerosa=>volumenes importantes). Facilidad de ejecuci6n, muy resistente

- Termoformado con materias plasticas (polipropileno).Pegado termico
\ delicado.

• Transparente:
- Frasco con tapa de vidrio, costo elevado, mecanizaci6n imposible, sin

embargo existe la posibilidad de recuperar los frascos : pensable en
unidades artesanales, esterilizaci6n sin riesgo.

- Frasco en vidrio con tapa metalica atornillada 0 encapsulada : posibilidad
de mecanizaci6n, de consignaci6n. Adaptable de preferencia a los
productos pasteurizados.

Semi-r£gido : barquilla plastica, 0 complejo de aluminio mas polipropileno, 0 complejo
de cart6n mas pelfcula plastica. EI sellamiento termico de la tapa es delicado.
Tecnologfa sofisticada.
Flexible: bolsas hechas con materiales complejos. Sellado termico, tecnologfa

I sofisticada.
Dosaje :envasado de la cantidad exacta . En peso 0 volumetrico de acuerdo a la

I Dosificaci6n I homogeneidad del producto. Technologfa simple.
Envasado :cerrado hermetico antes de la esterilizaci6n. Depende del envase escogido.

I • Rebordeado de latas : gama amplia de equipamientos.

Envasado
• Atornillado de la tapa par frascos : gama amplia de equipamientos.
• Sellado : en el caso de recipientes plasticos.

Rebordeado-operculado esterilizaci6n : cocci6n y esterilizaci6n del producto. 2 vfas; en discontinuo, en

I
continuo.

• En discontinuo: autoclaves con canastos. Evolutivo ( se pueden

Coccion-esterili z~cion
agregar autoclaves) ; Muy adaptable a todo tipo de formato de latas.

Las cadencias son limitadas y la mano de obra importante.
I • En continuo:

Rtiollet~c1o-nllesto en c~rton - Verticales u horizontales,

I - Agua + vapor 0 calefacci6n directa bajo IIaves,
- Diferentes sistemas de manutenci6n.

Rmn~let~c1o (n~ck) Alto costo de inversi6n : dificil adaptaci6n a multiples envases. Particularmente
adaptado a las grandes series de latas.

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

I 03/11/2003 4



Ventajas:
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Ficha de orientacion sectorial de « platos cocinados »

PLATOS COCINADOS AL VACIO

Es la mejor tecnologia para la preservaci6n de caracteristicas organolepticas y nutricionales .
Tiempo de vida prolongado con respecto a los productos frescos ( de 6 a 40 dias de acuerdo al proceso) .
Existen equipos para instalaciones pequefias .

II

I
I

Inconvenientes :

• Tecnologia que comporta riesgos : posibles intoxicaciones si el circuito en frio es mal conducido, 0

consumo tardio 0 normas mal aplicadas.
• Material de embalaje sofisticado.
• Problemas de homogeneidad de tratarniento en los equipos con pequeöa capacidad.

Operaciolles FUllciolles O/Jciones teclloMuicas posibles

Preparaci6n
• Ciertas materias primas pueden ser

Preparaci6n sometidas a una pre-cocci6n antes delde del
ingredientes envase envasado.

I
• Multiples embalajes disponibles:

I barquillas, pelfcula plastica, materiales
Dosificado- simple 0 complejos.
me. clado

Equipamiento cornente de tipo « cocina para
colectividad » 0 del tipo industrial (ver

Envasado al « platos cocinados esterilizados » )

vacfo 0 baja
atm6sfera La tecnica al vacfo reduce Gama amplia de equipos , desde el mas
modificada los fen6menos de oxidaci6n sencillo al vacfo hasta los materiales que

y facilita la transferencia de funcionan en continuo.
calor.
EI envasado antes de la

Cocci6n a baja cocci6n limita la exudaci6n,
temperatura y aumenta los rendimientos.
(<tpaOC)

Cocci6n segun las normas • Materiales tradicionales, marmita a baiio-
Rnfri~miento I optimales ( sin Marfa, homo al vapor. Bajo costo de

sobrecocido) . inversi6n.

Embalaje segundario
• Materiales especfficos ( sobre todo

derivados del autoclave) que realizan la
cocci6n y enfriamiento con el mismo
equipo.

Bajar rapidamente la Inmersi6n en agua fria.
temperatura del producto Aspersi6n en flufdos cri6genicos
para evitar una proliferaci6n Circulaci6n de aire frio.
microbiana.
Sobre empaque atractivo y En general, caja de cart6n.
protecto (cart6n impreso).

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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I Ficha de orientacion sectorial de « platos cocinados »

I
I

L
Ventajas:

PLATOS COCINADOS SOBRECONGELADOS JI

I
I

• Productos acabados de larga duraci6n.
• Conservan las cualidades organilepticas y las propiedades nutritivas.
• Tecnologia adaptada a capacidades variables.
• Bajo costo de envasado en el caso de soluciones simples.

Inconvenientes :

• Necesidad de un circuito en frio bajo cero ( almacenaje en la fabrica, transporte, almacenaje donde los
distribuidores y consumidores ).

• Riesgos de intoxicaci6n en caso de descongelaci6n-recongelaci6n.

o erac;olles

Dosificado-
mezc1ado

FrIo mecanico:
Equipo frigorffico con compresor,
evaporador y gas de refrigeraci6n :
Diveros equipemientos disponibles:

- congelador de placas para
pequeiias instalaciones y
productos de poco espesor,

- armarios de sobrecongelaci6n,
- tüneles de sobrecongelaci6n

(los productos son dispuestos
en carros 0 en balancelas).

o 1cümes tecllo16 icas osibles
Elecci6n del envase: no decisiva en la determinaci6n del proyecto
Depende de tres criterios prineipales :

• Estado del producto (s6lido 0 no),
• Presentaci6n del producto acabado ( empacado),
• Utilizaci6n por el consumidor (recalentamiento en cacerola, bano-

Marfa, homo a micro-ondas).
Opciones:
• Boisa plastica (con sobre-embalaje, en caja de cart6n), la

soluci6n mas simple y menos costosa,
• Barquilla ( aluminio 0 cart6n en polfmero) + operculo termosellado.

Mecanizable,
• Recipiente termoformado+tapa = adaptado a las mirco-ondas.

Tecnologfa sim~ero envasado costoso. Mecanizable
Dosificaci6n-mezclado:ver : ~latos coeinados esterilizados.
envase :segun el envase:

• embolsado
• puesto en barquilla + sellado termico operculado con la tapa

FrIOcri6genico:
Se ultiliza directamente por contacto del gas
frigorizante comprimido : nitr6geno lfquido,
nieve carb6nica.
Ventajas: simplicidad de la instalaci6n de
sobrecongelado.
Inconvenientes :

- costo elevado de prodl!ctos
refrigerantes,

- proximidad indispensable de la planta
compresora de gas.

Equipemiento :
- campana criogenica,
- armario de enfriamiento,
- tunel.

Evitar las deshidrataciones en la superficie (
riesgos de quemaduras).
Sobreacondicionado : se utiliza comunmente un sobre embalaje en
cart6n, indispensable en el caso de un envasado en bolsas
rotecci6n 'i embalaje atractivo informativo.

Sobrecongelaci6n :se enfria nipidamente el producto hasta - 18 oe
al centro. Dos metodos rinei ales:

Preparaei6n
del

envase

Envasado

Almacenado, sobre-
envasado

Preparaei6n
de

ingredientes

I
I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I
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I Ficha de orientacion sectorial de « platos cocinados »

I
I

l PLATOS COCINADOS DESHIDRATADOS

Ventajas:

~I

I ••
Productos acabados almacenables a temperatura ambiente .
Rapidez y facilidad de preparacion para el consumidor .

I
I

Inconvenientes :

• Tecnologfa sofisticada.
• Alto costo de inversion.

Opciones:

• En general el fabric ante de platos cocinados deshidratados opera solamente en la mezc1a y el envasado
de los componentes ya deshidratados. En efecto la deshidrataci6n de diferentes componenetes puede utilizar
tecnologfas bien diferentes.

• Los procesos difieren en 10 esencial en el modo de secado, variable de acuerdo a las materias primas.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o eraciolles
Productos brutos

Cocci6n

Secado

Molido

03/11/2003

FllllCiolles

Eliminaci6n del agua
conservaci6n +

reducc60n de peso

Depende de las
caracterfsticas que se
quieran para el
producto acabado
Montaje del plato
cocinado

o 1cio11es tecllO()O ,icas osibles

La mayor parte de los productos son cocidos antes del
secado.

EI proceso difiere segun los productos tratados:
• Secado por desplazamiento, los productos son

dispuesto en carros al interior de un homo en tunel con
circulaci6n de aire caliente (70°C a 140°C). Tiempo de
secado alrededor de cinco horas. Se utiliza para frutas y
hortalizas.

• Secado por atomizaci6n : utilizado para Ifquidos y
soluciones coloidales . Tiempo de secado : algunos
segundos.

• Secado por fluidizaci6n : el producto humedo atraviesa
por una camara fluidizada de aire caliente. Se utiliza
para producto humedos pulverulentos.

• Secado en suspensi6n : despues de una desintegraci6n
mecanica los productos son vehiculados por un gas
caliente. Utilizado para productos humedos
pulverulentos

• Secado sobre un cilindro : para los productos del tipo
ure, alimento ara bebes.

En bolsa ( aluminio 0 complejo) en barquilla 0 copela con
operculo sellado termicamente.

7
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Ficha d'oriantation sectorialla "fruits at legumes"

Opciones:

• Todas las vias para valorizar las frutas y hortalizas comienzan por una etapa de preparaci6n
generalmente integrada a cada unidad de transformaci6n.

• Las primeras operaciones de despedrado, lavado, pueden ser comunes a las diferentes hortalizas.
En cambio las operaciones ulteriores necesitan equipamientos especfficos para cada hortaliza (para
la tecnologia de frutas y hortalizas, ver www.ctcpa.org).

Exigencias :

• Actividad Iigada a la producci6n hortfcola; dificultad para equilibrar la planificaci6n de la
actividad sobre un ano.

• Praductos en general perecederas : es indispensable la rapidez de intervenci6n y el almacenado en
frio sobre cera.

• Las obligaciones reglamentarias son cada vez mas estrictas y imponen un seguimiento de los
elementos contaminantes ( entre otras cosas pesticidas, metales pesados y micotoxinas) del mismo
modo que un segujmiento ambiental y una trazabilidad de la praduci6n (ver ficha de apoyo
"Trazabilidad").

FUllciolles 07ciolles fecI/oM 'ieus UJsibles

Mantenci6n de la cali dad de Almacenado en frfo sobre cera.
las hortalizas durante un
erfodo 10 mas lar 0 osible.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

29/10/2003

Eliminaci6n del oxfgeno
intercelular, detenci6n de
actividades enzimaticas.

En tambor con alveolos ( bajo rendimiento, costoso) 0

tamiz vibrante (barato) .

• En cuba: econ6mico pera poco higienico .
• Chorra con presi6n: 2 t1h, continuo, -- costoso
• Tambor iratorio: 2 a 5 t1h, ran ca acidad.

Equipos especfficos para cada hortaliza

Al agua : fuerte con sumo de agua, reblandecimiento,
perdida de nutrientes, barato.
Al vapor: mas cara, mas lento, poco usado.
"Quick blanching » : bano de vapor rapido, bajo
con sumo de energfa .
Micra-ondas : (experimental) deseca los alimentos,
costoso.

Los praductos pre-tratados pueden ser congelados 0

almacenados regulaci6n de la actividad de
transformaci6n de la empresa.

3
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Fiche d'orientation sectorielle "fruits et legumes"

FABRICACION DE PULPAS Y PURES 11

Las pulpas y pun~s son productos alimentarios intermediarios ( PAl) destinados a una transformaci6n
ulterior.
Opciones:

Caracterizan el modo de conservaci6n del producto acabado .
• Pun~s0 pulpas sobrecongeladas : muy buena calidad pero costo elevado(destinados principalmente

a los fabric antes de helados artesanales : Necesidad de instalaciones de sobrecongelaci6n.

• Pun~s0 pulpas pasteurizadas ;
- Pasteurizadas en las latas (despues del envasado) :mediana calidad (sobrecalentado),embalaje

poco pnictico para la industria destinado principal mente a la pastelerfa artesanal y a la
ocasi6n por la industria.

- aseptizaci6n: pasteurizados en tonel de tipo '~septon" de 200L . Acondicionado de mejor
adaptaci6n a la industria

- Pasteurizaci6n a granel y llenado aseptico en sacos. Acondicionamiento pnictico para la
industria. Buena calidad, costo menos elevado que el sobrecongelado. Tecnologfa delicada.

Rendirniento: 500 kglh a 2 T/h por un circuito clasico.

Exigencias :

• Existencia de un mercado industrial (alimentos para beMs, nectares, helados, sorbetes, pastelerfa
industrial 0 artesanal, confiterfa, pulpa de fruta azucarada).

• Abastecirniento ya sea en fresco, ya sea sobrecongelado.
• Exigencias de la reglementaci6n europea: residuos (por ejemplo < 1ppm pesticidas por los

alimentos ara bebe) trazabilidad (ver ficha de a 0 0 Trazabilidad y- Se uridad alimenticia).
o Funciones 0 7ciones tecllofrjgicas posibles

Fruta sobrecongelada

Por circulaci6n en un tanque provisto de un
agitador.

En un « termo break » ( aparato cilfndrico de
doble pared en el cual en vapor circula gracias a
un tornillo sin fin).

Con moledor en continuo compuesto de 2 rodillos
que giran en sentido inverso.

Pasteurizaci6n a granel (tubular) ultrarapida
(alguno segundos a 65°C a 95°C), luego
enfriamiento.

• Sobrecongelaci6n (-40°C), general mente
en tunel bloques de 1,5 a 10 kg.

• Pasteurizaci6n en latas 0 en toneies ;
Acondicionamiento en caliente en tunel.

• Pulpa aseptica. EI pure es sobrecalentado
al vado sobre 15 a 20 seg, enfriado
inmediatamente a 15°C y acondicionado
ase ticamente en sacos esteriles.

Dado que las frutas lienen una
madurez diferente.

Preparaci6n de la materia prima.

Tamizado.

Conservaci6n.

Conservaci6n y transporte

Pulpa
aseptica

Descongelaci6n

Fruta fresca

prep1aci6n

Pulpa sobre Pasteurizacion
con~elada en latas 0 en

toneIes

to

I

I

I
I

I
I

I

I

I
I
I
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Fiche d'orientation sectorielle "fruits et legumes"

FABRICACION DE MERMELADAS Y JALEAS

Opciones:

II

I
I
I
I

Opciones de productos : denominaciones europeas (esencialmente atado con porcentages de frutas)
• Mermelada fina, mermelada, jalea fina, jalea, crema de castaiias
Opciones de abastecimiento,
• Fruta fresca, pulpas 0 jugos, fruta sobrecongelada.
Opciones de procesamiento,
• Pocesamiento en discontinuo 0 continuo:

En discontinuo : poco inversi6n, fuerte consumo de energfa, necesidad de mano de obra.
En continuo: se economiza mano de obra, vapor, superficie; facilidad de funcionamiento.
Producto de calidad constante, facilidad de limpieza, entera automatizaci6n ..

Rendimiento : 3 a 7 T/h promedio en continuo.

Exigencias :

I
I

• La maestrfa tecno16gica es necesaria (dosis, problemas de sobrecalentamiento, problemas de
floating, presencia de espumas 0 de burbujas).

• Mano de obra importante en caso de procedimiento en discontinuo, necesidad de intervenir
nlpidamente al termino de la cocci6n (posibilad de mecanizaci6n)

• Abastecimientos (volumenes, planifacaci6n anual).

Pasteurizaci6n
Esterilizaci6n

01ciollCS ICCflO/6'icas osih/c,~

I) en tunei, con chorro 0 al vapor.
2) Con bano de a ua caliente.

• Si la temperatura del producto es > a 85°C
(autopasteurizaci6n) cerrado al vado con
chorro 0 al vapor, 0 dar vuelta al bota .

• Temperatura < a 85°C, necesidad de una
pasteurizaci6n por inmersi6n en agua
caliente 0 en una estufa con inyecci6n 0 al
va or

Procedimiento en discontinuo:
• Cocci6n en cuba con presi6n atmosferica

(por "batch" de 60 a 80 kg).
• Cocci6n en balones al vado.
Procedimiento en continuo: (menos flexible en
exploitaci6n et menos propagado)
• Evaporador de tonillo sin fin 0 tubular +

evaporador con placas delgadas 0

intercambiador y evaporador con superficie
rapada para pures y jaleas. Mejor calidad,
me'or conducci6n, cantidades andes.

FUflCiollcs
Extracci6n de la pulpa.

La agitaci6n es necesaria a fin de evitar el
problema del floating, ella debe ser lenta
para no deteriorar las frutas.

En camaras de pesaje, automaticas,
utilizaci6n de basculas.

Cerca de 90°C, temperatura 6ptima de
lIenado de botes.
Disminuye la diferencia de temperatura
entre los botes y Ja mermelada (eventual).
P bote - TOmermelada < 15°C.
Por dosificadores.

almacen
ado

Adici6n de
pectina(I;

Pesaje

Pulpa

Mezclado

Enfriamiento

Cocci6n con
agitaci6n

Fruta
(I) jalea (2) Pulpa

L1enado cerrado

Precalentarnienlo

Limpiado de bOles

Refinado
(2)

, Adilivos
jarebes
de azucar
peclinas
liquidos

I

I

I

I

I

I
I
I

Enfriamiento
Descanso hasta enfriamiento completo
para obtener una buena gelatinizaci6n
'alea).

I) AI aire.
2)ba' 0 ducha de agua.

I
I
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Fiche d'orientation sectorielle "fruits et legumes"

FABlRlCACiON DIE PREPARADOS A BASE DIE PULPAS DlE IFRUTAS

Los preparados a base de pulpa de frotas son productos alimentarios intermediarios (PAl) destinados a la industria
lechera ( para yogurts, quesos frescos, etc ... ).

Opciones :

• Abastecimiento en pulpa de frota sobrecongelada 0 aseptica, 0 las dos.

Exigencias :

• Especialidad de aIta tecnologfa. Cada preparaci6n es en general formulada especial mente a la demenda del
fabricante y para una utilizaci6n especffica - Especial importancia del servicio de investigaciones y
desarrollo y tambien de la capacidad de dialogo con los utilizadores

Rendimiento : en continuo, el rendimiento maximo es de I 500 Kg/h.

JI

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Pulpa
sobrecongelada

I
Descongelaci6n

Azucar
Pectinas
Agenles de
gelificaci6n
Aromas

29/10/2003

o eraciones

Pulpa aseptica

o 1ci0l1CSfecl1oh! ica,l' 70sibles

Por dispersi6n de jugo caliente sobre la fruta.

Alta : 95°C durante 5 min en un intercambiador de
superficie raspada.

Por agitaci6n lenta en los tanques.
(formulaci6n delicada y especifica para cada caso)

Hatsa 25°C en un intercambiador de calor.

Envasado aseptico
Lata pasteurizada
Tonel en acero inoxidable

6
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Fiche d'orientation sectorielle "fruits et legumes"

FABRICACION DE DULCE DE FRUTAS (PASTA)

Opciones:

• Procedimiento en continuo 0 en discontinuo.

Exigencias :

• Tecnologfa delicada.
• Dificultad para esteblecer el final de la cocci6n, riesgos de sobrecocido .
• Riesgos de quemado (dep6sitos en las paredes de la marmita).
• La colada debe ser rlipida y terminada antes de que comience la gelificaci6n de la pectina,

Operaciolles FlIllcioues OfJcione.\' lecllo/rJj!icas J)()sibles
Mezcla y agente de

Pulpa de frutas, pectinas, azucar gelificaci6n • A la presi6n atm6sferica : tinajas conjarabe de glucosa, aromas, colorantes,
aeidos doble fondo y agitador-raspador.

• Al vacfo con presi6n reducida, en pailas
cerradas con bombas de vacfo (eI
producto es mejor, se conservan las

I
pectin as) ; de mayor capacidad.

Marmila-mezcladora

• Por coladas en moldes formados con
Moldeado I almid6n seco.

• En placas de acero.

Colada
eo placas

Almid60 Separaci6n de Fabricaci6n de Separaci6n de bombones por removido yreciclado bonbones, batido, porciones individuales soplado.soplado
para picar.

Corte de
placas

F.snolvorearlo rle a7.ucar I Dulce recubierto de Con azucar fina (semola) 0 azucar « flor»
azucar. (extra fina).

I Hasta 75 % M.S. En la estufa ( durante 8 dias) 0 en tunel
Secarlo caliente.

Aconrlicionarlo I En granel, en cajitas 0 envases
individuales.

tl

I
I
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Fiche d'orientationsectorielle"fruitset legumes"

Opciones:

• Fruta confitada glaceada, vendida directamente al consumidor.
• Fruta confitada sin glacear, producto alimentario intermediario, vendido a pastelerfas, biscocherfas y

fabricantes de helados crema.

Dimension:
Procedimietno en continuo (promedio) : 600 kglh de fruta en cubitos,

300 kglh con castaiias.

I
Exigencias :

• EI procedimiento en discontinuo requiere la utilizaci6n de una importante mano de obra,

I
I

o eraciones

Lavado al agua

Funciol/e,l' Opciol/e,l' tecnoh; icas pO.l'ihle.l'

En un bano de salmuera 0 en un bano de anhfdrido
sulfuroso (cada vez menos utilizado)

Preparaci6n
del jarabe de
con fi tado

Glaceado : realizado con un jarabe de azl1car
concentrado hasta una temperatura de 121 a
123°C.
(Tratamiento de jarabes : descoloraci6n, filtraci6n,
concentraci6n).

En una tina con doble fondo calentada al vapor
(evita la desintegraci6n de la fruta).
Temperatura levemente mas baja que el punto de
ebullici6n.
Los productos son enseguida enfriados al agua frfa.

Las frutas son puestas en jarabe hirviente (sacarosa
+ agua + jarabe de glucosa) durante algunas horas
en estufas 0 en tl1neles calientes. Esta operaci6n se
repite cada 24 horas. La concentraci6n en azl1car
del jarabe es aumentada gradual mente. EI cicio
varia desde algunos dfas para las cerezas, hasta 12
dfas para las frutas de gran tamano.

Inacti vaci6n de las
enzimas.

Integraci6n del azl1car a la
fruta.

larabes
regenerados

rConfitado

Tratamiento
dejarabes

Escurrido t
I~Glaceado Frulas
I confiladas

Frutas confilades no
glaceadas glaceadas

I

I
I

I

I
I

I

I
I
I
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Fiche d'orientation sectorielle "fruits et legumes"

I FABRICACION DE JUGOS Y BEBiDAS
A BASE DE FRUTAS Y HORTALIZAS

I Opciones:

I
I
I

Productos :
• Fabricaci6n de jugos y bebidas destinados al consumo familiar, a base de fruta fresca,
• Fabricaci6n de jugos y bebidas destinadas al consumo familiar, a base de jugos concentrados,
• Fabricaci6n de jugo concentrado destinados a la industria.
Procedimiento :
• La extracci6n es variable segun el tipo de frutas,
• Fabricaci6n de jugo concentrado y de jugos diluidos, a base de concentrados, estas son dos funciones

sucesivas.

Exigencias :

I
I

• Abastecimiento en recipientes ( botellas parajugos, barriles para los concentrados congelados).
• Circuito con frio bajo cero para los concentrados congelados.
• Abastecimiento en frutas.
• Abastecimiento en agua potable ( para ellavado, para las diluciones).
• Reglementaci6n: denominaci6n del producto, y porcentages de frutas.

Congelaci6n
Envasado (cubas ou bidones)

13-deshidrataci6n

Jugo concentrado

12-concentraci6n

] extracci6n

Jugo a base de
concentrado

I I
Mezclas eventuales

l-preparaci6n

DIAGRAMA GENERALI
I
I

I
I

I
+ agua + azucar

Carbonataci6n

Bebidas de frutas

Bebidas gaseosas

+ acidos
+ otros jugos
(+ aromas)I

I

I
I

29/10/2003 9
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Fiche d'orientation sectarielle .fruits et legumes.

ANAUSIS DETAllADO

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

erae;one.l'

I.
Preparaci6n de frutas

2.
Blanaueado

3-4-5.
Extracci6n

6-7.
Eliminaci6n de aire

8.
Pasteurizaci6n

9.
Enfriamiento

11.
Carbanataci6n

12.
Concentraci6n

13.
Deshidrataci6n

29/10/2003

FUI/e;ol/e.l'

Selecci6n - lavado -calibraje -
descarozado -pelado.

Inhibici6n de las enzimas.

Separaci6n del jugo/fracci6n
s6lida.

Eliminaci6n del oxfgeno para
evitar las alteraciones por
oxidaci6n, las perdidas en
vitaminas y la corrosi6n de los
envases.

Favorecer la conservaci6n.

Terminar el tratamiento termico y
atravesar rapidamente la zona
crftica de tern eratura.

Fabricaci6n de bebidas gaseosas

Eliminaci6n del agua para reducir
costos de transporte y favorecer
su conservaci6n.

Obtenci6n de un tenor maximo de
materia seca.

o cione,l' teel/oM ';ea.l' )os;hle.l'

Las operaciones preliminares dependen del tipo de fruta
(ver ficha« preparaci6n de frutas »).

Remojado al agua caliente 0 al vapor.
Operaci6n realizada a veces antes de la extracci6n 0 a
veces antes del elado.

Frutas con cMcara, dtricos sobre todo: extracci6n por
prensado y aspiraci6n.
Otras frutas : triturado y luego tamizado
Los jugos c1aros (uva, manzana) requieren de
operaciones complementarias : decantaci6n,
c1arificaci6n, filtraci6n.

Vaciado del jugo en un recipiente at vado, 0

chapoteado de un gas inerte.

• Flash de pasteurizaci6n en granel ( el jugo no se
altera, economfa de agua).

• Pasteurizaci6n despues del envasado (alteraciones
organolepticas debidas al calentamiento prolongado).

• Auto-pasteurizaci6n : flash de pasteurizaci6n, y luego
introducci6n de jugo caliente en recipientes ( facit de
realizar y poco onerosa) .

• Flash de pasteurizaci6n y llenado aseptico : de diffcil
mane'o en afses calidos.

EI CO2 es vaporizado por recalentadores y pulseado en
las cubas ue contienen la bebida.
• Por evaporaci6n ( metodo mas corriente) :

Evaporador con efecto simple,
Evaporador con efecto multiple: reducci6n del
con sumo de energfa, pero industria de alta
inversi6n.

• Con temperaturas medianas al vado : buena
conservaci6n de aromas y vitaminas. Necesidad de
una pre-pasteurizaci6n .

• Con alta temperatura y corta duraci6n : necesita una
recuperaci6n y reincorporaci6n de los aromas + "cut-
back" rediluci6n parcial del concentrado con jugo
fresco

• Por crfo-concentraci6n u 6smosis invertida ( raro)
• Liofilizaci6n ( sublimaci6n despues de la

congelaci6n) para los productos especiales.
• Secado al vado
• Atomizaci6n .
• Deshidrataci6n con cilindros.

10
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Fiche d'orientation sectorielle "fruits etlegumes"

........... CiiiiiiiOiiiiiiiNiiiiiiiSEiiiiiiiRiiiiiiiViiiiiiiEiiiiiiiRliiiiiiiAiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii ==11
Opciones:

Opciones de productos :
• Frutas: frutas en jarabe, frutas al natural, frutas en su jugo, frutas y mezc1a de frutas ( macedonias,

c6ckteles, mezc1as), compotas ( con desechos de selecci6n).
• Hortalizas: diferentes niveles de calidad y tamano, mezc1as.
Opciones de envases:
• latas (generalmente 1/6 - 1/4 - 1/2 - 4/4 - 5/1), (ver ficha« conserveria de platos cocinados »).
• Frascos de vidrio y bolsas de plastico (restaurantes).
Rendimiento : de 2 a 20 T/h: (2 a 3 T/h : minimum para la rentabilidad econ6mica en Europa).
Ejemplo: 10 000 Tiano (80 salariados permanentes, 250 salariados estacionales + permanentes),
depiende del grado de automatizaci6n.

Exigencias :

• Abastecimiento con materias primas estacionales de planificaci6n anual
• Consumo importante de agua, esta debe ser potable. Cantidad importante de aguas servidas

poluci6n.
• Abastecimiento en latas y frascos.
• Reconocimiento de los materiales bajo presi6n (reglementaci6n nacionale).

Frutas u hortalizas frescas

2

Desechos de selecci6n

I
I
I
I
I
I
I

(

o 1eraciolles

Pre-trata,{TIiento

./ "-------
'\

FUllciolles

Preparaci6n + blanqueado necessario
para algunas frutas y hortalizas
(inhibici6n enzimatica).

Adici6n de Hquido de
emparejamiento (jarabe a base de
jugo de fruta,agua salada 0 jugo
aromatizado ).

Esterilizaci6n.
Indice de estirilizaci6n adaptado y
valido (mas bajo para la mayorfa de
las frutas que son acidas).

o 1cirmes tecllollJ Jicas osibles

Preparaci6n : manual 0 generalmente mecanica
(equipamientos especializados por tipo de materi
prima).
Blanqueado: agua hirviente 0 bapor ( ver ficha «
Preparaci6n de frutas y hortalizas »).

L1enadoraes volum~tricos.

Depende del tipo de envase ( ver « Conserverfa
de pia tos coci nado »)
AI vado. en caliente, 0 ba'o chorro de vapor.

• Continuo 0 discontinuo.
• Con 0 sin agitaci6n ( la agitaci6n disminuye el

tiempo de esterilizaci6n).
(ver « Conserverfa de platos cocinados »).

I

I
I

Conservas des
F y H (I)

29/10/2003

enfriado

Compotas de
frutas (2)

Evitar los sobrecocimientos.

I : conservas de frutas y hortalizas
2 : compotas de frutas

Immersion
Aspersi6n de agua (frutas).

11
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Fiche d'orientation sectorielle "fruits et legumes"

Exigencias :

Opciones:
• Fabricaci6n en continuo 0 en discontinuo ( el circuito de las ensaladas es en continuo, el circuito de las otras

hortalizas funcione en discontinuo).

() 1eracio//es lec//ohJgiclls )o.l'ih/e.l'

• En el caso de rakes y tuberculos, las operaciones de
pelado, preparado, selecci6n y corte pueden hacerse
antes 0 despues dellavado en agua c1orada.

• La preparaci6n es en general manual.
• Corte con sistemas de cuchillas.

• Bajo aire 0 atm6sfera modificada .
• Bajo pelfcula pllistica mas 0 menos permeable al

oxfgeno.

Continuo 0 discontinuo.

Manual: despuntado, acabado.

Eventualmente, en el caso de papas(baiio de sulfito).

FII//cio//es

Disminuci6n del crecimiento
microbiano y de los « Hidrocooling » en agua clara
fen6menos res iratorios.

Preparaci6n de la materia Abrasivo 0 con cuchillos.
rima si es necesario.

Fabricaci6n de ralladuras,
tiras, cuadraros, rodajas.

Recucci6n de la flora: 50 a 100 ml de c1oro activo.
inhibici6n del
enne acimiento enzimatico

o 1eraciolle.l'

Hojas repoJlosRafces
tubereulos

• Producto muy fragil que necessita esfuerzos particulares.
• La materia prima debe tener excelentes cualidades microbiol6gicas ..
• Necesidad de una logistic a en frio (conservacion a 4°C).
• Corta duraci6n del producto (8 dias).
• Costos de instalaci6n de limpieza y de manutenci6n importantes.
• Costo elevado del producto acabado.

PREPARACION DE HORTAUZAS DE 4a GAMA ~
Las hortalizas de 4a gama son hortalizas crudas, lavadas, preparadas, cortadas, acondicionadas en fresco, listas para
el empleo.
Estos productos, particularmente adaptados a los consumidores urbanos, han conocido un desarrollo grande en los
paises industriales.

I

I
I

I

I

I
I

I
I

I

I

I

I

I

I

I

I

I
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Fiche d'orientation sectorielle "fruits et legumes"

La deshidrataci6n permite transformar las materias primas pesadas y perecederas en productos livianos (polvo,
lentejuela ... ) y conservables a la temperatura ambiente.

Opciones:
• Existen varias tecnicas de secado a la disposici6n ( ver mas abajo).
• Abastecimiento en productos brutos 0 en productos intermediarios

I
I
I

L DIESHiDRA1ACION DIE IFRU1AS & HOIR1AUZAS J/

I
I

Exigencias :

• Consumo importante de energfa en el secado.
• Sulfitado: proyecto de etiquetado obligatorio como alergeno en los paises del Uni6n Europea.
• Mercado espeficos.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

OpeacitJlles

Materia pirma

Secado

I Acondicionamiento I

29/1012003

Pu II cio II es

Despiece fino para facilitar el
secado.

Inhibici6n de enzimas.

Mejora la estabilidad de los
roductos.

() JcitJlles teclltJlrJgicas )(}sibLe,\'

(ver ficha preparaci6n des frutas y hortalizas)

Operaci6n rara (algunas veces para patatas).
Puede molerse antes del secado .
• Secado en « cama fluidizada » : en continuo con aire

caliente. Rapido e uniforme. Utilizado sobre todo con
productos molidos.

• Secado en cilindro. La materia prima ha sido con
anterioridad transformada en pure, el producto pastoso es
dispuesto en un cilindro caliente y luego raspado despues de
la deshidrataci6n.

• Secado par atomizaci6n : utilizado sobre todo con los
lfquidos sobreconcentrados. Rapido pero costoso en energfa .

• Secado par liofilizaci6n : congelaci6n y luego sublimaci6n.
Costos altos en inversi6n yen energfa, excelente
conservaci6n de las caracterfsticas organolepticas.

Estas tecnicas pueden ser acopladas con:
• Calentamiento bajo presi6n : previa deshidrataci6n parcial, la

cual crea una estructura porosa,
• Secado al vado : permite trabajar con bajas temperaturas.

Sea en « cama fluidizada. » , sea con corriente de aire pulsado
a contra corriente .
• Eventual: molido antes del acondicionamiento .
• Acondicionamiento en general al vado 0 bajo atm6sfera

modificada, en un embalaje estanco al agua, a102, a los
aromas, 0 aco resistente.

13
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Fiche d'orientation sectorielle "fruits et legumes"

....................................... iiiiiiiiiiii fA__B RiCA C1ON DE FRUTÄS DESCECAOA S IJ

Opciones:

Productos :
Ciruelas, dc'itiles, pasas y todo tipo de frutas desecadas
Rendimientos : ejemplo de la ciruela

400 Kg por dfa en secado discontinuo,
8 T/dfa en secado continuo.

Procesamiento : secado natural 0 con diferentes grados de artifilizaci6n y mecanizaci6n.

Exigencias :

I
I

• Costoso en energfa.
• Tratamientos anti-hongos reglementados

o eraciolles f'ullciolles o ciolles {ecl/oM icas 10sibles

I
I
I
I

Fruta fresca

Sulfitado

Secado por
6smosis

EI calibraje es necesario si se Manual 0 mecanizable.
quiere secar la fruta entera.

Perdida de peso de la fruta.. Para frutas especfficos.
Las frutas son puestas en
contacto con un jarebe 0 con
sal y un poco de S02

Mejora la estabilidad del Sulfitado para los productos sensibles (albaricoque).
producto ( el sulfitado no se
aplica en las ciruelas, los
datiles).

I
I
I
I
I
I
I
I

Secado

Calibraje

Rehidrataci6n

29/10/2003

Conservaci6n del producto.

Le da mas suevidad a la
ul a.

Acondicionamiento +
tratamiento adicional de
conservaci6n. (Tratamiento
anti-hon os).

En discontinuo ; homo con aire caliente (con 0 sin carro;
lento, de bastante manutenci6n, poco oneroso. Ejemplo :
ciruelas 300 a 400 Kgldfa.
En continuo: tunel de secado : rapido e uniforme. Tunel
a contracorriente, por ejemplo: 8T/dfas.).
Secado al sol: pasas
EI secado solar mejora el rendimiento y las condiciones
higienicas.
Liofilizaci6n : costoso alto consumo de energfa,
necesidad de una logfstica en frfo.

Caso de las ciruelas

Ensacado auto matico 0 semi automatico.
Calentamiento despues del acondicionamiento
Aditivos ( acido asc6rbico).

14
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Ficha deorientaci6nn sectorial "fruitas y hortalizas"

........ -= .....................................FA......IB......R..._I=C.....A=TI=O=N=D=E=P=IC=K=L=E=S=Y==PE=P=IN=I=L=LO=S============ll

Pepinillos y pickles son utilizados con condimentos : se pueden agregar ademas los « chutneys» ( a base de mango
por ejemplo) que se preparan de forma similar.

Opciones:

I
I

• Sinnumero de variedades de productos.
Procesamiento : el productor puede finalizar completamente el producto 0 exportar simplemente las materias
primas lavadas, seleccionadas, saladas, que serlin despues repuestas en el proceso y transformadas por la
industria de los paises consumidores (mejor adaptaci6n a los gustos de cada pais).

Exigencias :

• Fabricaci6n relativamente simple. Producto estable a la temperatura ambiente. La aromatizaci6n es
especffica de cada pais.

o ciolles fecI/oM icas JOsibLes

En general, frascos en vidrio con tapa atornillada 0

fijada, latas metalicas en el caso de grande
acondicionamiento.

Con vinagre caliente previamente pasteurizado (durante
algunos dfas). Vinagre de vino 0 de aleohol (+ plantas
arom~lticas)

Por espolvoreado de sal (24 h).
En una soluci6n con sal previamente hervida y
concenlrada (6 a 8 dfas), desputs en una salmuera fresca
previamente hervida ( I a 2 semanas).

Se agrega 2 a 5 % de glucosa en el caso de hortalizas
pobres en azucar.

Agregado de Ifquido hasta
lIenar nivel.

FlIllciolles

A veces en los pickles.

Para conservar el color verde.

Para macerar los pepinillos,
sacarles el polen, inhibir la
acci6n de levaduras y
bacterias y darle un sabor
salado al interior.

Un enjuague prolongado
permite un desalado parcial.

La fermentaci6n hictica
aumenta la acidez y Ie da un
sabor particular.

La selecci6n es indispensable
ya que eltiempo de
penelraci6n de la sal depende
del tamano.

(Pickles)

o ~eraciolles
Pepinillos

I
I

I

I

I
I

I
I

I

I
I

I
I
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Las frutas y hortalizas sobrecongeladas pueden ser destinadas sea a una transformaci6n ulterior (pasteleria,
fabricaci6n de platos cocinados ... ) sea al consumo familiar.

I
I
I

L

Ficha deorientaci6nn sectorial "fruitas y hortalizas"

!FAI8R~CAC~ON DE IFRUTAS Y HORTAUZAS SOlBRECONGlElAIDAS

I
I

Opciones:

• Se encontraran las espeficidades de pre-tratamiento propias a cada variedad .
• Las altemativas trataran esencialmente las modalidades de sobrecongelaci6n

Exigencias :

• Capacidades importantes de almacenado en frio bajo cero.
• Circuito bajo cero para el despacho.
• Frio sobre cero para el almacenado de materias primas.

Sobrecongelaci6n

o 7craciolles o ciolles teclloltJ icas osihles
Ver ficha « preparaci6n de frutas y hortalizas »..

Se efectua en general un primer enfriamiento.
Se distinguen 3 grandes tecnologias de sobrecongelaci6n
utiizadas en la transfomaci6n de hortalizas:
• Sobrecongelaci6n por contacto directo.
Ejemplo : congelador de placas ; el producto es comprimido
entre las placas, que son huecas, al interior de ellas circula el
fluido refrigerante boques del producto congelado .
• Sobrecongelaci6n por ventilaci6n de aire ;
ej : 3 cama fluidizada » : las partfculas (arvejas por ejemplo)
son puestas al aire en suspensi6n por medio de una corriente
forzada de aire frio ascendente congelaci6n individual de
partfculas.
• Cryocongelaci6n :
ejemplo : immerci6n en el nitr6geno Ifquido de los productos
sensibles.
De funcionamiento simple, inversion limitada, pero de costos
de ex lotaci6n elevados ( roductos es ecificos).
Camara en frio

Inactivaci6n de enzimas ; Idem.
tratamiento anti-oxigeno para
algunos productos sensibles:
(Cuidado al aditamiento de
a ua)

Protecci6n, sobre todo en caso
de sobrecongelaci6n por
contacto directo.
(con elador de lacas)

Estabilizaci6n de larga
duraci6n por medio del
descenso rapido de la
temperatura del producto a -18
o C hasta al centro.

FUrIeiones
Ver ficha « preparaci6n de
frutas y hortalizas ».

Acondicionado
almacenado

I

I

I

I

I

I
I

I

I

I

I

I
I
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Ficha deorientaci6nn sectorial "fruilas y hortalizas"

I
Correspondencias utiles :

I Abastecimiento y cultura :
CTIFL (www.ctifl.fr)
FAO (www.fao.org,),

I Tecnologüi
CTCPA (www.ctcoa.org)

I ADEPTA (www.adeota.org),

Mercados, organizaci6n,reglementaci6n

I
www.legumes-infos.com
www.anifelt.com

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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Ficha de orienta cion sectoriaL "cereLaes y amiLaceos"

PASlAS AUMrEN1AR~AS
Cf. ficha guia : pastas alimentarias

Opciones:

• Pastas frescas:
Sin acondicionamiento : unidad artesanal venta directa.
Acondicionadas : conservaci6n durante 3 semanas : planta semi-industrial.

La principal cualidad de estos productos es su caracteristica gustativa. Este tipo de equipamiento
puede ser pensado para abastecer un centro urbano con una clientela con poder de compra y gusto
por la calidad.

• Pastas secas:
- equipo semi-automatico, secado en continuo,
- equipo automatico con temperatura media de secado, de dimensi6n industrias,
- equipos automatizados: procedimiento con altas temperaturas que permiten la utilizaci6n

parcial de harina de trigo blando (equipos importantes)
• Se pueden fabricar pastas largas ( tipo talliarines), cortas (tipo macaroni), pastas al huevo, etc ...

Exigencias :

'I

I
I

• Las pastas frescas tienen un tiempo de conservaci6n reducido sobre todo en clima tropical, donde
la distribuci6n debe realizarse rapidamente y en un radio no muy grande. Las pastas secas se
conservan bastante bien si se las protege de os insectos .

• Productos corrientes; las pastas deben ser competitivas con los productos de importaci6n,
fabricados en grand escala.

• Es necesario disponer de semola de trigo duro apta para la fabricaci6n de pastas.

I
I
I
I

o eraciones
(Pastas secas)

Semola + agua

Prensado
(expulsi6n en

tir"s)

Secador
vibratorio

FUllciones

• Darle la forma a la pasta.
• Mezcla al vado, eliminaci6n del aire.

Formado de las pastas (superficie
grande de secado).

Se evita el pegado y aplastado de las
astas blandas ; secado a 26 %.

Corte de los pastas largas. Cargaz6n del
secador.

o cillnes tecnohJ1icliS 70sibLes

La cali dad de las pastas depende de la cali dad
de la semola ( se puede incorporar 20% de
trigo blando), salvo reglamentaci6n contraria.

Fabricaci6n de pastas largas 0 pastas cortas.

EI secado natural se utliza todavfa. De
conducci6n diffciI.

I Extendido

Paso a 18% de humedad progresiva
para evitar el resquebrajado.

Secado lento (10 al6 horas) a baja
temperatura (50° C) 0 n'ipido a 80°C incluso a
l30°e.

Secado por convecci6n de aire caliente 0 por
secado con micro-ondas ( mucho mas rapido,
pero mas complej~J:' oco comun).

• Cortado de la pasta (y recuperaci6n de • Acondicionamiento automatico 0 no.
los desechos). • Forma y dimensi6n de paquetes .

• Pesa'e acondicionamiento.

Descenso a 12% de humedad. Perfecta
conservaci6n.

I
I
I

I
29/10/2003 2
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Ficha de orientacion sectorial "cerelaes y amilaceos"

Cf. ficha guia : procesamiento de areoz

Opciones:

• EI procesamiento consiste en la separaci6n del granco de la cascarilla, luego se saca el salvado y el germen
que contiene bastates vitaminas, Ifpidos y pr6tidos. Se obtiene aparte el areoz blanco:

Areoz semi-blanqueado,
Areoz estufado 0 pre-cocido (ver mas abajo)

• Las plantas muy pequeiias no separan el salvado de la cascarilla desvalorizando as] los sub-productos.

Exigencias :

• EI exito de una arrocerfa esta muy !igado a los medios de transporte y de almacenamiento al mismo tiempo
que al financiamiento del stock.

• Es necesario instalerse cerca de las zonas de producci6n ( el paddy es voluminoso y pesa 50% mas que el
areoz refinado) .

• Se debe valorizar los sub-productos: cascarillas (combustible, empajado ... ), salvado ( alimentaci6n
animal).

Optimizar la proporci6n en agua del • Artificial 0 natural.
paddy. • Uti!izaci6n del vacfo en primera etapa.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o erac;olles

Secadero

29/10/2003

FII/lcio/les

E!iminar los polvos y cuerpos
extraiios.

La conversi6n del paddy permite:
• Conservar mas vitaminas en el

areoz balanco,
• Disminuir las perdidas en el agua

del cocido,
• Endurecer el grano y disminuir

los granos quebrados.

Sacar la cascara.

Homogeneizar el tamaiio de los
granos y reducir los granos
quebrados.

Sacar la capa aleur6nica y el
germen.

o 1ciones teclloL6 iCllS osibles

• Al aire !ibre 0 bajo presion.
• Contenedor fijo 0 rotativo.

Con rodillos de acero, de caucho 0 con discos
abrasivos.

Con rodillos de acero 0 tamiz vibrante.

• Balnqueado mas 0 menos elevado
• Existe un porcedimiento de transformaci6n en

hUmedo que disminuye el calentamiento y los
granos quebrados.

Se puede extraer aceite del salvado

3
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Ficha de orientacion sectorial "cerelaes y amilaceos"

Cf.ficha guia : molineria de trigo

Opciones:

• La planta puede ser creapa como molturadora, semoleria 0 moltuladora-semolerfa.
• Las instalaciones pueden tener grados diversos de automatizaci6n dependiendo del costo de la mano de

obra. En Europa, las plantas recientes de tamano superior a 300 T/dfa son todas automatizadas.

Exigencias :

• Ellimpiado de granos es una operaci6n de capital importancia, puede llegar a representar en algunos casos,
la cuarta parte de la inversi6n en maquinaria.

• EI abastecirnietno puede ser regular a fin de limitar las capacidades de almacenamiento propio.

Operaciones FlIllc;olles Opc;olles lecl!ol6/.?ica.\' pO.l'ibles
Tamizado, cemido,

lavado Eliminar las partfculas extrafias.

Acondicionamiento Asegurar una humedad relativa • Humidificaci6n por aspersi6n.
de 15 a 17 % facilitando la • Control de humedad.
separaci6n entre los envoltorios y
la almendra.

Triturado del grano para depegar

I Molturado el salvado de la albumina.

• Separaci6n por tarnizado del La tasa de extracci6n ( peso de harina/peso del

I Tamizado gremen. grano) corriente es de 75 %.

j "mol"

• Separaci6n por densidad del Con una tasa de 85 %, la tasa de cenizas sera
salvado (liviano) y reciclaje de mas elevada ( vitaminas, oligorninerales,
las partfculas gruesas del fibras ... )

~ grano.
~

Gennen
Salvado

En el caso de trigos blandos el Cilindros lisos.

I Molturado I «convertidor » permite triturar la
semola en harina.

Por turbo-separaci6n se puede separar el
almid6n y las protefnas (harinas de fuerza para
panificaci6n y harinas menos fuertes para
biscocherfa).
Promedio : 12 % de protefnas.

Harina
Maximo: 20 %.
Mfnimo: 6 %.
Tecnologfa sofisticada.

I
I
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Ficha de orienta cion sectorial "cerelaes y amilaceos"

!FAI8R~CAC~ONIDEGAllIE1AS

Opciones:

• Se diferencian : la fabricaci6n de galletas secas, galletas rellenas , galletas chocolatadas.
Una fabric a de galletas importante podra ser polivalente.

• EI grado de automatizaci6n podra variar de acuerdo al tamano de cada linea.

Exigencias :

• Pocas exigencias tecnol6gicas especfficas.
• Estos tipos de porductos corrientes estaran en competencia con los productos de importaci6n, fabricados en

gran escala.

I
I
I
I
I
I
I

o eracio/les

Amasado

Cocci6n

FU/lcio/les

Formar la pasta : con harina,
materias grasas, leche, azucar,
levadura y agua.

Formar una himina con un
espesor regular.

Darle la forma a la galleta.

• Cocci6n de las harinas.
• Coloraci6n y desarrollo del

sabor.
• Endurecimiento y secado.

o 1cio/les tec/lo/6 'icas osibles

• Composici6n de acuerdo a la receta.
• Amasador horizontal con uno 0 varios ejes.

Las « rotativas » realizan al mismo tiempo el
aplanamiento y corte de la pasta. ( pequefias
ca acidades).

La cocci6n extrusi6n permite fabricar un
sinnumero de productos, diferentes de los
productos chisicos (tecnologia sofisticada».

• Homo en continuo (unidades
industriales) 0 rotativos con un carro
(semi-industrial).

I
I
I
I

Enfriamiento

Acondicionamiento

La galleta obtiene su dimensi6n y • Con aire forzado 0 con aire ambiente.
humedad final. • Se puede hacer una galleta rellena por medio

de un llenado ( a base de azucar y de grasa
por ejemplo) y colocar encima una segunda
galleta.

Generalmente automatico.

I
I
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Fiche d'orientation sectorielle "cereales et amylaces"
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cf. ficha guia : panaderia y bolleria sobrecongelada

Opciones:

• Los cereales panificables principales son el trigo y el centeno; tambien otras harinas pueden ser panificadas
(sorgo, mijo ... ) con utilizaci6n de aditivos (disgliceridos).

• Se pueden fabricar panes de miga ( en general pre-empaquetados, enteros 0 cortados), 0 panes del tipo
« frances» tradicionales.

• La fabricacion del pan « frances» puede ser realizado de dos maneras :
EI proceso entero por un panadero artesano,
La cocci en solamente en panaderfa, utilizando pastas precortadas en fresco 0 sobrecongelada, fabricada
en un taller industrial.

• Existen tambien los procedimiento de fabricaci6n en continuo (fennentaci6n muy corta), que reducen de 6 a
3 horas el tiempo de fabricaci6n del pan.

Exigencias :

• Abastecimiento en harinas panificables de calidad constante.
• Higiene y limpieza de los locales.
• Para los artesanos que trabajan en el medio urbano: evacuaci6n del humo, recepci6n y almacenado de

harinas y combustibles.

(

• Se inactivan la levaduras yenzimas. Homo tradicional con solera u homo con carro ( homeado mas
• Se coagulan las protefnas y se fija la facH, tiempo de cocci6n mas corto pero calidad del pan diferente de

estructura de la miga. la tradicional).

I
I
I
I
I
I
I

o Jerllciol1es

Silos

Mezclade
harina + agua y

sal

FlIl1ciol1es

• Absorci6n del agua.
• Desarrollo de la elasticidad del

gluten.

Esponjamiento de la masa por acci6n
del C02 (fermentaci6n de la glucosa).

Moldeado de panes.

Se deja esponjar la masa.

o Jciolles tecllolo 'icas osibles

• Evantual eliminaci6n de insectos, mediante centrifugaci6n de la
harina ( entoleter) 0 por fumigaci6n.

• Eventual, se agrega azucar ( substrato para la levadura) • leche
descremada ( sabor), soja ...

10 a 20 minutos segun el tipo de fuerza dela harina.

Se puede agregar malta 0 sacarosa para obtener una fermentaci6n
mas intensa.

Depende de los tipos a fabricar y del homo disponible.

I
I
I
I

Enfriamiento

29/10/2003

Enfriamiento en aire humedo, se evita el ranciamiento por
deshidrataci6n de la miga.
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Fiche d'orientation sectorielle "cereales et amyl aces"
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IFIECUllElR~A

Opciones:

• Materia primas: papas (fecula), yuca (tapioca), name.
• Procedimeinto antiguo en discontinuo, procedimiento actual en continuo.
• Venta de fecula « natural» 0 busqueda de un valor agregado con la transformaci6n dela fecula .
• Valorizaci6n de los subproductos (protefnas y pulpas).

Exigencias :

• Asegurar un abastecimiento regujlar en tuberculos que deben ser utilizados sin almacenaje ( transformaci6n
del almid6n en azucar).

• Asegurar una campana 10 mas larga posible.
• Necesidades en agua importantes.
• Problemas de depuraci6n de desechos Ifquidos.

Funciones 0 ciolles tecllol6 'icas 10sihles
Eliminar los cuerpos extranos
(cosecha mecanica).
Eliminar las im urezas (tierra). Tambor rotativo.

I
I
I
I
I
I
I

Extracci6n

Aguas rojas

Tra!mie

Prensa

Facilitar la extracci6n.

Separar las aguas hervidas ( muy
polucionantes) y las proteinas.

I. depuraci6n de desechos.
2. Valorizaci6n.

Separar las fibras celul6sicas
(utilizarlas para alimentos
balanceados ).

Facultativo ( permite concentrar los
efluentes mas espesos).
Decantador rotativo 0 hidrocicl6n
• Coagulaci6n de proteinas (acido-

termico)
• 1+2: Crioconcentraci6n
• separaci6n de proteinas por

ultrafiltraci6n y 6smosis invertida
• 1 :Ruesta en tangue con aireaci6n.

• Extracci6n de fibras con tamiz
rotatorio.

• Enrejado estatico de tipo curvo.
• Hidrocidones estaticos.

I
I
I

i6n

I
I
I

Transformacion

29/10/2003

Obtener una leche de almid6n
puro.

• Tradicional por gravedad.
• Por centrifugaci6n.
• Por hidrociclones estaticos.
• Pre-secado con filtro al vacio y

desecado en secador flash ( corriente
de aire caliente): ocas 0 ciones.

La leche de almid6n puede ser:
• Oxidada (tratamiento guimico),
• « tostada » para fabricar dextrinas,
• pregelificada con cilindro secador.
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Fiche d'orientation sectorielle "cereales et amylaces"

HAR~NA DE VIUJCA
Cf. ficha guia : procesamiento de la yuca para alimentacion human a

Opciones:

• la yuca puede ser transformada en fecula (proceso amllogo al de la papa).
• La« harina » es tradicionalmente fabricada en fresco 0 desecada ; directamente utilizable.
La fabricaci6n puede ser realizada:

A nivel individual (productos),
A nivel artesanal 0 del pueblo (100 a 500 kg/h),
A nivel industrial (mas de 500 kglh).

• Tambien se puede fabricar el «gari» , moliendo la yuca despues del pelado y cociendola despues del
escurrido.

Exigencias :

• La materia prima debe ser tratada antes de 48 horas despues de cosechada.
• Las aguas del prensado y dellavado salen fuertemente cargadas.
• Se debe pensar en la valorizaci6n de cosetas.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

o eraciones

29/10/2003

FUllciolles

Control.

Limpiado del barro

Mondado de la
cascara lefiosa.

Fermanteci6n que
destruye el acido
cianfdrico de la uca.

Preparar el producto
ara el secado.

Obtenci6n de cosetas
con 12 % de MS.

Obtenci6n de una
harina homo enea.

• Abastecimiento en granel 0 en saco.
• Tolva de recepci6n para las unidades medianas 0

randes.

Lavado a la mana en una tina 0 lavadora con tambor
rotatorio.

Manual ( dificil de mecanizar visto el tamafio).

Manual 0 mecanizada con pre-tratamiento manual.

En sacos, puede ser con pedazos 0 con pulpa.

Se obtiene el gari por cocimiento de la pulpa escurrida.

• Secaderos naturales ( en rejilla, en invemadero).
• Secado en lacas calientes.

Mecanizaci6n.

8



Opciones:

La glucosa en jarabe es ampliamente utilizada en las industrias alimentarias, gracias a sus caracterfsticas : poder azucarante,
limitaci6n de la cristalizaci6n de la sacarosa, capacidad para bajar el punto de congelaci6n de las soluciones (helados cremas),
poder humectante (higroscopia).

I
1
1
I.

I~
Fiche d'orientation sectorielle "cereales et amylaces"
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• EI jarabe de glucosa puede ser fabricado con diferentes tipos de almid6n ( maiz, papas, trigo, sorbo, etc.).
• Los procedimientos se pueden agrupar en tres grandes familias de acuerdo al elemento hirdolisante : hidr6lisis con un

licido( sulfUrico, clorfdrico, oxlilico .. ), una enzima ( amilasa, glucoamilasa) 0 de tipo mixta (acido -enzima).
La hidr6lisis enzimlitica permite obtener una tasa elevada de conversi6n del almid6n ( la tasa de conversi6n corresponde al
porcentaje de azucares reductores 0 equivalente-dexlrosa). Se puede por ejemplo producir un jarabe de glucosa 42 DE por
hidr6lisis enzimlitica ( unico procedimiento utilizado actualmente para la fabricaci6n de dextrosa).

Exigencias :

• Se emplea leche de almid6n : pod esta raz6n la planificaci6n de una unidad de glucoseria ligada a la producci6n de una
almidoneria es fecuente y ventajosa.

• La terminologia « jarabe de glucosa » recubre un gran numero de productos adaptados a una utilizaci6n particular; es
po ello muy importante definir precisamente las necesidades de los utilizadores.

• Los procedimientos son relativamente complejos, necesitan en general la utilizaci6n de un servicion prestatario de
asistencia tecnica.

Operacio/les FUflciofles O/Jciollcs fecllo[rJ/.?icasposibles

I
I. a cambio de una hidr6lisis enzimlitica, se puede efectuar

Lechede almid6n una hidr6lisis licida.
(despu~sdel refinado) • 0,1 a 0,2 % deliacido, temperatura 100 a 170°C segun los

pocedimientos.
Licuaefacci6n88.C + • Neutralizaci6n (CaC03 .. ).

alfa amilasa • Concentraci6n y.. luego refinado.
Ruptura de los almidones en polisacäridos

Brevecalentadoa 150.C y/o desactivaci6n.
y enfriamiento Ruptura de la moleculas de almidones. 2. la hidr61isis es comunmente iniciada con alta temperatura

y HCI, proseguida luego con enzimas : este tipo de
+ Glucoamilasa opreaci6n se adapta a las DE medianas.
Sacarificaci6n

56.C 48h Desactivaci6n.

Brevecalentadoa 120.C

I
Jarabesde 94.98 DE

I Refinado : 3. La fabricaci6n de dextrosa anhidra es realizada por
• En filtro rotatorio para eliminar concentraci6n a 40°C al vacio y centrifugaci6n de la

Filtraci6n grasas,protefnas dextrosa

Recinas intercambiadores de iones I • En carb6n activo, para
descoloraciones.

Desmineralizaci6n.

I 4. La fabricaci6n del sorbitol utiliza la dextrosa lavada y

I
Pasaje de 45 a 500Be a un nivel de redisolvida, hidrogenada bajo presi6n (catalizados Ni ) Y

Concentraci6n 50.C 85 % MS 75°Be. enseguida fillrada para elimianr el catalizador, purificaci6n

I con carb6n activo, concentrada y luego cristalizada.

Cristallizaci6n Obtenci6n de una masa cristalizada.

Centrifugaci6n Estruiado.

Lavado Refinado. 5. se puede tambien fabricar, por isomerizaci6n, con un
jarabe de glucosa, un jarabe de 42% de fructosa, de alto

". poder azucarante (HFCS).
see ado Producci6n de cristales de dextrosa

monohidratada (92 a 97 DE).

I
I
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Fiche d'orientation sectorielle "cereales et amyl aces"

I Lazos utiles :

I Centros tecnicos :

www.meunerie.com

I www.arvalisinstitutduvegeta1.fr
www.agpm.fr

I Constructor
www.adepta.com

I www.unido.org

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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Ficha de orientacion sectorial "alimentacion animal"
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Ver Ficha Gufa : alimentaci6n para aves

OPCIONES V EXIGENCIAS:

Opciones:

I
I

• La funci6n de compras de materia prima es primordial en alimentaci6n de ganado. En efecto, 10
importante es la satisfacci6n de la necesidades nutricionales del animal. Ello es obtenido con un
alimento compuesto en base a formulaciones que permiten asociar materias primas de indole
extramadamente diversas, (actualmente mas de 400 inventariadas en Francia).

Los origenes posibles de la materia prima: agricola, industrias alimentarias, industria quimica.
Las harinas de origen animal (excepto el pescado) son prohibidas en los paises de la Uni6n
Europea y en los paises musulmanes.

I Exigencias :

o cianes teena/a
Basculas ara camiones

Prensa a hileras.

Disminuye la carga bacteriana.
Mas fluido.

Enfriador vertical.
Secador-enfriador :
• de vuelta y vue Ita 0 rotativo
• con tolvas,
• de cinta.

Mezc1adores : con doble tornillo:
• horizontal; rapido, equipado con palas de

Nauta y tornillo mezc1ador sin fin,
• vertical con tornillo de ti 0 Simon Hersen.
Trituradores a martillo. EI triturado puede
realizarse antes de la dosificaci6n de cada
materia rima.

Funeiones

Obtenci6n de harinas.

Elaboraci6n de la mezc1a
obtenida por formulaci6n.

Desagragaci6n de terrones de
granulados : migajas.

Granulaci6n :mejoramiento del
aprovechameinto por los animales.

Tratamiento termico

Alimento balanceado

• Desde les crisis probocadas por la alimentaci6n animal (Encefalopatfa espongiforme bovina,
dioxinas ... ), la trazabilidad de las matieras primas ha lIegado de ser una obligaci6n en el sector.

• Como ejemplo, la industria de alimentaci6n animal francesa ha creado un Guia de Buenas
Practicas, cllal es un contrato para la calidad y la securidad (ver Ficha de Apoyo « Securidad
alimentaria »).

• Necesidades de energia importantes ( preveer conexiones a la red electrica 0 grupos
electr6genos) .

• Problemas de poluci6n eventuales, originados per el « polvillo « (partfculas extra-finas de las
harinas). Pueden ser resueltos con la instalaci6n de filtros.

• Riesgos de desagregaci6n 0 de separaci6n de 10 mezclado, acaecen sobre todo en los
transportes a granei: utilizaci6n posible de materias agregantes

• Necesidad de contactos permanentes con las sociedades especializadas en el negocio de
materias primas ( telematica, telex), pues se debe conocer permanentemente los precios de
compra puestos en fabrica. Ello deternima la formulaci6n mas adecuada y econ6mica para los
criaderos de una re i6n determinada.

o eraeiones
Recepci6n

de materias primas

I

I

I

I
I

I

I

I

I
I

I
I
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Ficha de orientacion sectorial "alimentacion animal"

fA18IFWCAC~ON DIE COMPllEMlEN10S

La fabricaci6n de CMV, Complementos Mineralizados Vitaminizados 0 Premix, es una actividad de dificil acceso
para las pequeiias y medianas empresas. La investigaci6n veterinaria es importante, el tipo de Premix debe ser
adaptado a cada alimento.
Los CMV proporcionan al fabricante de alimentos balance ados, un producto que cubre el conjunto de necesidades
en minerales, oligo-elementos, vitaminas y agentes de crecimiento para el animal.

Exigencias de fabricaci6n

Estabilidad de las vitaminas

Ciertas sustancias del CMV pueden rehidratarse al entrar en contacto con el agua contenida en las salas de la
mezcla. Se produce entonces una reacci6n que provoca una amalgama de la mezcla, desprendiendo calor y
alterando as! las vitaminas.

Un Premix debe contener en cantidad suficiente un compuesto nutritivo absorvente que evite este fen6meno.

Transvase del CMV

La capacidad de fluidez del CMV es en general muy baja. Se recurre entonces a la adici6n de agentes de fluidos,
tales corno el acido silicico. Sin embargo, si este producto es utilizado en aita proporci6n puede provocar una
separaci6n de la mezcla del Premix.

Presentaci6n de la composici6n del CMV :

• Minerales: P, Ca ... g/kg MS
• Oligoelementos: mg/kg MS
• Vitaminas A, 0, E, K, tiamina, riboflavina, acido f61ico (p.p.m.), Ilg/kg MS
• Agentes de crecimiento : antibi6ticos + AA metionina, colina lisina
• Ultimamente probi6tica no utilizada, poco conocida.

Origen de las materia primas que entran en la composici6n de los CMV :

• Vitaminas y agentes de crecimiento I biotecnologfa.
• Ca I carbonato de calco I tiza
• P Y Ca I Polvo de hueso
• Fosfato dicalcico
• Minerales Qufmica
• Oligoelementos

I
I

03/11/2003 3
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Sitios utiles:
Centro teenico: www.tecaliman.com

Organizaci6n profesional
www.nutritionanimale.org

Cooperaci6n :
www.adepta.com
Unido exhange

03/11/2003

Ficha de orientacion sectorial "alimentacion animal"

4

http://www.tecaliman.com
http://www.nutritionanimale.org
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En la presente ficha trataremos solamente de los aditivos de origen agrfcola, aditivos correspondientes
a la definici6n del C6digo Alimentario : « ( ... ) toda substancia que no esta normalmente consumida
(... ) y no esta normal mente utilizada como ingrediente ( ... ) y de las que la adicion intencional ( ... )
con un objetivo tecnol6gico u organoleptico, ocaciona 0 pueda ocacionar ( ... ) su incoporaci6n (... ) en
el producto 0 pueda afectar ( ... ) las caracteristicas de dicho producto ».

Existe un numero considerable de aditivos. Describiremos aquf solamente los aditivos de origen
agricola 0 agro-alimentario.

Hemos elegido reagrupar los diferentes aditivos por sus « caracterfsticas » mas que por su funci6n en
el alimento. Una misma tecnologfa 0 « know-how» puede dar productos muy diferentes en cuanto a
su funci6n.

* En el primero grupo, la fermentaci6n es una etapa obligatoria: un cultivo de micro-organismos
permitira producir el compuesto buscado. Luego se debera extraerlo, purificarlo, concentrarlo, etc.

* EI segundo grupo pertenece a las industrias de alimid6n, y los aditivos son fabricados en grande
fabricas que a partir de la misma materia prima (trigo, mafz...) obtienen mUltiples productos
terminados.

* EI tercero grupo procede de la industria de aromas, aditivos que fueron el objeto de una ficha de
orientaci6n sectorial especffica.

* Finalmente, en ultimo grupo pertenece a 10 que denominaremos las industrias de extraci6n las
cuales a partir de una materia prima vegetal 0 animal obtienen despues de multiples y variadas
operaciones en producto buscado.

Atencion : la utilizaci6n de un aditivo esta en la reglementaci6n europea relativa a las etiquetas de los
productos alimentarios.

Hay que inscribir el apelido de la categoria del aditivo con:

su apelido
su identificaci6n conventional (tres numeros y adelante: para los aditvios incIuidos en la
ley de armonizaci6n europea, Ie lettra E).

Numerosos aditivos son el objeto de prescripciones estrictas cuando se trata de etiquetas sobre los
embalajes.
Para informaciones del aspecto reglementario, se puedo utilizar los servicios de las trapacerias
(www.finances.gouv.fr/DGCCFRI)

Otros lazos utiles:
www.adrianor.com
www.cevpm.com
www.valutec.fr (Citia)

http://www.finances.gouv.fr/DGCCFRI
http://www.adrianor.com
http://www.cevpm.com
http://www.valutec.fr
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SINOPSIS

Fermentacion Productos derivados Aromas Extraccion de
del almidon (1) productos vegetales

(3) o animales

Goma xantana Almid6n modificado Pectinas

Acido Colorantes :
Organic os : - Bija (Rocou)
- citrico Sorbitol - Carmin de cochinilla
- lactico (Carmin de cochenille)
- etc.

- etc.

Productos derivados
Polyols de las alguas (2 )

- alginatos
- carragenano

Guar

Aigarroba (caroube)

Goma arabiga

Gelatina

(1) Ver ficha de orientaci6n sectorial especifica : "Aromas y especies" .
(2) Ver ficha de orientaci6n sectorial especifica: "Alguas".
(3) Ver ficha de orientaci6n sectorial especifica: "Cereales".
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CLASIFICACION DE LOS PRINCIPALES ADITIVOS DE ORIGIN AGRICOLA POR
SU FUNClON

Depresion del Aw Acidos organicos : cftrico, lactico
(water Activity) Alcoholes : sorbitol, polyols

Edulcorantes Polyols

Que dan espesor Extractos de alguas : alginatos, carragenano
(Espessisantes ) Extractos de granos: goma de guar y algarroba

Pectin a
Exsudado de plantas : goma arabiga
Goma de origen microbiano : goma xantana

Gelificantes Acido alginico, alginatos
Agar-agar
carragenano
Pectina
Gelatina

Acidificantes Acido cftrico, acido Iactico

Colorantes Bija, carmin de cochinilla ...

Aromatisantes Aromas
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ACIDO CITRICO

En los alimentos tales corno las mermeladas, jaleas, pasta de frutas, se puede contribuir al
control del Aw.
En pasteleria, el acido citrico es complementario del bicarbonato de sodio en los polvos
leudantes.
EI acido cftrico es utilizado corno acidulante 0 por sus calidades aromaticas.

* Opciones:

Posible utilizaci6n de diferentes fuentes de glucidos para la fermentaci6n.

* Exigencias :

Mercado muy competitivo.

Opcracioncs Fundoncs Opcioncs tccnol6gicas posiblcs

Esterilizaci6n Preparaci6n del medio de cultivo

Fermentaci6n

Filtraci6n Separaci6n de los micro- Puede ser remplazado por una
organismos centrifugaci6n

Aiiadido de cal Formaci6n de citrato de ca1cio

Filtraci6n Separaci6n del medio de cultivo

Acidificaci6n Formaci6n de acido cftrico y de
sulfato de Ca

Filtraci6n Purificaci6n de la soluci6n del
acido cftrico

Concentraci6n Concentraci6n al vacfo
Clasico, Multiples efectos

Cristalizaci6n

Centrifugaci6n Separaci6n de los cristales de acido

Secado Segun el grado de desecaci6n,
formaci6n de acido cftrico,
monohidrato 0 anhidro

Alcalinizaci6n Formaci6n de sales Citrato de sodio 0 de potasio
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EI acido lactico en un acidifiante de confiteria.
EI acido lactico tendria mas efectos favorables sobre la textura (aumento de la flexibilidad).
Ellactato de sodio es un agente depresor del Aw.

* Opciones:

- posible utilizaci6n de diversas fuentes de gh1cidos para la fermentaci6n.
- gran variedad de lactatos bio-asimilab1es (Ca, Na, Fe, Mg, Zn, NH4 ...).

* Exigencias :

- Industria muy capitalizada.
- Problemas de efluentes (ver ficha de apoyo : efluentes y desechos).

6
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Operaciones Funciones Opciones tecnol6gicas posibles

Fermentaci6n Formaci6n de lactato de Ca A partir de un glUcido(sacarosa)en
presencia de calcio

Purificaci6n- Obtenci6n de lactato de Ca puro Centrifugaci6n 0 decantaci6n.
cristalizaci6n Lavado de los cristales y

recristalizaci6n

Acidificaci6n Formaci6n de acido lactico Por aiiadidura de acido sulfurico

Purificaci6n- Consentrador al vacio despues
concentraci6n destilaci6n

Acondicionamiento Para uso industrial 0

farmaceutico , segun el grado de
pureza

Neutralizaci6n Formaci6n de lactato de sodio Posibilidad de hacer acido
por aiiadidura de sosa lactico taponado (confiteria) 0

lactato de Na

Esterificaci6n Formaci6n de ester con diversos Esterificaci6ncatalfticay
alcoholes fraccionamientopor destilaci6n

Producci6nde etilo lactato

Formaci6n de sales Principalmente destinados a la
industria farmaceutica



I
I
I
I
I
I
I
I

7

GOMA XANTANA

La goma xantana es un polisacarido utilizado corno un agente de textura. Es principalmente
es un espesante.
Sus cualidades de deformaciones, sus aplicaciones son muy diversas debido a su
compatibilidad con la mayorfa de los ingredientes alimenticios : salsas, productos, hicteos,
preparaciones instantaneas, productos de pastelerfa, ...

* Opciones:
La coagulaci6n, la purificaci6n, el secado y la granulaci6n son cercanas a las tecnologfas de
la pectin a e identicas a la goma de guar y de la algarroba.

* Exigencias :

- Industria muy capitalizada. EI mercado mundial esta dominado por algunos grandes grupos.
- problemas de efluentes (ver ficha de apoyo : efluentes y desechos)

C d d 1 t: '6 1 .- on ucta e a ermantacl n comp eJa.

Operaciones Funciones Opciones tecnol6gicas poslbles

Cultivo almacenado Cadena de propagaci6n La elecci6n de la cepa y del medio
inoculum en de cultivo influyen sobre las
fennentador propiedades del gelificante fonnado

Fennentaci6n Producci6n de polisacaridos Fennentaci6n por batchs
Automatizaci6n del conducto del
fennentador

Esterilizaci6n Destrucci6n del fennento al final de
la producci6n

Precipitaci6n en Coagulaci6n EI xanthane es insoluble en
alcohol disolventes organicos. EI disolvente

nornralmente utilizado es el alcohol
isopropelico

Centrifugado Por filtraci6n 0 centrifugaci6n
seguido de un prensado

Lavado Purificaci6n

Secado Secador continuo 0 discontinuo al
vacfo

Molido Obtenci6n del xanthane molido Moledor a martillos 0 bolas, tamiz
!isto para el empleo vibrante

Mezc1ado Estandarizaci6n

Acondicionamiento

I

I
I

I

I

I

I

I
I
I
I
I
I
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1----'- -----.----------GEl-ATINA-------.----.----- - -

La gelatin a es el producto de la hidr6lisis parcial del cohigeno de la piel, los tendones y
huesos animales. Las gelatinas alimentarias con elevada masa molecular, tienen propiedades
gelificantes. Los principales sectores que la utilizan son la confiteria, la industria de la
charcutaria- platos cocinados, la pasteleria.
Atencion: los temores relativos al problema de la vaca loca se han revelado inutiles.

Opciones:

- Las fuentes de materia prima, pieles de bovino, hues os 0 pieles de cerdos, pescados.
- Los porcedimientos :

. extracci6n por encalado (larga),

. extracci6n por hidr61isis acida (rapida).

Exigencias :

- Industria fuertemente capitalizada.
- Tratamiento de los efluentes (ver ficha de apoyo : efluentes y desechos).

Operaciones Funciones Opciones tecnol6gicas posibles

Desgrasado- Preparaci6n de los huesos
demineralizaci6n

Encalado Extracci6n de la piel del bovino y de Extracci6n larga (10 semanas)
Desencalado los huesos

Acidulaci6n Tratamiento de la piel del cerdo y de Hidr6lisis en frIo
los huesos

Cocci6n Hidrolisis En calor, varias extracciones
sucesivas

Filtraci6n Purificaci6n Puede estar precedida de una
centrifugaci6n y seguida de una
ultra -filtaci6n

Concentraci6n La concentraci6n es precedida a
veces de una desmineralizaci6n
sobre resina.

Esterilizaci6n a La esterilizaci6n puede ser
145°C precedida por una nueva filtraci6n

Enfriamiento Por cambieadores en superficie
raspada.
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Operaciones Funciones Opciones tecnol6gicas posibles

Extrusi6n Sobre forma de filamentos para
aumentar la superficie de secado

Secado Obtenci6n de la gelatina Tunel secador con bandas
perforadas y aire pulsado

Machacado

Molido
mezclado-
estandarizaci6n

Acondicionamiento Saco de 25 kg
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PECTINAS

Las sustancias pecticas son una mezcla compleja de polyosides extrafdos de la pared celular
de las plantas.
Son utilizadas como gelificantes principales en: mermelada, preparaci6n de frutas para
productos llicteos y confiterfa.

* Opciones:

Materias primas: orujo de manzana 0 cascara de agrios (lim6n), residuos dulces de remolacha
o inflorecencias de girasol.

Exigencias :

Las caraterfsticas de los productos terminados depende :
- la las fuentes de las materias primas ( manzana, citrus, ...),
- de los procesos de extracci6n,
- de los tratamientos ulteriores (demetilaci6n, acetilati6n).

Operaciones Funciones Opciones tecnol6gicas posibles

Extracci6n Hidr6lisis de la propectina por
cocci6n de un medio acido

Prensado Purificaci6n del extracto de Continuo 0 discontinuo
pectina

Filtraci6n Bajo presi6n con coadyuvante de
filtraci6n

Concentraci6n Al vacfo

Desesterificaci6n Control del grado de Por acci6n del pH y la
esterificaci6n temperatura

Precipitaci6n en los Separaci6n por coagulaci6n Proceso discontinuo.
alcoholes EI grado alcoh61ico y las

condiciones de agitaci6n son
muy estrictas

Lavados Purificaci6n Soluciones hidro-alco6licas
Secado Secadores continuos 0

discontinuos al vacfo

Molido Obtenci6n de pectinas molidas A martillos 0 a bolas
listas para el empleo

Mezclado estandardizaci6n
Acondicionamiento
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Colorante rajo, el carmin de cochinilla, es principalmente utilizado en conservas de frutas a
pigmentos anthocyanicos (cerezas, fresas ;.. J sensibles a la luz, para evitar la perdida del
color.

* Exigencias :

- dificultad de abastecimiento de insectos
- tratamiento de efluentes cargados.

Operaciones Funciones Opciones tecnol6gicas posibles

Extracci6n alcalina Solubilizaci6n del carmin
en calor contenido en los insectos

Filtraci6n Eliminaci6n de los insectos y de
las impurezas

Afiadido de sales Purificaci6n del carmin por
de aluminio y de precipitaci6n
Ca

Filtraci6n Separaci6n de la laca Sobre filtros en placas

Esterilizaci6n En discontinuo

Secado En discontinuo

Molido

Acondicionamiento
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Colorante utilizado en ciertos quesos. Es el colorante principal de las margarinas. Igualmente
utilizado en la charcutaria en ciertos paises.

Opciones:

- Posibilidad de obtener dos colores a partir de los cristales obtenidos Bixine y Norbixine.
- EI colorante es comercializado en dos formas : hidrosloluble 0 liposoluble. Tambien existe
en forma de polvo.

Exigencias :

-La materia prima debe estar tratada en las horas que Ie siguen a la cosecha, por ese motivo
debe estar la planta en el sitio del cultivo.
- Los disolventes de extracci6n (doruro de metileno) son muy vohitiles e inflamables.

Operaciones Funciones Opciones tecnol6gicas posibles

Secado de grano Evitar la formaci6n de
emulsiones con disolventes

Extracci6n
Separar el colorante de los Duraci6n : 4 a 6 horas por batch
granos 4 extracciones sucesivas a

contra-corriente

Recuperaci6n de Eliminaci6n de los residuos de
disolvente disolventes de los granos

extraidos

Filtraci6n Eliminaci6n de las impurezas

Evaporaci6n Concentrar el colorante Concentraci6n al vacio a 40°C
Disolvente

Cristallizaci6n En un tanque agitado y enfriado

Filtraci6n Separar los cristales del Filtro estatico 0 centrifugado
Disolvente disolvente

Segunda Por solubilizaci6n en hexano
purificaci6n

Secado Los cristales son luego
solubilizados sea en un aceite
vegetal, sea en una soluci6n de
potasa.
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De naturaleza glucida, las gomas de guar y de algarroba, obtenidas por extracci6n a partir de
granos, son utilizadas como agentes de textura por sus propiedades espesantes y gelificantes
en particular en los postres lacteos.

* Opciones:

- La algarroba es originaria de regiones mediterraneas. EI guar proviene de Pakistan, de India
y de America del Norte. La tecnologfa de extracci6n es practicamente la misma.
- Las propiedades de las dos gomas son ligeramente diferentes.
- Los procesos de coagulaci6n, de puerificaci6n y de molido son idendicos a los de la goma
xantana.

* Exigencias :

- Pocos exigencias de 10calizaci6n : la materia es muy estable y facH de transportar.
- Competencias de las producciones de la India por la goma de guar.
- Problemas de depuraci6n de los efluentes.

Operaciones Funciones Opciones tecnol6gicas posibles

Descascarillado Obtenci6n de una harina por la
Molido solubilizaci6n

Solubilizaci6n en Extracci6n
calor

Filtraci6n Purificaci6n, elirninaci6n de las Bajo presi6n y con tierras
impurezas filtrantes

Precipitaci6n en Coagulaci6n de la goma EI alcohol isopropylico mas
alcohol frecuente

Secado Por filtraci6n 0 centrifugaci6n
seguido de un prensado

Lavado en alcohol Purificaci6n
en alto grado

Prensado-secado- Obtenci6n de la goma molida Moledor a martillos 0 a bolas
molido lista para el empleo Tamiz vibrantes

Mezclado Estandardizaci6n
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Sustancias extraidas de exsudante naturales de Acacia Verek, utilizadas en confiterfa y en
farmacia en su estado (caramelo a la goma).
Es igualmente un excelente soporte de aroma: encapsulado de aromas atomizados.

* Opciones:

Existe una antigua industria que utiliza los exsudados de cosecha bajo la forma de trozos
machacados. La industria comienza la goma despues de la fundici6n y de la filtraci6n
(eliminaci6n de impurezas)

* Exigencias :

Grande svariaciones de calidad de la materia prima.

Operaciones Funciones Opciones tecnol6gicas posibles

Molido Formaci6n de particulas finas Moledor al martillo
para facilitar la disoluci6n en el
agua

Fundici6n Hacer una soluci6n Cuba de agitaci6n lenta

Decantaci6n Eliminar los cuerpos Estatica
s6lidos(arena, piedras)

Micro- filtraci6n Purificaci6n Baja presi6n
Eliminac6n de las impurezas

Homogeneizaci6n Desbobinar las macro-moleculas Alta presi6n
y aumentar las propiedades de
emulsi6n bajando la viscosidad

Concentraci6n Obtenci6n de un polvo listo para Evaporador al vacfo
Atomizaci6n el empleo Atomizador



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

The following sheet will only deal with food additives, which are defined in the Codex alimentarius as: "( ... ) any
substance which is neither consumed normally ...nor used normally as an ingredient...and whose intentional
addition ...in a technological or organoleptic goal. ..leads or can lead to ...its incorporation ...in goods, or can
affect...the features of these goods."

A wide range of additives can be considered, but the following sheet will focus on agri-food additives.

The various additives have been classified by "category" rather than by their function in food. Technology or know-
how can generate very different products taking in account their function.

8 In the first group, fermentation is the obligatory stage: a microorganism culture makes a compound production
possible. Then it has to be extracted, purified, concentrated, etc.

8 The second group belongs to the starch industries. Additives are manufactured in large factories, which
generate various finished products from the same raw material (wheat, corn ...).

8 The third group comes from the flavour industry. These additives have already been evoked in a specific
orientation sheet.

8 Finally, the last group belongs to what can be called the extraction industries. From raw materials of plant or
animal origin, these products are produced after several various operations.

The indication of an additive presence is covered by European Union regulations related to the labelling of food
products.

The indication includes the additive category, as well as:
the additive name,
or its conventional identification (number of 3 digits preceded by the letter E for the additives which have
been submitted to a European harmonisation).

Numerous additives are covered by strict dictates for the labelling on packaging.

For information related to regulation aspects, the Fraud Squad can be consulted (www.finances.Qouv.fr/DGCCRF/).

Other useful links

www.adrianor.com

www.cevpm.com

www.valutec.fr (Citia)

http://www.finances.Qouv.fr/DGCCRF/.
http://www.adrianor.com
http://www.cevpm.com
http://www.valutec.fr
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FICHA DE APOYO MARKETING
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I. LAS POSTURAS

En el curso de estas ultimas decadas, el mundo ha pasado de una economia de produccion
a una economia de mercado :

- En una economia de produccion, la penuria de producto, las dificultades de la
conservacion y del transporte condujo a una competencia debil que privilegie las
producciones locales (completadas por grandes intercambios para los productos
indispensables: rota del sal, rota de la seda, comercio de especias, etc.) ;
- Hoy , la multiplicidad de ofertas, todavia acentuada por la mundializacion de los
intercambios, la multiplicidad de las competencias, un consumidor cada vez mas
exigente, etc. han cambiado los naipes : es ahora el mercado que es determinante y que
impone a cada portador de proyecto de encontrar su lugar. Es necesario producir
productos y servicios que plezcan al consumidor y que resistan a la competencia ;
tenemos pues necesidad de estar a la escucha permanente del mercado, de preveer su
evolucion.

Al total, allanzamiento de un proyecto, cuando se trata de posicionarse en el mercado local en
relacion a la competencia de los productos importados 0 de implantarse en los mercados
exteriores, frecuentemente es mas diffcil de desarrollar el mercado que fabricar los productos ;
la venta limita mas el desarrollo que las capacidades de produccion.
Conocidas de todos los jefes de empresas 0 inversores, las posturas del marketing son
considerables : esto no impide, en la practica, de verlas frecuentemente sub-estimadas 0 mal
aprehendidas a las diferentes etapas de la vida del proyecto.

I. 1. En que es importante ?
EI marketing interviene en todos los niveles de un proyecto, desde las opciones tecnicas y
de la inversion que compromete a la empresa a largo plazo , a sus opciones politicas a
mediano plazo y a su plan de accion a corto plazo:

- para Ladefinicion de Laplanta de produccion : el estudio de mercado cuantitativo sera el
elemento clave de la dimension de la planta; el acercamiento cuantitativo constribuira a la
definicion del producto mismo, a la opcion de las tecnologias... Estos elementos
constituyen un punto clave del plan de la empresa ; estos tendran un impacto directo sobre
los costos de inversion y son deterrninantes para el equilibrio del proyecto a largo plazo.

- Para La organizacion y Lapolitica general, el posicionamiento de la empresa, eligido a
partir del estudio de mercado y de la competencia, las perspectivas de mercado y las
tendencias de la demand a a mediano y largo plazo tendran un rol esencial en las
elecciones estrategicas y en la definicion de los medios humanos a poner en practica,

- para las opciones de La estrategia operacional, desde los parametros caracterizando el
producto a fabricar para un tipo de cliente hasta la definicion de la accion comercial, el
anaIisis de la demenda, de los comportamientos de los consurnidores 0 de los circuitos de
distribucion seran los utiles de base.

EI marketing es un punto clave de la poHtica de la empresa :
La concepcion de la estrategia de marketing es elaborada confrontando los recursos y los
objetivos de la empresa con su medio competitivo y reglamentario y con su mercado. Ella no
puede ser concebida como un esquema fijo: el consumidor evoluciona, la competencia
tambien y el dispositivo debe quedar evolutivo.
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Al final, el marketing es el coraz6n de la estrategia global de la empresa, que exige una
coherencia de la estrategia marketing con la mision y con el posicionamiento de la
empresa y una coherencia entre todos los componentes de la estrategia de marketing.

1.2. La especificidad del sector agro-alimentario
• EI sector agro-alimentario cubre dos tipos de mercado cuyos criterios de elecci6n y los

modos de acercamiento son muy diferentes :
Losproductos de gran consumo, tocando directamente el consumidor (marketing gran

consumo) : pastas alimentarias, platos preparados, aceite de oliva, etc. Estos productos
pueden pasar por un intermediario comercial, pero son vendidos en el estado 0 despues de
un simple acondicionamiento.

Los productos intermediarios que se dirigen a Las indus trias de segunda
transformaci6n (general mente en el agro-alimentario) y son raramente vendidos en el
estado al consumidor : podemos citar, para ilustrar, la venta de harinas a la panaderia 0 a
la industria biscochera, la malta a los cerveceros, los concentrados de frutas vendidos a los
fabric antes de jugo ...
Es necesario ademas precisar que numerosas actividades apuntan simultaneamente los dos
tipos de mercado : la azucarera, la fabricaci6n de camarones sobrecongelados, los filetes
de pescado y muchas otras actividades pueden a la vez servir estos dos mercados.
Por 10 tanto la demanda, los modos de acercamiento, los medios materiales y humanos
pueden ser muy diferentes.

• Un mercado fisicamente limitado en volumen : es el famoso « muro de est6magos »
significante que no podemos, sin limite, aumentar los volumenes consumidos; el
desarrollo debe ser buscado sea en la substituci6n a otros productos sea en el crecimiento
del valor agregado.

• Las sensibilidades IJarticulares del consumidor que va atribuir a los productos
alimentarios diversos tipo de valores, y en particular :

Valor simb6lico y social que encontramos en numerosos tipos de productos,
alimentarios 0 no, del autom6vil al Champagne: asf, tal consumidor podra ser conducido
a privilegiar un producto importado (con imagen positiva al producto) local equivalente ;
los habitos alimentarios, la tradici6n ... pueden crear objetivos especfficos.

Valor utilitario: esto puede inc1uir parametros tales corno el valor nutricionaL,
organoteptico, saLud-seguridad alimentaria ... que son ampliamente especfficos del sector
agro-alimentario, necesitan los acercamientos y los metodos adaptados y que constituyen
tambien los ejes posibles del posicionamiento y de la diferenciaci6n.

• Las IJosibilidades de estrate/lias de diferenciacion . que se trata de productos elaborados
o no, es posible buscar un posicionamiento especffico: recetas 0 gustos particulares,
origen geogrMica, garantfa de calidad, producto bioI6gico ... Estas politicas pueden ser
garantizadas por los con troles realizados por organismos exteriores y , eventuelmente, por
organismos publicos .

• La novedad : fa aIJaricion del ciudadano-consumidor
Hasta ahora se operaba una disociaci6n total entre el individuo en situaci6n de consumo y
el individuo en situaci6n de ciudadano. Es cada vez menos posible y el individuo
evoluciona hacia un esquema hfbrido de ciudadano-consumidor que se vuelve atento y
exigente hacia las empresas que Ie proponen el producto.

La empresa agro-alimentaria, muchas veces empujada por la distribuci6n, deb era cada
vez mas ofrecer otras garantfas que la simple garantfa de producto : implantaci6n social 0

ambiental, preservaci6n de los recursos y desarrollo duradero... La empresa debe
desarrollar un nuevo campo de escucha y dialogo con el consumidor, eso es tambien el
marketing.
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11- LAS DIFERENTESOPCIONES

II. 1 La$, act/tudes y estrateg/as pos/bles en re/ac/6n a las
DOSturas' .

11. Los fundamentos reglamentarios aplicablesl

Si hay pocos textos que encuadren 0 toquen directamente la estrategia marketing y sus
metodos, numerosos textos nacionales 0 intemacionales gobieman el producto (norm as de
calidad, proteccion al consumidor, embalaje, marcas, .. ~, el precio (Iibertad 0 encuadre de los
precios, informacion del consumidor .. J , la distribucion (metodos de venta, derecho del
trabajo para los profesionales comerciales, .. J y la comunicacion (publicidad, promocion, .. J.
Sin volver sobre los textos generales, sefialaremos aquf dos tematicas importantes que pueden
en particular influenciar las elecciones de marketing en el sector alimentario :

- Las preguntas relativas al etiquetado :
De manera general, la empresa no debe engafiar el comsumidor en el etiquetado de un
producto 0 su publicidad. La reglamentacion intemacional evoluciona, particularmente
en el agro-alimentario, hacia una exigencia cada vez mas transparente frente al
consumidor, 10 que puede tener divers as concencuencias, en particular para los
productos exportados hacia la DE:

o EI encuadre de ciertas alegaciones, en particular las alegaciones nutricionales y
las alegaciones de salud que estan estrechamente controladas: ell as pueden
restringir las elecciones de marketing 0 engendrar costos especfficos. Asf una
mencion de tfpo« no alergico » por ejemplo es muy diffcil de utilizar.
o La mencion obligatoria de los aditivos, colorantes 0 conservantes contenidos
en un producto alimentario : tal mencion puede molestar por ejemplo un
posicionamiento de producto de calidad.
o La mencion obligatoria del origen de los productos (eI pescado por ejemplo :
se debe indicar si el es de acuacultura 0 de pesca y precisar la zona de pesca).

Estas obligaciones pueden influenciar el posicionamiento del producto en los
mercados exteriores.

- Los signos oficiales de caUdad:

La DE ha puesto en marcha un sistema de signos oficiales de calidad que, segun los
productos y los sectores, comienzan a tener un impacto mas 0 menos fuerte en los
consumidores; estos estan reservados a las empresas de la DE y pueden luego
concemer los nuevos adherentes.

Sistemas del mismo tipo pueden ser puesto en marcha por pafses terceros para
controlar y garantizar oficialmente la calidad de sus fabricaciones.
Ellos dan los medios reglamentarios a una empresa de poner en relieve una
caractenstica especffica de sus productos, caractenstica aprobada y garantizada por el
signo oficial, bajo condicion particularmente de un control por un organismo exterior.
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I Los 3 principios fundamentales de la puesta en marcha de los Signos Oficiales de Calidad

son:

Especialidad
Tradicional
Garantizada

Agricultura
Biol6gica

Logo UE

Protections
europeennes
accessibles

Oenominaci6n de
Origen Protegido

Solos los
productos

beneficiarios
de una

etiqueta 0 de
una

certificaci6n
pueden

pretender una
IGP 0 una

ETG

Equivalencia
completa

Equivalencia
completa

Condiciones
de

accesibilidad

EI producto biol6gico se define por las
condiciones de producci6n, de conservaci6n y
de transformaci6n excluyendo la utilizaci6n de
productos qufmicos de sfntesis. Los metodos
de trabajo de los agricultura biol6gicos estan
fundados principal mente sobre el reciclado de
las materias naturales y sobre la rotaci6n de las
culturas. Estas apuntan a respectar el equilibrio
de los ecosistemas.

Descripci6n

Ella atesta que un producto alimentario 0 un
producto agrfcola no alimentario y no
transformado es conforme a las caracterfsticas
especfficas 0 a las reglas fijadas, segun los
casos, sobre la fabricaci6n 0 el
acondicionamiento.

Ella reconoce y protege la denominaci6n
geognifica bajo la cual un producto se ha
vuelto notorio, asf que su especificidad a traves
de su territorio y de sus usos de producci6n
Ella implica una ligaci6n entre el producto, el
terre no y el talento del hombre.

Es una marca colectiva de certificaci6n que
atesta que un producto alimentario 0 un
producto agrfcola no alimentario y no
trasformado pose un conjunto de caracterfsticas
distinguiendolo de los productos similares por
un nivel de calidad superior

Signos oficiales de calidad a nivel nacional
(ejemplo frances)

,~~--.,
, , ,tl:

'l~I',.A';~ .
L~"

Etiqueta roja

1) Un compromiso de los operadores
2) Una validaci6n de los pliegos de condiciones por los poderes publicos
3) Un control de los pliego de condiciones por los organismos independientes.

Logo nacional

Oenomonaci6n de
Ori en Controlado

AGRICUL TURE
810l0GIOUE

Agricultura Biol6gica

~
Certificaci6n de

Conformidad Producto
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Existen tres reglamentos a la base de signos oficiales de cali dad europeas :
Reglemento 2092 / 91 : para los modos de producci6n biol6gica
Reglemento 2081 / 92 : para los DOP / IGP
Reglemento 2082/92: para los ETG.
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Desarrollo t{vico de un estudio de mercado :

~. Las praticas comerciales 0 industrialesl

• jEl estudio de mercadq
Esta apunta por ejemplo al amilisis de la posibilidad de realizar el proyecto y de la
definici6n de la inversi6n; esta puede tambien preceder el lanzamiento de un
producto.

6

o eraciones
Definici6n delproblellla y de los objetivos del estudio
Definici6n precisa delas informaciones necesarias.
Definici6n del campo cobierto por el estudio( cibles
potenciales propuestas)
Elecci6n de.~nametolologia
I;>laZosycostpS\i)'c

'. '~:.j:-~'-'':.~" <,':, ,':.:, \'

Datoss~cundar;lQs~accesiblese: ,. e.
.,./~': \~:~~tati~.ii~,,9~t9~.profe«io.nales~ aIlUarios ...
'.:'i;';:(hl~O~iii~~ir.tQs~~~aempresa "'."

Balance'de laiinforniäciones necesanas
e~~,p~','
J>'.lItel "
Estudio~'cu .. t~t .. l:'~',~"
.; ~!~-:~;/~_~~~!J.j"-*"~~tr"-l/)')l~j~-io'"'~7t':"'t~_,~"11...;,_ :':';:~ ."

'J,,',i:::";': "l.ene.V1S", .,;. ': ,.:'!'~ti:<:,:~:!i~~ni6ri:'d~:"~~ os
Estudio cuantitativo: ,."

, Despojode encuestas, tests:estadisticos, amUisis
deJos datos ..

Estu.dio,,cu,'alitativo :>',
"-',,'-,j' '" - ',""

Ari31isis del contenido
Amilisis discusi6n de los resultados, conclusiones.

Eta as
Concepci6n del estudio

Encuestas
(creaci6n de datos
primarios)

Colecta de las
informaciones accesibles
(datos secundarios)

Tratamiento e
interpretaci6n de la
informaci6n

Los metod os y tecnicas del marketing se han ampliamente diversificado : nos concentraremos
aqui sobre dos grandes dominios (que quedan estrachamente complementarios) del marketing:

Por una primera parte los estudios de mercado
Y por otra parte la definici6n de la estrategia marketing operacional.

Presentaremos los conceptos mas corrientemente utilizados.
Para un presentaci6n mas completa del conjunto de la funci6n marketing y de sus utiles,
encontraremos en anexo divers as obras de referencia.

EI estudio de mercado puede ser definido como el conjunto de actividades de colecta y de
amilisis de informaciones sobre el mercado y los publicos apuntados por la empresa. Ella se
apoyo sobre metodos cientificos y formalizados garantizando la pertinencia, la objetividad y
la presici6n de los datos.
Ella guia las opciones marketing y minimiza los riesgos.
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En pratica, en el sector agro-alimentario, estamos conducidos a distinguir diferentes
tipos de acercamientos, en particular para la creaci6n de datos primarios 1

, que
pueden ser, en ciertos casos, muy complementarios:

• Los estudios consumidores y los estudios distribuidores :
Cuando el estudio de mercado de productos alimentarios, asociamos chlsicamente los
dos tipos de acercamientos : en efecto, si es fundamental conocer el consumidor, el
papel del distribuidor es a menudo tambien esencial e importa precisar su
comportamiento y sus espectativas:

o Para los productos «en vente asistida » es decir con un vendedor que sirve al
cliente, su papel de prescriptor es a menu do esencial.

o Para los productos de libre servicio, la politica marketing de la muestra, los
surtidos de productos y la gesti6n de linea, los mm-genes, el conjunto de las
acciones promocionales ... son los elementos claves para el exito.

• Las encuestas cuantitativas y encuestas cualitativas
Entre los utiles claves normalmente utilizados para los estudios cuantitativos,
encontramos :

La encuesta por sondeo, realizada a un momento dado, sobre la base de un
cuestionario, frente a consumidores (0 no consumidores) de un producto
especifico. Este util es relativamente costoso y necesita una muestra suficiente
para ser fiable (ver parrafo IV).
Los paneies de consumidores, son las encuestas peri6dicas, realizadas con una
muestra fija de personas (las mismas personas responden peri6dicamente a un
cuestionario de encuesta) : los paneies permiten bien conocer las compras de los
consumidores y la evoluci6n de los comportamientos. Los paneies son bastante
costosos y son muy a menudo multiclientes.
Los paneies de detallistas, permiten conocer las ventas de los negocios por
producto y por negocio: ellos abastecen la parte del mercado de pruebas, la
presencia de las marcas, las acciones promocionales ...
Las observaciones, apuntan a conocer los surtidos de los detallistas, los precios
pnicticos, las marcas ... Estas son operaciones mas faciles y menos costosas, pero
necesitan un protocolo preciso y una cierta periodicidad para evitar el problema
de temporadas, operaciones promocionales, especificidades regionales 0
locales ...
Sefialamos los mercados tests, realizados sobre una regi6n 0 sobre una muestra

y que permitan validar la recepci6n y las perspectivas de ventas antes
lanzamiento.

Entre los utiles claves de los estudios cualitativos, citaremos :
Las entrevistas : estas son realizadas sobre la base de una guia de entrevista
abierta, conducida general mente por una persona especialmente formada
(psic610go) ; estas son utiles para comprender las actitudes psico16gicas de los
consumidores y explicar las motivaciones de los comportamientos.
Estas entrevistas pueden tambien estar conducidas frente los prescriptores (0 mas
raramente de los distribuidores).
Los grupos consumidores: reuniones de 8 a 12 consumidores, conducidas por un
animador ( psic610go) permiten, a traves de ejercicios y por el cruce de puntos de

INo presentaremos aquf las teenieas cliisieas de tratarniento euantitativo de los datos seeundarios
(extrapolaeiones, ratios, ete).
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vista de los participantes, identificar las principales actitudes, las principales
comportamientos posibles de los consumidores: podemos por ejemplo
utilizarlos para identificar las expectativas en relaci6n con un nuevo producto 0

para un posicionamiento; los grupos permiten identificar las hip6tesis que
pueden luego ser cuantificadas por otros metodos.
Las seciones de andlisis sensorial (grupos expertos 0 grupos de consumidores) :
realizadas en sala de amllisis sensorial, se puede tratar de acercamientos
cualitativos (puesta a punto de un producto por un jurado experto especial mente
formado) 0 cuantitativos, sobre muestras importantes (por ejemplo test de
preferencia para elegir entre dos formularios).

Los estudios cualitativos son a menudo conducidos, ella permiten identificar las
tematicas que seran entonces validas las encuestas cuantitativas.

• Los etudios de mercado de productos de gran consumos y marketing
industrial.

La manera de pro ceder cambia porque trabajamos con:
una poblaci6n de consumidores mucho mas reducida para la industria,
un sistema de desici6n mas complejo y
unos criterios de elecci6n a la vez mas objetivos pero tambien mas
complejos a analizar y que pueden ser especificos a cada empresa.

Sobre los mercados industriales (business to business), procedemos 10 mas a menu do
por encuestas con Los industriales con metodos que presentan algunas caracteristicas
especificas:

La utilizaci6n de guias de entrevista semi-abiertas 0 abiertas,
Los encuestadores tenienen una formaci6n tecnica y son capaces de
conducir un dialogo real con el entrevistado,
Un muestrario adaptado (Ver parrafo IV).

I. La estrategia marketing y el plan de acci6n operacionall

En la pratica, la empresa alimentaria de pequeno y medio tamano esta a menudo confrontada
a una elecci6n fundamental entre dos vias (este dilema se encuentra a veces en el centro
mismo del equipo dirigente) :

Un marketing indeferenciado, buscando en prioridad un precio de fabrica competitivo,
implicando pocas « concesiones» a la calidad 0 a la presentaci6n : nos situamos en el
coraz6n del mercado aun sobre un mercado de « commodity» - se vende por ejemplo
jugo de manzana, filete de pescado sobrecongelado ...
Un marketing preciso, apuntando algunos mercados ala demanda especifica, sobre los
cuales la empresa se diferencia de la competencia : el precio es menos comparable, el
valor es creado por la diferencia, la respuesta especifica e instantanea a una
espectativa evolutiva del consumidor 0 diente - se vende jugo de manzana no filtrado
o jugo de manzana Granny con un gusto especifico, filete de merluza en formas
ludic as para los ninos ...

Cada vez mas empresas son conducidas a orientarse en este segundo eje, y esto sobre todos
los segmentos del mercado, comprendido un debil valor agregado. Tal estrategia conduce a
segmentar sus mercados y a definir con cuidado su marketing-mix.
Asi , el camaron de Madagascar ha elegido los grandes calibres en producci6n extensiva : ella
ha sabido imponerse en el mercado de alta gama europeo como un standard de calidad.

8
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Objectivos
Medios

Comportamiento
Moti vaci ones

!DISTRIBUIDORESI

!MERCADO - Clientel~

, /'.'

Misi6n
Recursos

Objectivos

Organizaci6n y control

!AMBIENTEl

ICOMPETENCIAI

Mercados apuntados, segmentaci6n
Fuerzas/debilidades/amenazas/oportunidades

Posicionamiento

Producto
Precio

Distribuci6n
Promoci6n-comunicaci6n

Estrategia, Objectivos
Fuerza v debilidades

Econ6mico, reglamentario,
natural demografico

Para definir su estrategia y su plan marketing, la empresa se hace las siguientes preguntas
claves:

i Cuales san los ohjetivos ? i cuales san los recursos ?
i En que contexto bta se situa ?
Cual estrategia marketing poner en ohra : el marketing mix

Esta iniciativa permite as! la integraci6n de los parametros de la oferta del producto, de la
demanda del mercado, de la competencia y del contexto.

EI esquema general de elaboraci6n de la estrategia marketing esta aqu! representado.
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EI gnifico que sigue recuerda la lista tipo de las variables sobre las cuales hay que
interrogarse.
EI marketing mix: las 4 P de Philip Kotler (en el Manual de preparacion de los estudios
deJactibilidad industriales - ONUDI).

PRODUCTO PRECIO
Amplitud de la gama de productos Posicionamiento de los precios
ProJundidad de la gama de productos Rebajas y condiciones de pago
Calidad Condiciones dejinanciamiento
Concepcion
Acondicionamiento
Mantenimiento
Servicio
Garantia de servicio
Posibilidad para el comprado de devolver un producto
PROMOCION POSICION
Publicidad Circuitos de distribucion
Relaciones publicas Densidad de distribucion
Venta directa Plazos
Promocion de las ventas Almecenado
Politica de marca Transporte

Las variables de la oJerta estan reagrupadas en los dos primeras casillas: los PRODUCTOS
OFRECIDOS inc1uyen por ejemplo el nivel de calidad del producto (calidad organoleptica,
criterios tecnicos objetivos como la composici6n 0 la duraci6n de conservaci6n, cali dad
simb6lica como el origen .. J, la marca, etc.
La POLlTICA DE LOS PRECIOS inc1uye eventualmente los margenes y participaci6n a los
costos consentidos a la distribuci6n.
La PROMOCION inc1uye toda la comunicaci6n asi que la fuerza de venta: es el «hacer
saber ».
La POSICION (0 Distribuci6n) trata la accesibilidad del producto por el consumidor.

III. 2 Los prlnelpales casos de figura retenldos en la fleha I

- Hemos retenido aqui la presentaci6n de algunos utiles de estudios de mercado para los
productos de gran consumo :

o Un merodo de estudio cualitativo : los grupos consumidores
o Un metodo de estudio cualitativo del consumidor : la encuesta consumidores

- Para utilizar los metodos de estudios de mercado industrial (Business to business)
trataremos el ejemplo de la encuesta industrial aplicada al ejemplo de un producto
intermediario destin ado a las indus trias alimentarias de segunda transformaci6n.

- Retendremos tambien un ejemplo de puesta en marcha de una estrategia marketing de
diferenciaci6n calidad : en todos los paises, las empresas son confrontadas a la competencia
de empresas mas estructuradas, a los costos mas competitivos, 0 las empresas que estan muy
presentes en el mercado : en este tipo de situaci6n, la empresa es conducida a buscar las vias
de una diferenciaci6n capaz de la liberar parcialmente de un contexto competitivo diffcil.
Hemos retenido el caso de una diferenciaci6n calidad, sostenido por un signo de calidad ;
esta via ha sido en efecta ampliamente utilizada en el seno de la DE, por las empresas
dinamicas y puede dar lugar , fuera de la DE, a estrategias analogas, con 0 sin signo
oficialmente reconocido.
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III. PARA LOS CASaS PROPUESTOS

1. Un metodo de estudio cualitativo : los grupos consumidores

Tenemos particularmente mas recursos a este tipo de metodo a nivel del abastecimiento de
una desici6n de marketing, para explorar las percepciones, motivaciones y espectativas del
consumidor frente a un producto (0 de un componente especffico del mix) y para identificar y
testear los conceptos 0 los posicionamientos: de tales acercamientos han sido utiles por
ejemplo para posicionar el aceite de oliva artesanal frances (Onidol-Oniol-Gem), para evaluar
la percepci6n de una fruta seca en los diferentes paises no consumidores (nuez de macademia
en Europa), para profundizar la percepci6n de los problemas de confort animal en el caso de
los huevos de consumo (ITAVI)... Los resultados, puramente calitativos ponen en evidencia
los temas que podnin ser cuantificados luego por encuesta.

Algunas recomendaciones sobre la puesta en marcha de tales acciones:

EI grupo de consumidores esta compuesto de una decena de personas ; sera animado por un
profesional, en general un psicol6go especializado en marketing.
Modo de recrutamiento de los consumidores : se debe previamente determinar su perfil y
sus especificidades eventuales en relaci6n al problema dado. No buscamos ni la
representaci6n de la poblaci6n ni los especialistas. Buscaremos a menudo personas sensibles a
la cuesti6n pero no implicadas, capaces de exprimirse en grupo ; la utilizaci6n de algunas
preguntas-filtro al momento del recrutamiento es indispensables.
Preparacion de la sesion : esta es fundamental y se apoya sobre el saber-hacer del
animador; tendra diferentes fases : puesta en confianza del grupo, ejercicios de apertura y
descubrimiento del tema estudiado (evocaciones, asociaciones .. J, profundizaci6n de temas
especificos, puesta en comun. No hay un cuestionario redactado pero una guia de animaci6n
de la sesi6n.
Organizacion material de la reunion: esta debe desarrollarse en un lugar favorable para la
puesta en confianza de los que responden : isolado, confortable, neutro. A fin de poder volver
en detalle sobre las actitudes y verbalismos de los participantes, la sala debra estar equipada
de un sistema de grabaci6n sonoro y por que no de video. Tales grupos de consumidores dura
aproximadamente 3 horas.
Analisis de la sesion : analisis del contenido por la examinaci6n de las dadas y tratamiento de
relaci6n al tema estudiado ; el resultado debe acabar en hip6tesis y proposiciones que pueden
luego ser el objeto de una validaci6n y cuantificaci6n por encuesta cuantitativa.

Tales sesiones son relativamente costosas y deben estar desididas en funci6n de objetivos
precisos. Estas son realizadas en pequeno numero (una empresa de pequeno y medio tamano
realizara por ejemplo 2 6 3 sesiones sobre un tema y un punto de la poblaci6n).

2. Un metodo de estudio cuantitativo del consumidor la encuesta consumidores

La determinacion de la poblacion a interrogar depende directamente de los objectivos del
estudio. Ella debera estar en el coraz6n del mercado apuntado.
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La redaccion del cuestionario es una etapa fundamental. Preguntas comprensibles, llevan a
una respuesta simple, y su disposici6n en el desarrollo del cuestionario son primordiales para
la eficacia del estudio . Un cuestionario se articula a menudo de la siguiente manera:

Presentaci6n nipida y clara, preguntas filtro.
Despues las preguntas claves sobre el sujeto :

o Empiezamos en general por preguntas de comportamiento (por ejemplo
naturaleza de las compras, frecuencia, lugares de compra, .. J. Buscamos a
menu do en algunas preguntas a atrapar los hechos para evitar las errores
innecesarias : por ejemplo « ~ cmlndo ha sido su ultima compra de tal frota ? »
« ~ cuantas botellas de x tiene usted en su placard actualmente ? »

o Despues analizamos los criterios de e1ecci6n 0 las motivaciones de compra.
Luego, las preguntas permiten mejor cemir el tipo de utilizador interrogado, sus otras

compras, etc. Estas preguntas permitinln realizar tipologfas.
En fin, las preguntas de identificaci6n de los que responden y de verificaci6n de los

datos ( lugar, categorfa socio-profesional .. J

Los metodos de muestra V el tamafio de la muestra :
Los estudios realizados por las empresas agro-alimentarias de pequeno y medio tamano
son generalmente efectuados sabre muestras de 100 a 500 personas. En este caso, la
representaci6n puede estar asegurada par una selecci6n aleatoria de los ficheros mas 0

menos determinadas (entrevistas telef6nicas par ejemplo, realizadas en una ciudad, de una
profesi6n .. J 0 realizando entrevistas a diferentes horas y en diferentes lugares. Los
encuestadores deben respectar las restricciones, los parametros, corno la edad, el sexo, etc.
Las muestras probabilistas son menos frecuentes en este tipo de estudios.
EI costa de realizaci6n de las encuestas es ampliamente proporcional al tamano de la
muestra; una optimizaci6n costo/incertitud de los resultados debe ser realizada. La
incertitud ligada al taman a de la muestra puede ser evaluada a traves de los abacos de
abajo.
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Esta curva ilustra que, par una respuesta
salida de una encuesta igual a 50%, la
realidad de la poblaci6n tiene una suerte
de 95% de situarse entre 40 y 60% con
una muestra de 100 personas (incertitud
reducida entre 45 y 55% con muestra de
500 personas).
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EI modo de realizacion de la encuesta : cl<isicamente se utiliza :
La entrevista frente a frente,
La encuesta telef6nica,
La encuesta par via postal,
Cuestionario puesto en linea.

EI «briefing» de los encuestadores es un punto crucial para una buena realizaci6n de la
encuesta (comprensi6n del cuestionario y del contexto, respuestas a las preguntas previsibles),
es recomendable que la empresa cliente participe al briefing cuando el estudio es confiado a
una agencia exterior especializada.
EI tratamiento de la informacion: los cuestionarios son pre-codificados (ciertas respuestas
son el objeto de una post-codificaci6n, definida a partir de las respuestas obtenidas) eso
facilita el tratamiento informatico, con 0 sin ayuda de logiciales estadisticos. Estos resultados
permiten cuantificar los resultados del estudio y de emitir las recomendaciones. Un reporte
escrito recapitula todo el camino y las conclusiones del estudio.

3. Un metodo de estudio del mercado de producto industrial: la encuesta industrial

Se trata a menu do en agro-alimentaria de analizar el mercado de un producto
intermediario 0 de un ingrediente destinado a una segunda transformaci6n ; es el dominio del
« Business to Business ». Estos mercados son importantes, aveces ignorados por las empresas
de pequefio y mediano tamafio del sector que las considera, a veces en equivoco, como de
debil valor agregado, estos necesitan a menu do un acercamiento elabarado, adaptado a las
necesidades de cada centro, mismo de cada cliente.

EI metodo de encuesta es te6ricamente vecino a la encuesta consumidores pero
subrayamos aqui algunas diferencias practicas esenciales:
La poblacion de empresas a interree:ar: en la mayor parte de los casos, se debe realizar un
trabajo previo de la clientela a la cual se quiere apuntar, explotando esencialmente el historial
de las ventas, los contactos comerciales anteriores 0 las hip6tesis emitidas por los
comerciales. Lo mas a menu do el mimero de empresa queda bastante restringido pero puede
cibrir diversas poblaciones.
EI cuestionario : 1. las entrevistas son general mente mas abiertas y son realizadas sobre
la base de una guia de entrevista semi-abierta conteniendo a la vez :

2. preguntas abiertas,por ejemplo sobre los circuitos de desici6n de
compra, los criterios de elecci6n, la percepci6n de los fomisores ...

3. y preguntas cerradas, esencialmente sobre especificaciones tecnicas,
las cantidades, ...
Los metodos de muestrario v el tamaiio de la muestra: las empresas clientes son de
tamafio diferente a menu do muy diferentes se debe general mente estratificar la muestra ; se
puede ser conducido a encontrar, segun la concentraci6n del sector y los objetivos prioritarios,
por ejemplo los 5 productores mas grandes del mercado, una empresa sobre cinco de las
veinte seguidas y una sobre diez de las mas pequefias.
EI modo de realizacion de la encuesta: se privilegiera la entrevista (frente a frente 0
eventual mente telef6nica) pero realizada por una persona suficientemente calificada para ser
un verdadero interlocutor tecnico. La elecci6n de la persona a entrevistar es tambien un punto
importante : en los circuitos de desici6n complejos se puede ser conducido a encontrar varios
actores por empresa (por ejemplo un responsable de fabricaci6n y un responsable de
marketing).
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En fin, es generalmente deseable garantizar la mas estricta confidencialidad de los datos
obtenidos.

4. Una estrategia de diferenciaci6n con un pliego de condiciones de calidad y una
identificaci6n :

Numerosas empresas de pequefio y medio tamafio han sabido tener una estrategia de
diferenciaci6n apoyado por una marca colectiva: el ejemplo de los signos oficiales de
cualidad europeos 10 ilustra.
EI modo de andar, recapitulado aqul, articularse en 4 etapas :

• Una reflexion colectiva previa necesaria por la definicion de los objectivos compatidos entre
los compafieros.

• La elecci6n de una politic a de diferenciacion (marca, signo oficial de cualidad .. J tomando
en cuenta las especificades del producto y del mercado.

• Aplicaci6n de un pliego de condiciones y de un sistema de control por un organismo
independiente.

• Optimizacion especialmente a nivel organizacional y communicaci6n.
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5. Nuevas relaciones con la distribuci6n : el trade marketing

Esta evoluci6n es particularmente importante a senalar para las emprensas de
pequeno y medio tamano del sector agro-alimentario que se encuentran en una
posici6n inconfortable entre las industrias Ifderes internacionales del sector y una
gran distribuci6n cada vez mas concentrada. EI Trade Marketing puede estar
concretamente presente como la voluntad compartida de la industria, la del
distribuidor de tomar en cuenta la estrategia y las obligaciones del asociado.
Sin ser ingenuo, esta actitud puede crear nuevos espacios de desarrollo adaptado a
las empresas alimentarias de pequeno y mediano tamano : puesta en marcha en
comun de pliegos de condiciones y de signos de calidad, marcas dedicadas,
operaciones promocinales a medida, ... son i1ustracionesde acciones al alcance de
las emprensas de pequeno y medio tamano en sus relaciones con la gran
distribuci6n.
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IV- CONDICIONES DEL EX110

IV. 1 Costos y presupuestos

Los costos de marketing pueden ser importantes y muy variados ; estos constan a la vez de los
costos internos (personal, documentaci6n e inteligencia econ6mica) y de los costos extemos.
EI precio de un estudio es imposible a dar de manera general, a titulo indicativo y de orden de
grandeza de la encuesta por sondeo a una poblaci6n de 500 consumidores, en un pais europeo,
puede costar de 10 000 a 20 000 • (S6J,fl Ei a.JESti aui 0) I Eitrdari alto ird Licb; este costo
puede ser llevado a 5000 a 10 000 • si lam::ue;tae;t6re:iiza:bp:r tEiEfO'OLasL6aip:ien
a un panel de consurnidores sobre una clase de productos sera del orden de 20 000 a 50 000 .0

IV. 2 Necesldades recursos humanos

Las modalidades de organizaci6n de los servicio de marketing son muy diversas.
Solamente se debe subrayar la necesidad de organizar la estrecha colaboraci6n entre el
marketing y las funciones mas tecnicas de la empresa (esencialmente bUsqueda y producci6n)
para una bien tomar en cuenta las obligaciones de uno y para insuflar un « estado de animo»
marketing a la empresa.

IV.3 Plazos

Un estudio de mercado puede durar de 2 a 6 meses.
Las actividades de marketing operacional constituyen una funci6n permanente en la empresa.

IV. 4 Condiciones del exltos

Ademas de los diferentes aspectos tecnicos abordados hasta aqui, hay que insistir en la
necesidad de un apoyo claro de la direcci6n general de la empresa, indispensable a la
adhesi6n de todos y a la coherencia general, misma base de la acci6n marketing.

Sitios Internet y blbllografia:

www.afm-marketing.org (formaci6n, documentaci6n)
www.agriculture.gouv.fr
www.europa.eu.int
www.inra.fr

Bibliografia general:

Ph Kotler: Marketing Management- Prentice-Hall Inc.
Mercator - Dalloz gestion
Manual de preparaci6n de los estudios de factibilidad de la ONUDI
Leusie Marc - Guia estrategica - Signos oficiales de calidad agro-alimentarios - INRA,
UREQUA Crisalide - 51 paginas
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I I ~~posturas

1/ En que es importante ?

Los modos de producci6n y de consumo de productos alimentarios son cruciales para toda
sociedad. Para una gran parte de la producci6n mundial, la seguridad de los alimentos designa
la seguridad sanitaria de los prodtictos destin ados a la alimentaci6n humana.
Ahora bien, en los paises industrializados, las crisis alimentarias sucesivas (ESB ... ) Y las
nuevas tecnologias alimentarias ( OGM ... ) han alarmado a las poblaciones estos ultimos afios.
Riesgos reales de incidentes ligados a la alimentaci6n existen ; ellos pueden tener un impacto
sobre la salud human a, asi que un impacto mediatico sobre las marcas comerciales 0 sobre las
cadenas de distribuci6n.
En este contexto de calidad y protecci6n sanitaria de consumidores, los productos originarios
de paises en via de desarrollo son y seran el objeto de pliegos de condiciones cada vez mas
esctrictas de la parte de sus compradores, asi que de estrechos controles.

La seguridad de los alimentos debe pues ser un factor de diferenciaci6n de los productos, un
criterio de elecci6n y un elemento esencial para la exportaci6n.

2/ La especifidad del sector alimentario

Todavia mas que en otros sectores industriales en los paises del Norte, la sensibilizaci6n de
los consumidores y las exigencias reglamentarias impuestas a los productos, asi que a los
operadores del sector, hacen un conjunto de obligaciones de calidad.

Ahora bien, la producci6n alimentaria es extremadamente compleja sabiendo que las materias
primas, de origen animal y vegetal, tienen riesgos intrfnsecos ligados a eventuales
contaminaciones microbiol6gicas y quimicas. Este especifidad exige pues el trasado de los
productos ( ver ficha de apoyo « trazabilidad ») y un control de la calidad.

Los peligros alimentarios pueden estar clasificados en tres categorias: fisico, quimico y
microbil6gico :

- los peligros fisicos consisten en la presencia de cuerpos extranjeros, restos de vidrio,
elementos metalicos, pero tambien resto vegetales 0 animales por ejemplo. EI control
es generalmente destructivo, porque necesita la exclusi6n del producto embalado y,
contrariamente a los otros productos acabados manufacturados, el alimento se vuelve
asi invendible despues del control;

- los peligros microbiol6gicos para la salud publica incluyen las cepas pat6genas de
bacterias, virus, algas, protozoo, moho, asi que las toxinas que pueden sintetizar. Entre
estos riesgos, la presencia de bacteria pat6genas en los alimentos representa uno de los
mas grandes problemas en la escala mundial ;
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- los riesgos qufmocos concernien la mayorfa de las veces los micro-poluentes. Ellos
vienen generalmente despues de una exposici6n de largo plazo a los residuos de
pesticidas y otros residuos qufmicos agricola, de los contaminantes qufmicos de todo
origen y de las toxinas.
EI impacto de los riesgos qufmicos es dificil de aprehender, a causa de la complejidad
de sus interacciones con la salud humana y la dificultad de obtener los datos
cientfficos explotables.

Los operadores del sector agro-alimentario son totalmente responsables de la seguridad de los
alimentos que producen : la puesta en marcha del anlHisis de los riesgos y de los principios de
control debe pues ser aplicada a todos los nive1es de la cadena alimentaria, desde la materia
prima hasta el producto acabado.
De manera general, las actividades practicadas relativas a la seguridad de los alimentos
comprenden :
- una evaluaci6n de la exposici6n del producto a las sustancias qufmicas t6xicas,
- un control estricto y permanente de la contaminaci6n en microorganismos pat6genos,
- una evaluaci6n de la seguridad de los procedimientos y de los procesos alimentarios,
- el respeto de las reglamentaciones sanitarias,
- la vigilancia y la gesti6n de las enfermadades de origen alimentario.
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11 Las. actltudes y estrateglas poslbles de las empresas para la
urldad de los allmentos

!Los fundamentos reglamentarios y normativos aplicablesl

En el plano intemacional ; tres instituciones han recibido misiones complementarias en el
ambito de la seguridad de los alimentos:
-, La Organizaci6n Mundial de la Salud (OMS), una de las misiones es de «desarrollar,

establecer e incitar la adopci6n de normas intemacionales concemiente a los alimentos, a
fin de mejorar la salud human a »(Art.2(u) de la Constituci6n), www.who.int ;

-, La Organizaci6n de las Naciones Unidas para la alimentaci6n y al agricultura (FAO), la
preocupaci6n es, entre otras cosas, mejorar la producci6n e incitar los intercambios
intemacionales de los productos alimentarios, www.foa.org ;

-, La Oficina Intemacional de las Epizootias (OIE) quien da las informaciones sobre la
incidancia de las enfermadades animales que pueden ser transmitidas al hombre por la
cadena alimentaria, www.oie.int.

Todo pais miembro de la OMC debe aceptar plegarse al acuerdo sobre la aplicaci6n da
las medidas sanitarias y fitosanitarias (acuerdo SPS), el acuerdo sobre los obstaculos tecnicos
al comercio (acuerdo OTC 0 acuerdo TBT), y al acuerdo sobre los derechos de la propiedad
intelectual (acuerdo TRIPS).
A estos se afiaden los acuerdos intemacionales basados en las normas. EI respeto de normas
puede ser obligatorio por el Estado 0 por las empresas de un pais. Finalmente, los
intercambios agro-alimentarios estan particularmente concemidos por un conjunto de normas,
directivas, c6digos de uso y recomendaciones llamadas, « Codex Alimentarius»
www.codexalimentarius.net.

Esquema recapitulativo de las organizaciones :
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Las indus trias alimentarias deben instaurar las polfticas intemas de controIes de
producci6n apuntando a asegurar la calidad de los productos que estas proponen. Estas
decisiones de gesti6n deben ser puesta en plaza en conformidad con los acuerdos
intemacionales.

I
I
I
I
I

EL Codex Alimentarius : un conjunto de textos y recomendaciones

La Comisi6n del Codex Alimentarius tiene por objetivo proteger la salud de los consumidores y
asegurar el buen funcionamiento de las practicas comerciales en el sector de la alimentaci6n favorasiendo la
harmonia de todas las normas alimentarias existentes.

EI Codex cuenta con mas de 220 normas relativas a los siguientes temas :
- los umbrales tolerables y los niveles maximos autorizados de aditivos alimentarios, productos agro-quimicos,
contaminantes, pesticidas y residuos,
- la evaluaci6n de los riesgos alimentarios,
- la harmonia de las medidas relativas a la calidad de los alimentos,
- la inspecci6n y la certificaci6n de los productos alimentarios importados yexportados,
- los nuevos alimentos y los alimentos proveniente de las biotecnologias,
- los principios generales de la higiene alimenteria,
- las alergias alimentarias,
- el etiquetado de los productos alimentarios.
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LOS ACUERDOS SPS Y TBT

EI acuerdo SPS hace referencia a los normas intemacionales (por ejemplo a los umbrales de tolerancia)
todo afirmando el derecho de los paises a adoptar las reglamentacionesdiferentes de las recomendadas por las
instancias intemacionales bajo reserva : las medidas nacionales no deben ser aplicadas de manera « arbitraria e
injustificada »; ellas no pueden ser utilizadas con fines proteccionistas; ellas deber fundarse sobre una
evoluci6n del riesgo reposando en los criterios sientlficos utilizando una procedura de analisis del riesgo
codificadopor el acuerdo SPS. Este acuerdopromueve igualmente la armonozaci6nde las normas y reglamentos
tecnicos : para tomar una adecisi6n, un pais debe conseguir el consensusde los otros asociados.

EI acuerdo TBT tiene por objetivo asegurar que las reglamenteciones tecnicas, los estandards y los
procedimientos de evaluaci6n de la conformidad no tengan obstaculos injustificados a los intercambios. En este
contexto, reconoce a todos sus miembros el derecho a tomar las medidas necesarias para proteger la vida y la
salud humana, animal y vegetal 0 el medio ambiento y de poner en plaza el nivel de protecci6n que Ie parezca
apropiado.

LAS NORMAS ISO 9000

Normas y Iineasdirectivas Objeto
ISO 9000:2000, Sistemas de gerencia de la caUdad Establece un punto de partida para comprender las
Principios esenciales y vocabulario normas y define los terminos y definiciones

fundamentales utilizadas en la familia ISO 9000, que
permite evitar todo mal entendido en su utilizaci6n.

ISO 9001:2000, Sistemas de gerencia de la caUdad Norma sobre las exigencias a utilizar para evaluar la
Exigencias aptitud a responder a las exigencias de los clientes y a

las exigencias reglamentarias aplicables y, por
consecuencia, para ocuparse de la satisfacci6n de los
clientes .

ISO 9004:2000, Sistemas de management de la Esta norma da los consejos para el mejoramiento
caUdad - Lineas directrices para el mejoramiento de continuo del sistema de management de la calidad que
os resultados permitini a todas las partes obtener ventaja para la

satisfacci6ncontinua de los clientes.
ISO 19011, Uneas directrices relativas a los audiores Las Iineas directivas permiten verificar la aptitud del
de Sistemas de gerencia de la caUdad y ambiental sistema en plaza para realizar los objetivos definidos.
(en vIa de elaboraci6n) Es posible utilizar esta norma en forma interna 0 para

proceder al audit de los proveedores.

Hay que remarcar que todas las normas son revisadas regularmente a fin de adaptarias a las corrientes
exigencias y a las evolucionesdel sector de la calidad.

GMP : GOOD MANUFACTURING PRACTICES

Los reglarnentos« GMP» son parte del « Quality System Regulation» de la Food and
Drug Administration (FDA). Ellos ex1gen una perfecta ealidad en las aetivadades de
produeei6n, de arnbalaje, de almaeenam1ento y de transporte de los productos pero tarnbien
eoneern1ente a las instalaeiones. Imponen entonees eontroles variados y espeeifteos
regulares sobre la practieas de fabrteaei6n, el personal (estado de salud, formaei6n, ete), los
edifieios y los equiparnientos (salubrtdad, adaptabilidad a las produeeiones, reglas de
higiene respeetadas), los defeetos de fabrteaei6n.

Hay que seiialar que este sistema de ealidad, propio a la FDA, esta en armonia con la
normas ISO 9001/1994 pero no con las versiones del aiio 2000. Las revisiones y una
armonizaei6n se eomprueban asi indispensables para simpl1fiear las negoeiaeiones sobre los
interearnbios.
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\Las pnicticas comerciales 0 industrialesl

Conformidad a una Norma reconocida: A fin de quedar competltlvas en el mercado
mundial ; casi todas las indus trias alimentarias hacen la elecci6n de adaptarse a las normas de
calidad, que son grandes garantfas para los c1ientes.
La Uni6n Euporea no impone a los fabric antes de conformarse a ISO 9001, los productores
pueden concebir su sistema de calidad de manera a estar conforme a las prescripciones de
calidad de su elecci6n y sobre todo a las reglamentaciones y a los pliegos de condiciones de
sus clientes. Sin embargo, muchos de los clientes exigen el ISO: 9001 que vuelve luego, a
pesar de esta, una referencia de la producci6n europea. www.iso.ch.
Nombramos tambien las normas BRC ( British Retail Consortium) que estan reconocidas en
un plano internacional ; hay companias acreditadas por BRC en los pafses de la Uni6n
Europea, pero tambien en Canada, en Brasil 0 en Tailandia, www.brc.org.uk .

En todos los casos. el metodo HACCP es el elemento clave del sistema: este metodo de
amilisis y de control de los riesgos que describimos a continuaci6n de este documento, es el
metodo mas adaptado y el mas utilizado hoy en dfa al seno de las indus trias agro-alimentarias
a fin de asegurar una calidad irreprochable a su producci6n. Gracias a su procedimiento
sistematico que se adapta a todas las etapas de la elaboraci6n del producto, el sistema HACCP
se diferencia de los sistemas preexistentes.
EI metodo se ha vuelto obligatorio para el respeto de las normas ISO-versi6n 2000, en los
reglamentos BRC y GMP. En Europa, la aplicaci6n del sistema HACCP se ha vuelto
obligatorio para la obtenci6n del reconocimiento « CE ».
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III. Los casas propuestos

Hemos elegido describir de manera un poco mas detallada tres tipos de aCClOnes
complementarias :

La puesta en plaza de un analisis HACCP que es un punto clave del dispositivo de gesti6n
de la calidad,
Los principios de base que guian la concepci6n de los locales de fabricaci6n de productos
alimentarios que conciemen a toda empresa en creaci6n,
La puesta en plaza de las normas ISO 9000, etapa mucho mas compleja esta mas que nada
orientada hacia las empresas ya muy avanzadas en el dominio de la seguridad alimentaria.

EL METODO HACCP : HAZARD ANAL YSIS AND CRITICAL
CONTROL POINT
Sistema de antilisis de los riesgas - puntas criticos para su control

«Sistema que define, evahla y controla los peligros que amenezan la salubridad de los
alimentos» ( FAO. Sistema de calidad y de seguridad alimentaria de los alimentos-manual de
formaci6n).

La metodologia HACCP se integra en un proceso general de gesti6n de calidad al seno
de la empresa. Esta consiste en analizar todo un proceso de fabricaci6n poniendo en avance
todos los detalles de pruducci6n. Despues, se trata, en comparaci6n a la evaluaci6n del peligro
y la identificaci6n de los riesgos de no calidad, de determinar los puntos criticos del proceso
(puntos criticos para el control 0 CCP) que daran luego lugar al establecimiento de los
controles segun un pliego de condiciones teniendo en cuenta la reglamentaci6n, de
preocupaciones comerciales y las demand as de los clientes. Es a nivel de estos puntos criticos
que se debenin establecerse los muestrarios y es sobre estas muestras que se haran los analisis.

La gestion HACCP da mas ventajas sobre la prevension que sobre el amilisis del
producto acabado.

Ella puede ser aplicada en cada una de las etapas de producci6n a condici6n que el
sector funciones en conformidad a los principios generales de higiene alimentaria del Codex,
de los c6digos de utilizaci6n correspondientes y de la legislaci6n apropiada en materia de
seguridad sanitaria de los alimentos.

Este seguimiento a cada etapa permite, cuando la aplicaci6n de la methodologia
HACCP, una entrada de datos necesarios a una trazabilidad eficaz ; especialmente a cada
puntos criticos (ver ficha de apoyo : trazabilidad)

EI sistema HACCP se apoya sobre los siguiente siete principios :

8
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Principio n01 : Proceder a un ancilisis de los riesgas
Esto consiste en identificar los peligros potenciales asociados a todas las etapas
de la cadena alimentaria, desde la producci6n promaria hasta el consumo,
determinar su probabilidad de manifestarse e identificar las medidas para
controlarlo.

Principio n02 : Determinar los puntas crfticos para el control (CCP)
Hay que identificar los procedimientos 0 las etapas de tratamiento que pueden
controlarse para evitar los peligros 0 reducir la probibilidad que se menifesten.

Principio n03 : Establecer los umbrales crlticos
Se trata de determinar los limites criticos que deben ser respectados para
garantizar los CCP.

Principio n04 : Poner en plaza un sistema de vigilancia permanente de control de los CCP
Observaciones y amilisis programados permiten establecer este sistema.

Principio nOS: Determinar las medidas correctivas a tamar cuando la vigilancia revela que
un CCP determinado no es controlado.

Principio n06 : Aplicar los procedimientos de verificaci6n a fin de confirmar que el sistema
HACCP fonciona eficazmente

Principio n07 : Constituir un legajo en el que figuren todos los procedimientos y todos los
detalles cancernientes a estos principios y su aplicaci6n

En la pnktica, la aplicaci6n de los principios HACCP consiste en la ejecuci6n de las
siguientes doce tareas que derivan directamente de los siete grandes princi ios:

6/ Enumerar tdos los pe/igros potenciales asociadas a cada una de las etapas,
conducir un ana/isis de los riesgos,y definir las medidas

permitiendo contralar los pe/igras ast identijicados

9
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La determinaci6n de un Punto Crftico de Control ( Critical Control Point: CCP) en el cuadro
del sistema HACCP puede estar facilitado por el siguiente «arbol» de desici6n, elaborado
por el Codex :

I
I
I

SI

Extiste una 0 varias medida (s) preventiva(s) de control?

NO

EI control en esta estapa es necesario para
garantizar la seguridad? SI

I
I

NO --. No es un CCP --. STOp.

Es esta etapa especificamente concebida para eliminar la
probabilidad de la aparici6n de un peligro 0 volverlo a un nivel
aceptable ?.

N

SI

I
Una contaminaci6n acompaiiada del ( de os ) peligro(s)
identificado(s) puede sobrevenir, 0 el peligro puede aumente
hasta a\canzar un nivel inaceptable ? ••

Una etapa ulterior puede eliminar el peligro 0 reducirlo a un
nivel aceptable ?

varios organismos pueden ayudar a la puesta en plaza de la gesti6n de
HACCP: www.actia.asso.fr.

• Pasar al pr6ximo peligro identificado en el metodo alimentario descripto
•• Es necesario definir los niveles aceptables e inaceptables tieniendo en cuenta los objetivos

generales de la determinaci6n delos CCP del plan HACCP

-----.. PUNTO CRITICO DEL CONTROL

NO --. No es un CCP

SI NO•No es un CCP ---. STOp.

OUI

I

I

I
I

I

I
I
I
I 10
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111.2LOS LOCALES

La confianza de una seguridad alimentaria irreprochable pasa, en primer lugar por la
construcci6n de locales conformes a las leyes sanitarias y veterinarias en vigencia.
Los locales deben permitir prevenir una contaminaci6n cruzada entre productos alimentarios,
equiparniento, materiales, agua, aeraci6n, personal y fuentes de contaminaci6n exteriores. Su
disposici6n debe seguir el principio de separaci6n de las actividades en el espacio y asegurar
la separaci6n de zonas limpias (espacios de almacenamiento de los productos de limpieza y de
embalaje, espacio de lavado)de los zonas contaminantes (sanitarios, vestuarios, espacios de
almacenamiento de los desechos). La disposici6n debe tambien seguir el princicpio de «ir
adelante» para que no solo un producto semi-acabado 0 acabado sea en contacto con las
materias primas 0 con materias mas sucfas que ella.

Disposicion optima tipo de locales:

I
I
I
I

L1egada de
los productos Local de

recepci6n

Dep6sito

de

Imacenado

Local
basura

Sala de
acondicionamiento

Sala de
preparaci6n

Local
embalaje

Lugar de
venta

I
I
I
I
I
I
I
I

Principios de concepcion de IDS locales y de IDS equipamielltos :

• Los sistemas de evacuaci6n de las aguas usadas deben ser de materiales lisos,
imputrescibles, facil a limpiar y a desinfectar y resistentes a los productos organicos,
qufmicos y corrosivos;

• EI piso es generalemente constitufdo de una baldosa resistente, indeformable permitiendo
el aistlamiento a la humeda. Esta baldosa esta recubierta de cemento teniendo las
pendientes necesarias para el deslizamiento de las aguas de lavado. EI piso debe ser liso,
antideslizante, impermeable, imputrescible, facH a limpiar y a desinfectar, resistente a los
golpes mecanicos y no inflamable ;

11
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• Para el respeto de las reglas de higiene, el revestimiento de los muros debe ofrecer una
buena resistencia a los golpes y a la humedad ;

• Los techos deben tener una altura de 2,50 m con una terminaci6n segura, una protecci6n a
la humedad y que permita ellimpiado;

• La presencia de lavamanos es indispensable;
• A fin de luchas contra el desarrollo de insectos volantes 0 que reptan, es necesario instalar

mosquiteros, plaquetas insecticidades, cebos anti-cucarachas, etc. ;
• Segun el tipo de actividad de la industria, preveer instalaciones frigorfficas, realizadas en

materiales imputrescibles, lisos, impermeables, faciles a limpiar y a desinfectar. Su
temperatura debe ser verificada regularmente.

Locales conformes, con aprobaci6n de los servicios veterinarios, son necessanos para la
exportaci6n.

En fin, la higiene del personal se vive en cotidiano, y en cada puesto de trabajo. Una
cisita medica de los salariados una vez por ano, llevar una vestimenta apropiada y limpia en
el conjunto de los locales, una higiene personal y una higiene del comportamiento corectas,
evitaran los accidentes en los productos.
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111.3ISO 9000

La puesta en conformidad de las normas ISO 9000 es mas compleja, esta reservada a las
empresas que ya hayan adquirido una buena experiencia de la gerencia de la calidad. Las
principales etapas necesarias para aplicar un sistema de gerencia de la calidad ISO 9001/2000
al seno de la empresa son las siguientes :

1. Identificar los objetivos a alcanzar
2. Identificar eso que los otros (salariados, clientes, consumidores) esperan de usted
3. Informarse sobre la familia ISO 9000
4. Aplicar las normas de la familia ISO 9000 en el sistema de gerencia
5. Obtener lfneas directrices sobre los sujetos especificos en el cuadro del sistema de
management de la calidad
6. Establecer el estatus actual de la empresa, determinar las distancias entre el sistema de
management de la calidad y las exigencias de ISO 9001/2000
7. Determinar los procesos necesarios para fornir los productos a los clientes.
Examinar las exigencias de la secci6n ISO 9001/2000 sobre la realizaci6n del producto
8. Elaborar un plan para Ilenar las lagunas identificadas en la Etapa 6 y elaborar los
procedimientos determinados en la Etapa 7
Identificar las acciones necesarias para Ilenar las lagunas, asignar los recursos para ejecutar
estas acciones, asignar las responsabilidades y establecer un calendario para realizar las
acciones necesarias. Los p:irrafos 4.1 y 7.1 de ISO 9001/2000 contienen las informaciones
necesarias para elaborar el plan.
9. Ejecutar el plan
Proceder a la ejecuci6n de las acciones identificadas y vigilar el avance en funci6n del
calendario.
10. Proceder a una evaluaci6n interna peri6dica

A fin de permitir el siguimiento de la puesta de las normas, es necesario reeditar
ciertos documentos, del Manual de Management de la calidad (MMQ).
EI MMQ es reeditado por un equipo compuesto por empleados de diferentes servicios, y no
por expertos exteriores. Afiadimos que estas disposiciones deben poner en relieve la noci6n de
progreso: para una empresa ya certificada despues de muchos afios, el MMQ debe mostrar
los signos de cambio en la empresa.

Sefialamos que en metodo RACCP forma parte integral de las normas Iso 9001/2000.

Diversos c6digos de management de la calidad basados en el HACCP, donde los
puntos de atenci6n sobre la calidad producida se afiaden a los punto criticos de control han
sido desarrollados por organismos de control 0 empresas, incluyendo la aplicaci6n del
RACCP, un tratamiento de los riesgos de calidad y una valorizaci6n del control de los riesgos
y permitiendo respectar las exigencias del cliente (valores nutricionales, organolepticos, ...),
los pliegos de condiciones y la conformidad reglamentaria.
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III IV. Condiciones del exito III

1/\1.1 Costos y-p-resup--=-ues-=--=-=-tos~ --l

Los costos directos de la puesta en plaza de los procedimientos de calidad certificados
comprenden :
- Los costos depediente del organismo certificador,
- Los costos del auditor de vigilancia.

Cualquiera que sea la elecci6n del sistema de calidad retenido, a los costos directos
promedios de las prestaciones de los consejos especializados 0 de los organismos
certificadores, se afiaden los costos complementarios especificos a cada empresa y , asi, mas
dificil de estimar.
En total, comprenden :
- Puesta en plaza del sistema de calidad ( einversiones correspondiente eventuales),
- Prestaci6n eventual de un experto extemo para ayudar en la puesta en plaza del sistema de
calidad ( consultante-formador),
- Sensibilizaci6n del personal,
- Formaci6n del personal,
- Redacci6n de los documentos (manual calidad, proceso, instrucciones, etc.)
- Seguimiento y control del sistema calidad puesto en plaza, .
- Tiempo pas ado por el jefe de la empresa y de sus colaboradores.

A titulo puramente indicativo, el costo medio de intervensi6n de un organismo exterior para la
certificaci6n calidad de una pequefia 0 media empresa de 50 personas es del orden de 7 000
euros por el auditor inicial y 2 000 euros por afio para el auditor de vigilancia.
Hay que remarcar que los costos indirectos einternos a las empresas pueden representar
mucho mas que el costo de los prestatarios externos directos.

Sin embargo, la puesta de normas en vigencia representa una inversi6n y no un costo para la
empresa, ella permite, entre otras cosas, la reducci6n de los costos de no cali dad.

1/\1.2 Neces/dades de l'8Cursos humanos

La puesta en plaza de un sistema de calidad performante, asegura la seguridad alimentaria de
los productos, necesita un salariado a tiempo completo, despues a medio tiempo, calificado
para la puesta en plaza, despues el seguimiento y el control de los procedimientos calidad. Es
indispensable formar personal de higiene asi que para la gesti6n de nuevos sistemas; esto se
concretiza mediante medidas tales como :

Reuniones de formaci6n regulares y adaptadas a los conocimientos de cada uno;
La puesta en plaza de formaci6n rapida 0 de consignas para el personal termporario ;
EI recordatorio de procedimientos prioritarios por fijaci6n de anuncios.

En fin, para que un sitema tal que el HACCP pueda ser eficazmente puesto en marcha, hay
que formular las instrucciones y los procedimientos de trabajo definiendo las diferentes tareas
de los operadores que se encuentran en cada una de los punto criticos.
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1/"-3 Plazas

EI tiempo necesario de la puesta en marcha de las normas depende de las
especificidades de la empresa, de los obligaciones del mercado, de la evolucion de su
gestion de calidad. Puede ser en 6 meses 0 en un ano.

Para un cierto numero de empresas la realizacion de un pre-diagnostico se vuelve necesario, a
fin de identificar sus puntos fuertes y sus puntos debiles y establecer un plan de acciones
prioritaras.

1/"-4 Condiciones del exlto

La garantia de la seguridad de los alimentos necesita entonces :
un acercamiento global del problema con un servicio veterinario competente,
la puesta en plaza de una organizacion clara y performante del sistema cali dad y de las
responsabilidades,
un personal bien informado y movilizado
asi que los controies regulares permitiendo validar los pliegos de condiciones.
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I- LAS POSTURAS

-I. 1 En que es importante ?

La mala nutrici6n es hasta hoy un problema no resuelto y los recursos alimentarios van
a tener que aumentar para norrir los millones de consumidores suplementarios.
Ciertos recursos naturales, foresta1es 0 marinos por ejemplo, estan amenazados. La
erosi6n y la salinizaci6n de las tierras ganan nuevos territorios y las practicas
intensivas de la producci6n tienen impactos importantes sobre el medio ambiente. EI
abastecimiento de agua se ha vuelto un problema mundial.
Por otro lado, los terminos de intercambio entre los paises restan desigualados, la
pobreza nos es reducida cuando la agricultura y la agro-alimentaria restan los sectores
prioritarios para el desarrollo y para el emp1eo en un gran numero de pafses y de
regiones.

En esta situaci6n delicada de principios del siglo XXI, el desarrollo duradero (1) puede
ser utHpara definir nuevos objetivos y fundar nuevas polfticas.

EI desarrollo duradero es todavfa solamente un concepto : no tiene valor reglamentario
ni normas establecidas. Sin embargo cada vez mas proyectos hacen referencia como
fundamente de una estrategia a largo plazo: esta ficha presenta asf algunas
aclaraciones sobre el tipo de gestiones.

"" Hacia una definicion del Desarollo Duradero

Un resumen sucinto de 10 que quiere ser el desarrollo duradero se presentara en la
forma del esquema clasico que delimita una parte comun a las preocupaciones
sociales, ambientales y econ6nmicas (ver esquema). Afiadiremos sin duda tambien la
dimensi6n temporal, con la necesidad de tener en cuenta las necesidades de las
generaciones futuras.

I
I
I
I
I
I

Dimensi6n
intergeneracional •
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... Las aplieaciones en diversos sectores

Desde fines de los afios 80 (1), fuertes ideas, metodos y experiencias fueron
alimentando la cuestion del desarrollo duradero y de la durabilidad en los sectores de
actividades varias: urbanismo y transporte (la red de las ciudades duraderas), os
intercambios (eI comercio equitable), el turismo (durable), las empresas (socialmente
responsables), los estados (y su nivel de durabilidad), '" Los sectores de la producci6n
agricola y de la agro-alimentaria no se han quedado al margen y se han organizado
para responder a esto que parece haberse vuelto una tematica indispensable para todo
proyecto de desarrollo pero del cual la concretizaci6n no es hoy en dia ni la mas
simple ni la mas difundida.

... En resumen, el desarrollo duradero es importante :

o Sobre un plano colectivo, es un tema de toma de posici6n de multilipies
redes para las cuales internet es un util privilegiado: intercambio de
experiencias, revindicaciones, puesta a disposici6n de metodos. Alimenta
un basto movimiento cultural al cual adhieren fuerzas muy variadas :
ONG, asociaciones locales, estados, empresas, colectividades, sindicatos,
expertos, .. , La adhesi6n al concepto esta hoy en dia ampliandose.

o Para la empresa, este tema puede constituir un elemento de comunicaci6n
frente a sus clientes y a sus alrededores, pero sobre todo, y cada vez mas, se
vuelve un verdadero referente que guia la empresa en su elecci6n de
estrategias.

-I. 2 La especificidad del sector agro-alimentario

Remarcaremos dos aspectos :

el punto del desarrollo duradero de la agro-alimentaria se encuentra de hecho
muy mezclado al desarrollo duradero de la agricultura.
En efecto, 10 que golpea, al examen de tomar en cuenta el desarrollo duradero en la
agro-alimentaria, es que las empresas que se han comprometido vuelvan a traer la
iniciativa sobre los fornisores de materias primas. Estas estan consideradas corno
la fuente de la durabilidad de toda la ramificaci6n
Con el objetivo de aumentar su durabilidad hacia los consumidores, las empresas
de almacenamiento y transformaci6n piden a sus provedores, explotadores
agrfcolas, los compromisos contractuales. Esto es una singularidad si 10
consideramos ademas que la ofertas de esos provedores es frecuentemente muy
dispersada y que la tactica de la integraci6n de los productores esta lejos de ser
difundida, al beneficio de la simple contractualizaci6n, en varios sectores de
actividades.

(1) Los elementos fundadores del desarrollo duradero son,'
EI informe Brundtland de la eomisi6n desarrollo y medio ambiente de la ONU que en 1987 impone el termino « desarrollo
duradero » eoneerniente las nationes y las instituciones internacionales

La Cumbre fa tierra de Rio que populariza en 1992. lIeva a los Estados a eomprometerse en las Agendas 21 espeeifiea y
alrea organizaciones y asociaciones diversas a segu;r SUSpasos.
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Una sensibilidad particular del sector agroalimentario : la otra especificida es que
el sector trata productos perecederos con un alto valor simb6lico y una estrecha
relaci6n entre la salud humana, el medio ambiente y la calidad de los productos ;
nos enfrentemos a cuestiones muy bastas de seguridad alimentaria y de la salud
con un fuerte impacto de estas nociones en el consumidor.

Vemos as! cada vez mas grandes empresas de producci6n y distribuci6n
agroalimentaria precisar su pliego de condiciones de producci6n, su comunicaci6n 0

su organizaci6n interna, dando mas en mas importancia a la tematica del desarrollo
duradero.
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S'DIFERENTES;OPCIONES

~LasaetUudes y estrat/glas posIbles en comparae/6n a la
tura

!aLos fundamentos re~lementarios aplicablesl

Una de las particularidades del desarrollo duradero, por 10 menos hasta hoy, es de no
inscribirse concretamente en los dispositivos legislativos 0 reglamentarios. Ninguna
norma no encuadra actualmente el management del desarrollo duradero. Se encuentra
ciertos ejemplos de leyes de orientaci6n para un agricultura duradera y numerosas
certificaciones ambientales, pero la puesta en pnictica de desarrollo duradero
corresponda mas a :
- sea los empefios de los Estados y de la instituciones internacionales como la FAO, la
ONU, la OCDE siguiendo asi algunas de las proposiciones de la Acci6n 210 Agenda
21 y inscribiendose en el seguimiento de la Cumbre de la Tierra (Rio de Janeiro 19920
Rio + 100, Johannesburg 2002).
- sea las iniciativas de las empresas, de asociaciones 0 de federaciones profesionales
(agrfcolas, agro-alimentarias y comerciales) que se compremeten en los acsiones
voluntaristas y mas 0 menos collectivos.

!aLas praticas comerciales 0 industrialesl

EI sector agro-alimentario, corno los otros sectores (energia, transporte, urbanismo, .. ~
tiene a su disposici6n diferentes modos de traducci6n del desarrollo duradero.
Se puede distinguir dos grandes tendencias :
- La primera es la del comercio equitable, traducci6n reciente comun a la agro-
alimentaria y a al artesanado, y de cual la notoriedad se extiende dia a dia: un precio
justo para el productor y las condiciones de trabajo a respectar.
- La segunda pasa por el respecto de pliego de condiciones voluntarias, quien puede
tomar diferentes formas como: los c6digos de conducta, las guias de practica, las
cartas, los pianos de acci6n, las plataformas y ciertos labeies 0 marcas de fabricaci6n.

I~Lospr/ne/pa/es casos de fIguras encontrados II
\La Plataforma Iniciativa para una Agricultura Duraderal

www.saiplatform.org

Se trata de incitar una agricultura duradera a nivel de las comunidades y grupos locales
y los sistemas de producci6n a fin de disponer un abastecimiento en materia prima de
gran calidad. Esta agricultura es definida de manera extensa en los textos de la red. No
se trata de diposiciones concerniendo las transformaciones y la puesta en marcha de los
productos acabados. Esta iniciativa ha sido tomada en 2002 por tres rniembros
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fundadores : Danone, Nestle y Unilever. Trece nuevos miembros se afiadieron desde
entonces.
Pnicticamente tres guias de pnicticas han sido puesta en construcci6n concernientes el
cafe verde, los cereales y el aceite de palma.
Para alcanzar su objetivo, la Plataforma adopta 4 principales directivas ; asegurar la
seguridad alimentaria, asegurar los abastecimientos, proteger inculso mejorar los
recursos naturales y volver responsables los sistemas de producci6n.
(Ver el sitio internet de la Plateforma. Ver tambien: Growing for the future II. Unilever
and sustainable agriculture, 2002. 31 paginas sobre el sitio Unilever).

IInitiativa de la industria europea agro-alimentaria para el desarrollo duraderol
www.ciaa.be

La CIAA es la Confederaci6n de las Industrias Agro-Alimentarias de la Uni6n Europea.
En el marco de la preparaci6n de la Cumbre de la Tierra de Johannesburg de 2002, ella
a producido un documento de orientaci6n de unas sesenta paginas y lanz6 una iniciativa
a largo plazo sobre el desarrollo duradero. La Confederaci6n persigue el objetivo
general de incentivar, de evolucionar y de diseminar los progresos cumplidos por el
sector en materia de desarrollo duradero. Esto se traduce por tres objetivos principales :
proteger el medio ambiente de donde provienen las materias primas, mejorar el acceso
de los consumidores a una alimentaci6n sana y de calidad, estimular el crecimiento
econ6mico.
Para 10 que concierne a las empresa agro-alimentarias ellas mismas, la iniciativa sefiala
su frecuente inscripci6n en los dispositivos como los sistemas de management
ambiental (SME) 0 de la calidad (SMQ).
Si las tres dimensiones de la durabilidad son bien tomadas en cuenta, parece sin
embargo que estas quedan separadas. Si los indicadores de performance son utilizados,
ninguna grilla de indicadores de durabilidad no es todavia aceptada.
Food and Drink: industry as a partner for sustainable development, 2002. CIAA et
PNUE.

!La empresa socialmente responsablel
www.sustainability-index.com
www.comite21.org Entreprises et developpement durable, 2002. 60 pages.

Los medios financieros y los investigadores han detectado en el desarrollo duradero
una nueva via a cultivar para no ir de retraso con las expectativas de la sociedad. Desde
1999 ha creado el Dow Jones sustainability group index quien investiga cada afio la
toma en cuenta del desarrollo duradero por las empresas que tienen la mas grande
capitalizaci6n de la bolsa. Este indice y el trabajo de las agencias de notaci6n
especializadas han colaborado al crecimiento de las «inversiones socialmente
responsables ». Varios sistemas de evaluaci6n han sido puesto a punto para medir los
progresos de las « empresas socialmente responsables ». Los criterios son
evidentemente financieros pero tambien ambientales y cada vez mas sociales:
prevensi6n de los riesgos y de las poluciones, respeto de las normas sociales, no
discriminasi6n racial 0 sexual. Los resultados de evaluaci6n son publicados y cada vez
mas tornados en cuenta por la sociedad ( clientes, provedores, consumidores, ONG).
En relaci6n con el Programa de las Naciones Unidas para en Medio Ambiente, la
Global Reporting Iniciative influencia fuertemente hoy en dia la elaboraci6n de los
informes anuales de la empresas y de la evaluaci6n de su durabilidad : para eso, una
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baterfa de algunos 150 indicadores han sido puesto a punto despues de un importante
trabajo de asociado.
www.globalreporting.org

Una estrategia nadonal: para un entorno agricola vagro-alimentariol
duradero en Canada!

www.agr.gc.ca

Aqui se trata de una iniciativa gubernamental en partenaria con numerosos grupos
sectoriales. Ella se explica por un documento del ministerio de agricultura y de agro-
alimentaria canadiense. A este nivel decisivo, el texto es un compromiso bastante
general de 6 principios : los travajos asociativos, integraci6n, estudio sistema, la buena
gerencia del medio ambiente, la equidad entre generaciones y la competitividad.
Los redactores insisten de manera interesante sobre el hecho que esta estrategia resulta
de un« proseso por tanteos» al cual han participado diferentes intervinientes del sector
agrfcola y agro-alimentario.
En 2003, un cuadro estrategico para la agricultura viene de ser ratificado por el
gobierno canadiense y el conjunto de los provincias.

IGuias 0 c6di~os de praticasl
www.gaalliance.org

EI desarrollo mal controlado de las acuaculturas de camarones en los anos 90 ha trafdo
la desaparici6n de una parte de los manglares humedos de la cintura inter-tropical. Ha
causado tambien danos en las poblaciones locales explotando los recursos naturales y
ha sido marcado por algunos fracasos zootecnicos ligados a las epizootias 0 a los
problemas de calidad de los suelos. Esta situaci6n a sido fuertemente denunciada por las
ONG ambientales. Los promotores de esta actividad han sido entonces llevados a
reaccionar y organizarse para limitar los efectos e impactos de esta acuacultura . Han
creado la Global Aquaculure Alliance y, tomando el mando sobre el desarrollo
duradero, han creado una dimimica de mejoramiento de las pnicticas.
Para ir en el mismo sentido que una acuacultura responsable, la alianza a elegido una
organizaci6n a dos niveles: respeto de 9 principios directicos que son tanto de
compromiso individual como colectivo y 10 c6digos de pnictica individual que van de
la creaci6n de estanques de crfa respectando los manglares a las condiciones de crfa
(salud de los animales, alimentaci6n, .. > pasando por las relaciones humanas al seno de
las explotaciones.
Las condiciones de certificaci6n estan, hoy en dfa, establecidas.
Las gufas de pnictica son uno de los medios mas al alcance de los grupos productores
para inscribirse en el desarrollo duradero.

lEI comerdo equitablel
www.ifat.org International federation for alternative trade
www.commercequitable.org Plataforma francesa

Desde el fin de los 90' , muchas organizaciones han sido creadas para facilitar la toma
en cuenta de las necesidades y condiciones de trabajo de los productores agrfcolas y de
los artesanales. La idea fue de poner a los productores en condiciones « garantizando un
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desarrollo duradero ». Mas precsamente, el trabajo de los importadores debe hacerse en
asociaci6n para promover el desarrollo duradero ; es decir :
- asegurar una justa remuneraci6n (hasta 3 a 4 veces mas que el precio del mercado)
- garantizar el respeto de los derechos fundamentales de las personas
- favorizar la prevenci6n del medio ambiente
- proponer a los consurnidores productos de calidad
- instaurar las relaciones de los asociados a largo plazo.
Los productos actualmente concemidos son: cafe; te, acroz, cacao, jugo de frutas y
azucar.
Los productores asociados son pequefios explotadores ( por ejemplo superficie inferior
a 1 hectarea para la marca AlterEco).
Un organismo de certificaci6n existe despues de 1997 llamado FLO y la asociaci6n de
labelizaci6n principal es Max Havelaar.
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111-PARA LOS CASO SELECCIONADOS

Intento de definicion de las grande etapas practicas en dos
casos tipos

Empresa socialmente responsable

Como tomar en cuenta las posturas del desarrollo duradero en las estrategias y en gerencia
de la empresa?
Despues de mayo 2003, una guia destinada a las empresas puede ser pedida a la asociaci6n
francesa de normalizaci6n AFNOR en version francesa 0 en version inglesa (a 70 euros
aproximadamente ).
Esta guia utiliza una gran parte de las bases de la norma ISO 9004. La primera parte aporta
una ayuda a la reflexi6n inicial en el cuadro de la elaboracion de la estrategia de la empresa.
Ella expone las consecuencias que es posible esperar sobre la duracion y el funcionamiento de
la empresa. La segunda parte propone reeomendaciones y gestiones operacionales a integrar
en el management y la puesta en marcha de los medios de la empresa para a1canzar sus
objetivos.
La guia lleva el titulo de Guia SD 21000. Se dirige tanto a las pequefias empresas como a las
grandes empresas.
http://www.afnor.fr/sd.as Paginas del sitio de l' AFNOR dedicadas al desarrollo duradero.

Como la empresa puede comunicar la toma en cuenta del desarrollo duradero?
La comunicacion interna no debe ser ignorada, sobre todo si la gestion de desarrollo
duradero tiene consecuencias e incluye la tablas relativas a los salariados.
La comunicacion externa puede tomar vias diferentes : clasicas 0 especificas al desarrollo
duradero. Esto depende en particular del tipo de evaluaci6n que la empresa va a encontrar.
Una pieza importante de esta eomunicacion es el informe anual y el documento de refencia
respondiendo a las reglas en la materia. Estas son muy estrictas para las empresas cotizadas en
la bolsa. Las agencias de notacion son cada vez mas numerosas a atribuir una gran
importancia a los resultados no solamente econ6micos sino tambien sociales y ambientales .
Ciertas agencias son especializadas y fueron creadas sobre el mercado especifico de la
durabilidad de las empresas. Uno de los standards de la comunicaci6n anual es la gama de
indicadores de la Global Reporting Initiative (ver abajo).
http://www.orse.org/fr/home/docs reference.html Sitio en franees 0 en ingles.

Comercio equitable

Ellabel Max Havelaar concierne dos niveles de agro-alimentaria :
- los importadores y los industriales pueden suscribir a los standards del comercio equitable
por eontrato. Este eontrato prevee, entre otras compromisos, respectar el precio minimo
garantizado a los productores. Prevee tambien la aceptacion del control FLO/Max Havelaar y
la entrega de un eenso para el financiar esta certificacion.
FLO = Fairtrade Labelling Organisations.
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Por ejemplo, el precio mInImO garantizado debe cobrir los gastos de producci6n y las
necesidades elementales de los productores. Se aiiade una prima de desarrollo. EI total de los
dos siempre debe ser superior a los precios mundiales.

- EI consentimiento de los productores. Esul dado por la FLO sea a las cooperativas de
productores, sea a las plantaciones con un amano de obra salariada. Estos productores deben
estar situados en los paises del sur. En este caso tambien es necesario suscribir los standards
del comercio equitable. Entre ellos :

'" EI funcionarniento de las cooperativas debe ser democnitico y transparente
'" Las plantaciones deben garantizar la representaci6n sindical en el respeto de las

reglas de la Organizaci6n Intemacional del Trabajo ( no trabajo forzado, no trabajo
de niiios, .. J

'" Las condiciones de la producci6n deben respectar el medio ambiente.
Los standards del comercio equitable son intemacionales y definidos por la FLO. Ellos son
especfficos a cada producto y necesitan en promedio dos aiios de bUsqueda y de desarrollo.
Esta iniciativa explica la necesidad de un censo.
http://www.maxhavelaarfrance.org: Ir a ver los otros sitios en Dinamarca, Noruega ...

-Algunos metodos y palabras claves

Al capitulo de numerosos metodos y notiones que fueron cIasificados en la comitiva
del desarrollo duradero, se puede seiialar algunas, principalmente habiendo tratado
ademas los temas ambientales .

ACV 0 analisis del cicIo de vida: sirve a medir los impactos
potenciales ligados a cada fase de las fabricaci6n de un producto del
cuna a la tumba y ca1cula, mas frecuente en terrninos energetic os, los
consumos que acompaiian. Este metodo certificado ISO 14000 permite
por ejemplo a un transformador de elegir un ingrediente 0 un tipo de
embalaje teniendo en cuenta la totalidad de la duraci6n de vida. Las
bases dadas y los logiciales son ahora disponibles y vuelven mas facHes
las aplicaciones.
Huella ecol6gica: mide la superficie del ecosistema necesario para que
una actividad puede desempeiiarse. EI enfoque esta completado cuando
la totalidad de los input es tornado en cuenta y que los desechos
producidos son tambien estimados en la misma unidad de medida. EI
rnetodo permite comparar las actividades segun su nivel de
intensificaci6n y ha sido utilizado por las ONG ambientales para cifrar
el numero de planetas que seria necesario si todos los habitantes
tandrfan el nivel de vida de un norte americano (respuesta : 7) 0 de un
europeo (respuesta : 3).
Factor 4. factor 10: indica las evoluciones juzgadas posibles en ciertas
prospectivas. EI factor 4 es el objetico de una disrninusi6n de 4 veces
de los consumos de energfa y de materias primas que devera permitir
duplicar el nivel de vida, dividiendo por dos las presiones sobre el
medio ambiente y las fuentes. EI factor 10 apunta a la multiplicaci6n
por diez de la productividad de los recursos a largo plazo en los paises
industrializados (por 4 en los pr6ximos 30 aiios).
Agenda 21: programa de acciones traduciendo en hechos los principios
del desarrollo duradero y compromentiendo los paises firmantes a la
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Cumbre de la Tierra de Rio. Rechazado en diferentes capitulos. Se dice
tambi<~nAcci6n 21. Puede traducirse en diferente escalas : por ejemplo
al nivel de las colectividades locales.
Principio de precauci6n: la ausencia de certitudes teniendo en cuenta
los conocimientos del momento no debe retardar la adopci6n de
medidas apuntando a prevenir un riesgo de un grave dafio al medio
ambiente. No confundir con la noci6n mas simple de medida de
precauci6n.
Durabilidad: es una manera tecnica de designar la evaluaci6n del
desarrollo duradero. Ella puede volverse 6til para dar una contenidad a
este y mejor delimitario.

- Las condiciones praticas de la realizacion

En la puesta en marcha del desarrollo duradero, se distinguen dos posturas presentadas
voluntariamente de manera extrema y que estan lejos de tener los mismos efectos.

Postura 1 Postura 2
Individual Colectiva
Apunta a dar una definici6n del desarollo Busca a dar un contenido
duradero
Pretende haber hecho eso desde de mucho En espera de una situaci6n innovadora
tiempo
Conta sobre sus medios actuales Necesita competencias especfficas
Inscribirse en corto termino Se incribe en un lar~o plazo
Se satisface de la dedaraci6n Pasa al acto

La primera postura es la mas frecuente y tiende a mejor valorizar el statu quo y a
« ponerles los colores» del desarrollo duradero.
La segunda es mas ambiciosa pero todavia rara.
La primera tiende a volver el concepto poco susceptible de poner en practica rnientras
que la segunda quisiera mostrar los beneficios, pero encuentra obstaculos.

Uno de los aspectos mas positivos para quien quiera situarse en una iniciativa de
desarrollo duradero, tiene a una cierta universalidad del concepto que da acceso a los
intercambios de experiencias fructuosas. Todo grupo de actores, que quiera
comprometerse en este tipo de iniciativas puede beneficiar de informaciones salidas de
iniciativas ya en marcha en otra parte, en otro sector de actividades u en otros paises.
Internet y sus motores de bUsqueda es desde este punto de vista indispensable. EI
interes para la puesta en marcha del desarrollo duradero ha tambien traido la
formaci6n de divers as competancias capaces de dar una mano a los aficionados.

Un medio de inscribir practicamente una iniciativa en el desarrollo duradero es de
decidir de dotarse de indica dores capaces de medir las evoluciones de la durabilidad.
Asistimos a une florescencia de trabajos sobre los indicadores a niveles muy diversos :
los indicadores a nivel de los Estados, bajo el guiaje de la ONU, los indicadoras
evaluando el « socialmente responsable» en los informes anuales de las empresas de
la Global Reporting Initiative, los 150 indicadores del balance anual de la gesti6n
durable del bosque canadiense, los indicadores de durabilidad de los colectividades
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rurales (y todavia mas urbanas), los indicadores de un espacio territorial tornado a la
dimensi6n de si vertient (rio Fraser en Colombie britanico), los 10 indicadores de la
agricultura duradera de Unilever, ...
Se puede considerar la puesta a punto de indicadores como acompafiamiento
indispensable de un grupo de actores en una iniciativa de desarrollo duradero. Se trata
a la vez de un medio practico de delimitar la durabilidad y de un util para evaluar la
realizaci6n de un plan de acciones.
Estos indicadores solo perrniten un pleno sentido en el espiritu del desarrollo duradero
entrando en una combinaci6n de muchos criterios. EI objetivo debe ser de dotarse de
una bateria 0 juego de indicadores variados cual equilibrio refleje un ascociaci6n
s6lido.

Sitios web
ONU.
GRI.
Canada (Forets/Fraser.
Unilever.
communes suisses)
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w..CONDICIONES DEL EXITO

Hay ciertamente dos condiciones esenciales para lograr tales gestiones.
fA primera es la inscripcion en un tiempo suficiente, prueba de una s6lida
construcci6n. Es necesario tener familiarizado el concepto en su dimensi6n hist6rica y
cultural para evitar de deformarlo 0 de olvidarlo. Hay que tomar el tiempo de una
elaboraci6n colectiva que toma en cuenta diversos puntos de vista y prioridades. Un
tiempo suplementario puede ser necesario para confrontar la manera de ver la

. durabilidad a quella de los otros grupos ( asociaciones de consumidores, asociaciones
de proteci6n de la naturaleza, .. ) Despues viene el tiempo de la puesta en aplicaci6n,
del seguimiento de programa de acciones, de reajustes, con la ayuda del dispositivo
de evaluaci6n libremente consentido.
fA segunda es de liberar los medios especificos de un tal gestion. Sera dificil de hacer
s610 con los medios del borde. Una animaci6n clara es recomendable corno para toda
gesti6n que abarca a una colectividad en via de cambio. La adquicisi6n de los metodos
y utiles del desarrollo duradero no va solo y un trabajo preciso debe ser llevado con
intercambios de experiencias. Esta buena disposi6n debe estar ligada, en particular por
internet, al recurso de los grupos implicados. EI llamado a una empresa especializada
es util si los medios ad hoc pueden ser liberados.

Otms contactos V recursos internet
www.agora21.org
http://www.agora21 .org/partenaire.html para juntar los sitio web sobre el desarrollo
duradero/to join the sustainability webring
http://www.bomis.com/rings/Ms ustaina ble-agricu Iture-scie nce webring
www.iisd.org Sitio internacional sobre el desarrollo duradero
http://www.iisd.org/natres/agriculture Idem, paginas consacradas ala agricultura.
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FICHA DE APOYO TRAZABILIDAD
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I. LAS POSTU RAS

La trazabilidad es « la aptitud de reconstruir la historia, la utilizaci6n 0 la localizaci6n
de un producto por medio de identificaciones registradas » ( norma ISO 8402)

La trazabilidad es por consiguiente el seguimiento de las informaciones desde el
origen despues durante toda la duraci6n de vida de un producto, de un servici6n 0
de un proyecto.

1.1. "En que es importante?

Hoy en dia, la trazabilidad concierne a todos los sectores de la actividad. Ella
se vuelve indispensable, y por razones que sobre pasan ampliamente la 16gica : el
compromiso de la responsabilidad por parte de los jefes de empresa en caso de
crisis, las obligaciones reglamentarias y legales, la normalizaci6n, el lIamado de los
lotes defectuosos.

EI primer objetivo de la trazabilidad es poder determinar rapidamente las
soluciones que permiten resolver un problema encontrado. Por ejemplo, la
indentificaci6n de lotes de productos que pueden presentar un peligro (crisis
alimentarias) 0 la busqueda de causas de no-conforlidad ...

Ella permite sobre todo intervenir al momento de la puesta en el mercado 0 de
la recepci6n de servicios. Esta capacidad de poder, a todo momento, controlar el
respeto de los procedimientos lIeva a una disminusi6n de los costos de no-calidad y
un seguimiento preciso de los defectos y costos reales de la producci6n 0 de la
realizaci6n.

La trazabilidad, declinada de diversas formas, va a volverse en los pr6ximos
arios, un util y una exigencia indispensable para todas las empresas : en efecto, ella
corresponde a la vez a la necesidad de la seguridad del consumidor, a un deseo
cada vez mas fuerte de los distribudores, y responde ademas a las exigencias de la
organizaci6n interna.
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1.2. La especificidad del sector agro-alimentario

La evoluci6n de la percepci6n de los riesgos alimentarios para los
consumidores, ha vuelto cada vez mas necesario, el completo control de las
cadenas agro-industriales de la producci6n y de la distrubuci6n.

Una empresa es responsable de sus productos y de sus marcas ; esta debe
pues tener los medios de :

• vender los productos seguros,
• demostrar que estos son seguros.

La iniciativa de trazabilidad es un medio de responder a las inquietudes de
tranparencia, necesaria para reforzar, y aveces reconquistar la confianza del cliente.

La trazabilidad no puede organizarse de la misma manera en todos los
eslabones de la cadena, ni para todos los productos y su puesta en plaza sera
diferente segun el sector y su papel en la cadena (alimentaci6n del ganado, criadero,
industria alimantaria, distribuci6n ... ). Igualmente, la pregunta « i,hasta d6nde debo
lIegar en materia de trazabilidad ? » !leva a preguntarse « i, cual es la definici6n de
una lote? » Esta noci6n de lote, define de manera generica un grupo homogeneo de
productos a rastrear, es normalmente especffico a un tipo de materias primas 0 a un
proceso.

Podemos insistir sobre un aspecto caracterfstico del sector alimentario:
teniendo en cuenta un materia rima viva, los temores de los consumidores sobre las
practicas agrfcolas intensivas, los pesticidas y los contaminantes ... , la trazabilidad
establecida a nivel de los productos transformados da, en general, lugar al
seguimiento de la producci6n agrfcola mas alia de la transformaci6n.
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LAS DIFERENTESOPCIONES'"

II. 1 Las actUudes y estrateg/as pos/bles en re/ac/6n las
turas ..

!Los fundamentos reglamentarios aplicablesl

Hay la trazabilidad esta definida par una norma y no par las leyes. Pero en
Europa, la nueva reglamentaci6n sera en poco tiempo una obligaci6n para todos los
productos alimentarios.

EI reglamento (GE) 178/2002, publicado en el Boletin Oficial del 28 de enero 2002,
establece « los principios generales y las prescripciones generales de la legislaci6n
alimentaria, instituyendo la Autoridad eurpea de seguridad de los alimentos y fijando
los procedimientos relativos a la seguridad de productos alimentarios. » EI articulo
18, entra en vigor al1 0 de enero 2005, estipula que « la trazabilidad de los productos
alimentarios,,,. esta establecida en todas las etapas de la producci6n, de la
transformaci6n y de la distribuci6n. »

La trazabilidad debera estar por consecuencia cada vez mas integrada en los
sistemas de gesti6n de la calidad y de los procedimientos HAGGP ( ver ficha de
apoyo: « Seguridad alimentaria »).
http://tracenews. net
http://eufoodtrace.orq

Los textos actualmente en aplicaci6n apuntan ciertos aspectos de las
actividades sensibles corno los bovinos 0 los Organismos Genaticamente
Modificados y la piscicultura ( esencialmente en Francia y en Europa).

Sin embargo, de una manera mas general, cada industria debe asegurar la
conformidad de los productos que introduce en el mercado. Queda sobre entendido,
generalmente, que la empresa ya realiza el seguimiento de sus producciones.

Por otra parte, los documentos calidad de las normas ISO hacen referencia a
la trazabilidad y dejan ver un futuro texto integrando explicitamente asta noci6n.

En fin, la trazabilidad es un elemento esencial en el pliego de condiciones
redactado por una cliente para sus fornisores.

!Las pniticas comerciales 0 industrialesl

La trazabilidad implica la identificaci6n del producto y el registro de todas las
informaciones a 10 largo de su vida.
Ciertas informaciones puestas sobre esos embalajes constituyen los principales
indicaciones que permiten la trazabilidad. Estos son en Europa:
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la marca de salubridad 0 el c6digo embalador que da la referencia de la
empresa,

- la fecha de fabricaci6n,
- la fecha limite de consumo 0 la fecha limite de utilizaci6n 6ptima+4

,
- el c6digo de registro dellote de producci6n (n° de lote),

el c6digo de barras.

La marea de salubridad

La marca de salubridad de la empresa indica que su taller de producci6n a sido el
objeto de un consentimiento y que esta rigurosamente controlado por los Servicios
Veterinarios. Esta debe figurar de manera aparente, lisible e indeleble sobre los
productos que son salidos del taller, sobre su embalaje y sobre los documentos que
10 acompafian.

EI sello (la marca) esta siempre representado en un logo oval en que encontramos:
- - el numero de reconocimiento sanitario del fabricante,

la letra simbolo del pais donde ha sido realizado : F para Francia,
- debajo de este numero, la menci6n CEE indicando que el producto proviene

de la Comunidad Econ6mica Europea.

EI registro por lotes

Sobre cada producto debe estar puesto un c6digo correspondiente a un
numero de lote.

A titulo de ejemplo, la reglamentaci6n francesa define un lote como « un
conjunto de unidades de venta de un producto alimentario que ha sido producido,
fabricado y acondicionado en circunstancias practicamente identicas .

Los textos precisan, que « la unidad de tiempo, de lugar y de procesos de
fabricaci6n constituye el criterio esencial de definici6n del lote». EI lote debe pues
ser una unidad adaptada al analisis de los riesgos y a la trazabilidad de un producto.

Este numero de lote aparece igualmente sobre los bonos de entregas. Cada
c6digo esta establecido bajo la responsabilidad de la empresa. En caso de alerta,
este permite localizar los productos defectuosos, de retirarlos del mercado, sin tocar
a los otros e informar rapidamente el consumidor.

Puede tratarse :

'" De la unidad de consumo,
'" De las bolsas 0 de co-packaging (lotes promocionales)
'" De cartones de diferentes tamafios
'" De paletas dichas « homogeneas » (reagrupando el mismo producto) 0 no.
... De un periodo de fabricaci6n (para los procesos en continuo)
... De un batch (para los procesos en discontinuo)
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Los c6digos barras logisticas (EAN 13, SSCC ... )

EI numero de lote esta puesto de manera clara sobre los productos ; el c6digo
logfstico (paletas, cartones), permite seguir el producto despues de su salida del
taller hasta las cajas del punto de venta.

Utilizado por mas de 800 000 empresas en el mundo, el sistema EAN es un standard
internacional para la codificaci6n (unidades consumidores, inudades logisticas y
empresas), la identificaci6n automatica y el Intercambio de Datos Informatizados
(EDI). Inicialemente creado con una 6ptica exclusivamente logistica, permite a todos
los asociados de una misma sucursal de seguir el productos (cartones , U.C ...).
www.eannet-france.org

III. 2 Los prine/pales casos de figura popuestos en Is flcha I

Nosotros distinguiremos :

... La trazabilidad :

La trazabilidad ascendente : que permite reencontrar todas las informaciones
relativas a un producto acabado identificado (materias primas, condiciones de
transformaci6n, condiciones de almacenamiento y de transporte, etc ...).

La trazabilidad descendente : que permite a una empresa reencontrar y localizar
todos los productos acabados fabricados a partir de una materia prima, 0 en las
condiciones de producci6n dadas.

... La trazabilidad interna a la empresa :

La trazabilidad interna es la capacidad en la cadena logistica de garantizar el
seguimiento de un producto 0 de una referencia al interior mismo de una estructura.
Ella debe permitir asegurarse la continuidad de la trazabilidad entre las materias
primas seguidas y los productos que estas han permitido fabricar.

luna ilustraci6n sobre 3 sectores :1

EI sector carne en el cual el numero de intermediarios, los temores de seguridad del
consumidor (esencialmente frente de la ESB) y las posturas econ6micas (ligadas por
ejemplo a la selecci6n animal) han desde mucho tiempo conducido a poner en
marcha una trazabilidad de los signos oficiales de calidad.

EI sector leche (ejemplo leche pasteurizada y queso) ya que aqui tambien los
productos son muy diversos y los signos oficiales de calidad son numerosos, de ahf
un control necesario de las materias primas. Notamos que estos productos (y
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esencialmente los productos no pasteurizados) son los productos a riesgo y ya han
conocido crisis mediaticas.

Finalmente, el sector de los cereales que se encuentra confrontado al problema de
los OGM. Su especifidad reposa igualmente sobre el tamaiio de los lotes y sus
origenes multiples. De ahi, los problemas de mezcla de lotes, de cupo, de fraudes
sobre el origen de las semillas ...

Estos tres casos ilustran la puesta en plaza de los utiles y de los diferentes
metodos, presentados luego aqui.
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III. PARA LOS CASO RETENIDOS

II. 1 EI sector carne: esquema de principia de trazabilidad

umerode identidad
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_Creaci6n de fichas de
corteque define el numero de
lote a partir de las piezas de
n de carcada identificadas

Edici6n de facturas con un
- nume 0 de lote

Trazabilidad

Restauraci6n

Animalo
rebafio

j
Carcasa del
animal

\
Piezas
vendida en
directo

Carniceria
tradicional

opasaporte a la
oreja

Registro del
numero de
identidad +
numero de
carcasa
Dorres odiente

Acondicionamiento
con numero de lote

matadero 0 rAA

I Matadero

Transformadores
y distribuidores
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III. 2 Transformaci6n de la leche : esquema de principio de la
trazabilidad : ejemplo de productos pasteurizados y de quesos

9

IAA
(lecheria 0

queseria)

Productores
de leche

Nombre del producto
Origin del producto : N° acuerdo de la

usina
N° de lote: el dia de producci6n

DLUO : Pecha limite de Utilizaci6n
Optimal

N° de cuba
N° de quesos

N° acuerdo de la usina

Fecha y hora
del tratado

Lista de los
productores

N° de tomeada
................. Transportadores.................- -- Fecha y horas

de torneada
N°de muestra
atribuido por el Laboratorio

laboratorio de de amllisis

N° de tanque analisis- -- N°de muestra ..
asociados

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

Flujo de
informaciones

muestra
N° de cuba- -- N° de tanque
asociado

Tratado -de los rebanos

Recogido de la
leche por cami6n -

citema

,
Recepci6n y -.....- tratamiento de la
leche en los
tanques

Cuba de
fabricaci6n de -los quesos

,

Zona de afinado -

Acondiciona-

..... miento de los -productos
acabados(leche
pasteurizada 0

quesos
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. 3 EI sector de los cereales: ver ONIC

Zona de almacenado

Silo de almacenado

Silo de alimentaci6n de la
cadena 2

Taller de fabricaci6n

Fichas
de los lotes.
reagrupamientos y
Oesgrupamiento
de los lotes

Definici6nde
nuevos lotes :
Ofa yhora de
transformaci6n

Fichade
recepci6n

fornisores
respectando el

Iiel!.ode condiciones

I sembradero I

I productor I

Agrupamiento de
colecta 0 de
comercializaci6n

IAA

Supermercados
I restaurantes
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IV- CONDICIONES PARA EL EXITO

IV. 1 Costos y presupuestos

La puasta an aiaeuei6n :
La trazabilidad administrativa necesita un sistema informatico adaptado y

calidad, la documantaci6n en papel ya no es suficiente.
La trazabilidad implica una aumentaci6n del numero de informaciones a

grabar.
Su puesta en funcionamiento puede basarse sabre los medias simples pero

eficaces como par ejemplo los c6digos coloreados (funcion de los lotes).
Ella puede tambiEln necesitar la inversi6n en nuevas tecnologlas tales como

los c6digos de barras, la lectura radio 0 los transportadores.
En los dos casas, el archivo de las listas, (en papeles 0 informaticos) es la

condici6n indispensable de una trazabilidad eficaz.

EI eosto :
Su costa es muy dificil de apreciar : realizados en rutina, los registros no
sobrecargan las tareas de los operadores y pueden contribuir a un seguimiento
riguroso de la producci6n, este costa se integra pues a los de un control de calidad y
necesita en general la presencia de un responsable calidad para Ja puesta en
funcionamiento como para la explotaci6n. Este costa es elevado pero puede generar
beneficios indirectos, notoriamente en terminos de seguimiento de calidad.

IV. 2 necesldad recursos humanos

Todos los servicios de la empresa estan cancernidos par la puesta en plaza
de la trazabilidad: producci6n, marketing, comercial, distribuci6n, servicio de
reclamaci6n y mismo jurfdico. EI proyecto de trazabilidad debe emanar de la
Direccion General de la empresa.

La puesta en ejecuci6n tecnica y el seguimiento de las aplicaciones son
delegados al Responsable de Calidad.

IV.3 Plazos

La experiencia de las empresas que han re-vista su sistema de informaci6n e
incluyendo la noci6n de trazabilidad menciona un plaza minima de un aria antes de
venir a un marcado optima.

11
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IV. 4 Condiciones del exlto

La metodologfa para todo el proyecto de trazabilidad , reposa sobre la
elaboraci6n y el respeto de un pliego de condiciones que define las necesidades y
los utiles. Los puntos importantes son tomados en el cuadro que sigue:

ETAPAS
- Responder a la pregunta : por que la trazabilida ?

impuesto por el diente 0 el distribuidor ? para
diferenciarse ? para ser un referente ?

- Describir el campo de estudio (en interno, sobre

DEFINICION DEL CONTEXTO
una usina, un taller), la naturaleza de los riesgos
de perdida de informaci6n, EI analisis de valor y
definir los objectivos a alcanzar y la lista de los
caracteres a trazas para por 10 producido.

- Precisar las personas encargadas del proyecto 0

los recursos necesarios.

- Analizar el esquema de vida del producto

- En fonci6n de los objectivos, definir el « lote»
unitario homogeneodel cualla trazabilidad
ascendente y descendente sera asegurada.

BUSQUEDA DE SOLUCIONES
- Definir los datos a manejar en cada etapa del

esquema de vida (en la empresa y eventualmente
(analisis de los datos y de os en la de los asociados).

tratamientos)
- Elaborar una codificaci6n adaptada a el medio

ambiente.

- Separar los trabajos de embargo y de tratamiento
en tiempo real de los trabajos en batch, las tareas
manuales de los trabajos informaticos.

- Adaptar esos trabajos al utils de producci6n a fin
de no penalizar la productividad.

- Elegir los utiles y medios que respecten la
estandarizaci6n y la reglamentaci6n en vigor.

BUSQUEDA DE LOS MEDIO - Elegir:

(soportes y utiles) - un modo de colecta de las informaciones

- un modo de almacenamiento de las
informaciones

- un modo de transmisi6n de las
informaciones.

PROBAR EN CONDICIONES
- Probar los tiempos de mano de obra, la

practicidad y la fiabilidad de los utiles de
REALES embargo.

12
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La definici6n dellote es una etapa esencial de la iniciativa ya que ella implica el nivel
de precisi6n y de exigencia del sistema de trazabilidad.
Para ilustra esto, podemos tomar el ejemplo de una planta de congelaci6n de
legumbres:

Podemos definir como lote un dia de producci6n : esta corresponde a un
equipo de carga de la preparaci6n, a un registro de las temperaturas de
almacenamiento... Ella corresponde ademas a diferentes legumbres
entregadas ese dia que puede provenir de numerosas parcelas ; podremos
hacer remontar el lote solamente a este conjunto de parcelas sin que 10
podamos aislar al seno dellote.

- Si 10 deseamos por ejemplo en pirodirar seguir el riesgo de residuos de
pesticidas (que son la responsabilidad de los productores de legumbres pero
no la transformaci6n en si), privilegiaremos una definici6n de lote mas
directamente ligada a las parcelas, de cultura: el Iota podra por ejemplo
corresponder a un lote a la entrada de la materia prima.

Asi la definici6n del lote es un elemento clave des dispositivo; esta debe venir
directamente de los objetivos persiguidos asi que de la possibilidad de recordar y
seguir los datos a 10 largo de todo el cicio de vida del producto.

La trazabilidad corresponde luego a un contrato moral entre fornisores y clientes,
que debe estar fundada sobre un acuerdo claro concerniente a trazar los parametros
y su transparencia.

En la practica, mas simple es el circuito mas las iniciativas de trazabilidad son
adoptadas. Este es el caso por ejemplo de las frutas y legumbres y pescados.

13
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sn/os Internet:

www.actia.asso.fr (acta - actia, Trazabilida - guia pnltica para la agricultura y la industria
alimentaria, , 1998,80 p.)
www.acta.asso.fr
www.ean.net
www.onic.fr
www.agriculture.gollv.fr
www.maison-du-lait.com
www.afnor.fr
www.civ-viande.org
www.gnis.fr
www.iso.ch
www.svplait.com
www.critt.net(Guiaestrategica.signisoficialesdecalidadagro-alimentarias.CRISALlDE
CRITT, Le Mans. - Le Mans: Crisalide Critt, 1996,50 p.)
velosi@cooperation-agricole.coop
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III - LAS POSTURAS II

I. 1 Por que son importantes ?

La problematica del agua es hoy una de las grandes cuestiones del siglo XXI. A partir de
entonces, el agua se ha vuelto un bien « raro », es decir un producto economicamente
costoso. La opini6n publica es hoy mas sensible a las posiciones ambientales que en el
pasado.
La depuraci6n del agua antes de su vueIta al medio natural se ha vuelto una necesidad, bajo
diferentes aspectos :
- sobre el plano reglamentario, las empresas tienen la obligaci6n de tratar sus efluentes,
- sobre el plano econ6mico, los sistemas de tasaci6n de los residuos han sido puestos para
incitar a las empresas a mejorar los resultadosde sus dispositivos de depuraci6n,
- el control de los residuos se impone corno uno de los componentes importantes de las
politicas de gesti6n de la calidad,
- sobre el plano de la imagen de las empresas, finalmente, se trata de una postura cada vez
mas presente tanto en la comunicaci6n de las empresas como en la prensa.

En concluisi6n, para un establecimiento, con soluciones de depuraci6n que sean tecnicamente
fiables y financieramente aceptables, es conveniente :

Por una parte, controlar al maximo las cantidades de agua utilizada, los caudales,
los flujos de residuos generados por la planta de producci6n,
Por otra parte, elegir y controlar los procesos de fabricaci6n : por ejemplo, mas que
depurar el agua cargada de desechos, es importante retirar estos desechos del agua
para limitar la poluci6n 0 modificar la fabricaci6n de manera a que los desechos
puedan ser tratados en forma aislada.

Generalmente, el problema de gesti6n de los desechos quedara, en la mayoria de los casos,
una posici6n importante para el sector agricola y agro-alimentario, que debera reducir 10 mas
posible sus desechos e intentar de reciclarlos 0 recuperarlos. Las ganancias de productividad
han sido constatadas.
En ciertos casos, los desechos pueden ser valorizados en la alimentaci6n animal (<< pet food »,
alimento para el ganado), en la agricultura ... Se puede pensar en una valorizaci6n energetica
(biogas). (Ir a ver ADEME ( Agencia del medio ambiente y del control de la energia :
www.ademe.fr)

Las acciones de gesti6n preventiva de las aguas usadas constituyen una s6lida base de trabajo
para un acceso a las normas ISO 14001.

1. 2 La especifidad del sector agro-alimentario

'" La mayor parte de las actividades agro-alimenterias necesitan gandes cantidades de
agua : transporte de materias primas, extracci6n, agua de proceso, lavado, de ahi los
residuos importantes .

http://www.ademe.fr
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'" La caracterfstica comun a todas las aguas residuales de las industrias alimentarias es
de ser una poluci6n esencialmente organica y biodegradable; sin embargo, la gran
concentraci6n de los residuos organicos vuelve imposible la eliminaci6n puro y
simple en el medio natural.

Esta contarninaci6n es muy perjudicial en raz6n de la fuerte demand a de oxigeno de los
productos rechazados y de la asfixia del medio que puede resultar.

La contarninaci6n agro-alimentaria se caracteriza por una ausencia casi total de elementos
t6xicos pero ella presenta una fuerte tendencia a la acidificaci6n y a la fermenteci6n rapida.

Finalmente, hay que notar su caracter temporario, particularmente importante, y que impone
obligaciones suplementarias de gesti6n a nivel de los sitios.

Criterios de evaluaci6n de la contaminaci6n

Se mide clasicamente,

Las Materias en Suspensi6n (MES)
La diferencia entre el peso de las materias totales y el de las materias decantables dan
el peso de las materias coloidales en suspensi6n.

Las materias oxidables
Se dosa la cantidad de oxigeno necesario para oxidar quimicamente todas las materias
contaminantes contenidas en el agua.

* La COD (Chemical Oxygen Demand) representa la cobertura de todo 10
que es susceptible de necesitar oxigeno, en particular las sales minerales
oxidables y la mayor parte de los compuestos organicos, biodegradables 0 no.

* DBO (Demanda Bioquimica de Oxigeno) : es la cantidad de oxigeno (mg/I)
consumido durante un tiempo dado ( habitualmente 5 dias, se habla entonces
de DBOs) para asegurar pormedio de la via biol6gica la oxidaci6n de las
materias organicas biodegradables presentes en el agua usada.

Esquematicamente, se mide igualmente :
EI tenor en nitr6geno y f6sforo, que presentan un riesgo de contaminaci6n de las
napas subterraneas. En una dosis elevada, los nitratos constituyen un riesgo para la
salud humana.
Las grasas pueden ser causa de una degradaci6n de los trabajos y de una reducci6n
de los rendimientos depuratorios.
La salinidad

Los residuos de las principales industrias

La naturaleza de las aguas de las industrias, teniendo en cuenta el tipo de actividad de las
mismas, puede estar caracterizada por tasas de contaminaci6n y de consumos de agua
especfficos en relaci6n a la producci6n.
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Industrias lecheras
Los residuos de estas industrias son de una composicion variable segun su ongen.

1 Los talleres de pasteurizacion de leche solo vierten las aguas de lavado, que es
correspondiente a una leche muy diluida.
La industria de productos frescos (yogurts y quesos frescos) vuelve a hechar las aguas
que pueden ser bastante concentradas.
Las quesenas y caseinerias producen suero rico en lactosa y pobre en proteinas ; las
industrias mantequeras, suero de manteca rico en lactosa y en proteina, pero pobre en
materia grasa. EI suero de manteca y el suero corresponden a una polucion
considerable. Pnkticamente, estos sub-productos son recuperados y solo se realiza la
depuracion de las aguas de lavado.

Conserverias de legumbres y de frutas

Estas industrias son estacionarias ; ell as vuelven a hechar las aguas de lavado y las aguas
provenientes de los «blanqueadores », que son muy concentradas en polucion organica
(DBOs del orden de 25 000 mgll, pero las poluciones son muy variables segun los procesos y
los productos tratados).

Mataderos y conserverias de carne

Los caudales vertidos varian segun el tipo de animales sacrifados, el modo de evacuacion de
los desechos de visceras y la importancia del taller de tripena. La carga de contaminacion
depende tambien de la tasa de recuperacion de la sangre.

Cervecerias

Los residuos de las cerveceria provienen de la limpieza de las salas de cervecerfas, de las
cub as de fermentacion, de la limpieza de las botellas y de los toneles.
Estas aguas estan contaminadas por las materias en suspension, las materias nitrogenadas, los
restos de cerveza y de levaduras y las partfculas de los residuos de la cebada. Los desechos
son recuperados y valorizados (residuos de la cebada utilizados en alimentacion animal).

Industrias de fermentacion

Las industrias utilizadoras de los procesos de fermentacion (acidos animados, levaduras,
antibioticos) producen desechos concentrados, normalmente ricos en nitrogeno y con un poco
de materias en suspension.

Azucareras y destilerias

EI origen de la contaminacion en muy variado. Las fuentes son:
Las aguas de lavado de las remolachas azucareras,
Las« aguas de proceso » ( condensados de las aguas de difusion, aguas de prensa
de pulpas, efluentes de regeneracion de los puestos de desmineralizacion de los
jugos azucarados).

Las destilenas arrojan los residuos de la destilacion de a1coholes que son muy
concentrados y muy contaminados. Los residuos de la destilacion de a1coholes, muy
cargados de materias en suspension son tratados y valorizados.
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Fabricas de fecula eindustrias de la patata

Los residuos de estas industrias son muy fermentables ya que estan cargados de almid6n y de
protefnas. Estas aguas estan constitufdas de aguas de lavado de las patatas y de aguas
provenientes de alimentos que contienen la piel y la pulpa de las frutas. Las cantidades de
pulpas residuales pueden ser suficientes para que se pueda pensar en una recuperaci6n en la
alimentaci6n animal.

La contaminaci6n de las fabricas de fecula y almidonerfas es importante, debido a los aportes
considerables del agua de lavado del almid6n.

Aceiterias y jabonerias

Los rechazos de estas industrias tienen un pH extremo segun los talleres. Los talleres de
lavado de materias grasas vuelven a arrojar las aguas muy acidas, cuando la saponifaci6n de
los acidos grasos, en jabonerfa dan residuos muy alcalinos. La mezcla de estos residuos es
muy favorable.
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II - LAS DIFERENTES OPCIONES

II. 2 Las .actltudes y ...estrateglas poslbles en comparacl6n a~
aDunto de vista utll/zado

!Los fundamentos reglamentarios aplicablesl

En 10 que concieme los residuos de aguas usadas, los establecimientos del ramo alimenticio
presentan la particularidad de estar sometidas a la reglamentaci6n general aplicable a toda
actividad industrial y, al mismo tiempo, a la naturaleza biodegradable de los residuos,
asimilables a las aguas domesticas. Las empresas pueden, si responden a las condiciones
previas requiridas, arrojar sus aguas en las estaciones de tratamiento urbanas.

La reglamentaci6n europea insiste en la necesidad de concebir el saneamiento en conjunto con
la polftica del objetivo de calidad de los medios receptores.
En este objetivo, la autorizaci6n de residuos para una empresa fija varios niveles de valores
lfmites segun, por ejemplo, el caudal del curso del agua, la temporada durante la cual se
efectua el rechazo 0 todo otro parametro significativo.

Las instalaciones de tratamiento deben estar concebidas de manera de hacer frente a los
variaciones de caudal, de temperatura 0 de composici6n de los efluentes a tratar.

Los valores lfmites son fijados por el caudal de los efluentes y por la concentraci6n de los
contaminantes principales, y entre otras cosas: METS ( Materias en suspensi6n totales),
DBOs, COD, Nitr6geno total, F6sforo total.

EI esparcimiento de las aguas 0 de los lodos que provienen de la depuraci6n de las aguas, esta
subordinado a un estudio previo mostrando su inocuidad y su interes agron6mico.
Las cantidades esparcidas no deben conducir a la acumulaci6n, en el suelo, de sustancias
susceptibles de presentar un riesgo t6xico a largo plazo.
Para obtener informaciones especificas para cada sector de actividad, ver el sitio del
Ministerio Frances de la ecologia y del desarrollo durable: www.environnement.gouv.fr

!Las praticas comerciales 0 industrialesl

La mayor parte de los efluentes de las industrias agro-alimentarias son tratados por via
biologica, aerobia 0 anaerobia.
La depuraci6n biol6gica constituye la via mas racional de la eliminaci6n de la DBOs y de la
COD correspondientes. (Sin embargo, la aplicaci6n de las reglamentaciones cada vez mas
estrictas puede imponer la eliminaci6n de la COD no biodegradable y de ciertos componentes
especfficos, especialmente los nitratos).

Previamente a los tratamientos biol6gicos, sera necesario efectuar los tratamientos fisicos,
llamados primitivos, destinados a retener las particulas mas voluminosas y mas pesadas.

http://www.environnement.gouv.fr
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Los tratamientos bio16gicos, llamados secundarios, permiten eliminar el conjunto de materias
organicas biodegradables.
Finalmente, el tratamiento de los lodos, que provienen de estos tratamientos, debe ser
estudiado.

Los proveedores de tecnologfas pueden hallarse en el sitio UNIDO EXCHANGE
(www.unido.org).

http://www.unido.org.
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III. 1 LOS TRATAMIENTOS FISICOS

Se pueden encontrar antes del tratamiento propiamente dicho de las aguas, para la
recuperaci6n de sub-productos 0 integrados a nivel del proceso para favorizar, par ejemplo, el
reciclaje de agua.

Metodos

Podemos citar, entre los numerosos metodos de separaci6n :
EI desbaste : pre-tratarniento normalmente indispensable, perrnite elirninar las
materias s61idas.

EI tamizado 0 micro-tamizado (necesario para obtener por ejemplo los residuos
vegetales, y desperdicios, los desechos del matadero).

EI desgrasado : se utiliza una pileta de retenci6n, de superficie tranquila que permita la
flotaci6n de los elementos de poca densidad.

La decantaci6n 0 flotaci6n : permite la separaci6n ffsica de las materias en suspensi6n
decantables 0 flotables.

La centrifugaci6n / hidrociclonado: permite disminuir la tasa de materias en
suspensi6n.

Las tecnicas separatorias a membranas (principalmente Microfiltraci6n tangencial y
Ultrafiltraci6n).

Condiciones de realizacion

Los tratamientos ffsicos son diversos y deben por supuesto estar adaptados a los tipos de
aguas usadas concemidas en el proceso.
Dependen igualmente de la elecci6n realizada para los tratamientos biol6gicos ulteriores.

A titulo de ejemplo, podemos seiialar que:
• EI desenrejado es muy importante en las industrias de matanza (eliminaci6n de los

deschos de visceras).
• En 10 que concieme al tamizado, se destaca el tamiz a evacuaci6n mecanica por

raspado, muy utilizada en las industrias alimentarias (mataderos, conserverias, ... )
constituida de telas perforadas, con 10 cual la limpieza esta asegurada por raquetas
fijas con cadena sin fin.

• EI desaceitado es importante por ejemplo en el caso de las aguas usadas de las
industrias lecheras.

• La centrifugaci6n permite, principalmente recuperar el almid6n contenido en las aguas
de lavado y de pelado de las patatas

• A citar igualmente la utilizaci6n de membranas en el caso :
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De soluciones de limpiado en el caso de limpiado sobre el sitio (LEL)
Por ejemplo, este punto es el origen de la poluci6n fosf6rea rechazada por las
queserias
Los banos de sodio en el lavado de botellas en las industrias de bebidas
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11/.2 Los tratamientos bi%gicos

Se trata de poner en contacto con las aguas a tratar una poblaci6n microbiana capaz de retener
la poluci6n porque ella se « alimenta » de la materia organica. En una segunda fase, se separa
por decantaci6n, los « lodos» asi desarrollados.

Dos grandes vias pueden ser descriptas :
una via aerobia
una via anaerobia

LA DEPURACION BIOLOGICA AEROBIA

La depuraci6n bio16gica consiste en provocar el desarrollo de las bacterias que se juntan en
pelfculas y copos y asimilan la poluci6n carb6nica y nitrogenada.
Diferentes sistemas son posibles y en pnictica estan puestos en marcha en funci6n del tipo de
las aguas usadas : procesos frecuentes en tal 0 tal sector, pero dependiendo tambien de las
caractensticas de las aguas mismas y de las condiciones en las que se efectua la producci6n
(separaci6n de los efluentes, recuperaci6n de los sub-productos ... )

EI desarrollo de las bacterias puede ser realizado por la puesta en suspensi6n en el agua usada
(lodos activos) 0 sobre una pelfcula fija (camas bacterianas).

A) LAS CAMAS BACTERIANAS lIamadas a BARROS FI.JADOS

Metodos

EI principio de funcionamiento consiste en hacer chorrear el agua a tratar, sobre una masa de
materiales de gran superficie sirviendo de soporte a los micro-organismos depuradores. EI aire
circula a contra corriente. Esta aeraci6n tiene por objetivo aportar en toda la masa de la cama
el oxigeno necesario al mantenimiento en aerobiosis de la flora microbiana.

- Se desarrolla en la superficie del material una pelfcula bio16gica de bacterias.

- Se distinguen las camas de carga debil donde la depuraci6n necesita un solo
pasaje y las capas de fuerte carga donde la recirculaci6n es importante.
En raz6n del riesgo de taponamiento, las capas de carga debil son menos
empleadas, a pesar de su buen rendimiento, que las camas a recirculaci6n .

Remplazando las camas bacterianas a relleno tradicional (puzolana 0 piedras silenciosas) en
raz6n de riesgos importantes de taponamiento, se encuentran sobre todo las camas
bacterianas a relleno plastico : poco sensibles al taponamiento, pueden trabajar con cargas
elevadas. En fuerte carga, el rendimiento de eliminaci6n de la DBO varia entre 30 y 70%
segun el tipo de agua.

Condiciones de realizaci6n

Las camas de relleno plastico son generalmente utilizadas para tratar rechazos concentrados.
Si es necesario, la cama a relleno plastico sera seguida de una etapa de depuraci6n para lodo
activo.
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Las camas bacterianas a guarnici6n phistica son por ejemplo puestas en marcha en las
industias de matanza y de conservas de carne, pero necesitan los pre-tratamientos muy
empujados para limitar los riesgos de taponamiento por las grasas.
Mismo, en las cervecerias, la cama bacteriana de relleno pllistico permite una importante
reducci6n de la DBOs por eliminaci6n rapida de los azucares y sera seguida de un tratamiento
por lodos activados.
EI tratamiento de los residuos de la destilaci6n de los licores alcoh6licos muy concentrados
rechazados por las destilerias por cama bacteriana con una fuerte tasa de reciclaje, es
particularmente bien adaptado.

B) LOS LODOS ACTIV ADOS

Metodo

Se llama lodo activado: ala suspensi6n compuesta de una poblaci6n microbian a mantenida
en contacto por soldadura continua con el agua para depurar. Luego se procede a la
separaci6n dellodo y del agua por decantaci6n.

Esquematicamente, este proceso implica la construcci6n de una piscina de aeraci6n, batida y
aereado, de un clarificador y de un dispositivo de resiembra de la piscina para ellodo activado
recogido en el fondo del clarificador. EI excedente, lodos secundarios en exceso, es extraido
del sistema y evacuado hacia el tratamiento de los lodos.

Los diferentes sistemas de lodos activados pueden ser caracterizados por la carga de su masa,
relaci6n entre la mas a diaria de la poluci6n a eliminar y la masa de bacterias depuradoras
puesta en marcha.

Se puede asi tener los sistemas :
a fuerte carga de la masa: >0.5 kg DBOs/dia Ypar kg de lodos
a poca carga de la masa : <0.07 todavia llamada aeraci6n prolongada.

EI lagunage (aereado 0 no) es un proceso extensivo, de poca carga de volumen, (kg de
DBOs/dia/m3 de piscina). Las aguas son vertidas en grandes piscinas y almacenadas durante
varias semanas, incluso varios meses. La cantidad de lodos es reducida por la diluci6n y por el
no reciclado de los lodos.

Condiciones de realizacion

EI rendimiento de la depuraci6n es funci6n de la carga de la masa, ( asi que el peso bruto de
las celulas sintetizadas).

• Ellagunage aereo parece bien adaptado desde el momento que se dispone de terrenos
suficientes. Presenta la ventaja de no generar importantes volumenes de lodos.

• Esta es una soluci6n que conviene a los efluentes de las lecherias : por su capacidad de
taponamiento, resiste bien a las variaciones fuertes de poluci6n de la industria. Para las
instalaciones importantes, se prodra preveer, una primera fase de depuraci6n por cama
bacteriana por rellono plastico, que permitira una mejor resistencia a las variaciones
brutales de la carga.

Las instalaciones de este tipo pueden existir para el tratamiento de las aguas de conserveria
donde la homogeneizaci6n y aeraci6n permiten la reducci6n de los tiempos de estadia.
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EI tratamiento por lodos activados permite de manera general, tratar las aguas de conserverfas,
de industrias lecheras, de mataderos, etc., solas 0 procedidas de una capa bacteriana.

LA DEPURACI6N ANAEROBIA

Metodos
La depuracion anaerobia consiste en favorecer la fermentacion del metano (fermentecion
metanica), (gasificacion de la materia organica en biogas, compuesto principal mente de
metano y de dioxido de carbono).

La metanizacion produce en promedio 3 veces menos de CO2 que una fermentacion aerobia
chisica.

La reaccion se produce en un digestor. Esta supone una separacion de los ef1uentes de manera
a que solo los ef1uentes muy cargados sean tratados en el digestor. Se debe haber quitado a las
aguas las materias en suspension (es la materia en suspension que sirve de alimento a los
micro-organismos) y ser calentada a aproximadamente 35° C.
EI digestor, en acero inoxidable, es hermetico e isolado termicamentente.

EI digestor puede ser batido (sin mecanismo interno, por reciclaje hidraulico por pompa) : el
mezclado tiene por funcion homogeneizar el conjunto de la materia y evitar la decantacion.
Un dispositivo externo permite un dosaje de volumen preciso del vacio efectuado al final de
cada ciclo.
Los diferentes parametros (pH, temperatura, ... ) son medidos continuamente.

Las instalaciones son total mente « tele-dirigidas » a nivel de las funciones electromecanicas,
pompas, compuertas, etc. y a nivel biologico, control y ajuste de los parametros de la
digestion.

EI biogas originado de la digestion anaerobia es frecuentemente utilizado para recalentar los
ef1uentes entrantes.

Condiciones practicas de realizacion

La eleccion de una depuracion anaerobia de este tipo depende de diferentes factores :
La fermentacion metanica es particularmente interesante en el caso de efluentes muy
cargados.
Esta via de descontaminacion necesite poca energia (no consume oxigeno).
Las instalaciones son compactas.
Genera mucho menos lodos que una instalacion aerobia.

Se pueden citar algunos ejemplos de tratamiento por via anaerobia :
Los ef1uentes de una bodega vinfcola, ef1uentes de destilerfa (residuos de la
destilacion de licores alcoholicos)
Las caracterfsticas de los ef1uentes de las fabric as de azucar hacen que se
presten bien a la metanizacion.
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EL TRATAMIENTO DE LOS LaDaS DE LAS ESTACION DE
DEPURACION

EI objetivo del tratamiento de los lodos (masa bacteriana salida del tratamiento biol6gico)
sera siempre doble :

Reducci6n del poder de fermentaci6n 0 estabilizaci6n
Reducci6n del volumen de los lodos por deshidrataci6n.

A notar que los lodos de las industrias agro-alimentarias presentan la particularidad de ser
bien aceptados en el esparcimiento agricola.

Metodos

Estabilizaci6n de los lodos
Los lodos en exceso de los sistemas de depuraci6n biol6gica pueden ser estabilizados por :
Via aerobia.
Se trata de seguir el desarrollo de los lodos activados hasta realizar la auto-oxidaci6n de
las celulas.
La estabilizaci6n aerobia es realizada en una piscina oxigenada por insufIaci6n de aire 0
aeraci6n de la superficie.

Via anaerobia :
Competidor de las piscinas de estabilizaci6n aerobia.
Tiene como ventaja una fuerte reducci6n de los lodos en peso yen volumen.

Espesamiento de los lodos
Puede realizarse segun los casos, antes 0 despues de la estabilizaci6n, en general:

por decantaci6n
o por fIotaci6n, bien adaptada a los lodos coloidales como a los lodos
activados.

Deshidrataci6n : Es necesaria para volver los lodos transportables 0 que se puedan tomar
con una pala.
La deshidrataci6n es en general delicada, en relaci6n con la naturaleza coloidal dellodo :
es importante « romper» la estabilidad coloidal.
La deshidrataci6n puede ser :
- natural: camas de secado
- realizada por filtraci6n 0 centrifugaci6n. La centrifugaci6n conduce a una reducci6n del
volumen, pero el consumo energetico es elevado.

Despues del tratamiento, los lodos pueden ser puestos en un vertedero de basuras (cuando es
autorizado) 0, (raramente) eliminados por incineraci6n.

En el momento que los lodos son utilizados en agricultura, pueden estar :
En forma liquida, despues de la estabilizaci6n y del espesamiento
En forma pelable pespues de la deshidrataci6n.
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Pueden ser asi simplemente estabilizados y calentados 0 gozar de un beneficio de abonos
compuestos que tiene por objetivo reducir la fracci6n organica.

Si hay recuperaci6n de energia, esta no sera mas que un sub-producto del tratamiento de
los lodos y no un primer objetivo.
La recuperaci6n de energia se hace en dos formas principales :

producci6n de gas de metano (digesti6n anaerobia) en general, el gas es
utilizado para el acondicionamiento termico de los lodos mismos,
utilizaci6n del poder ca16rico de las materias secas en los homos de
incineraci6n. La energia asi producida sirve al secado previo de los lodos.

Condiciones de realizacion

La elecci6n de la cadena de tratamiento de los lodos es una elecci6n delicada, ya que no
existen soluciones standard. Esta elecci6n depende de numerosos factores : disponibilidad de
terreno, naturaleza mas 0 menos fermentable de los lodos, factores econ6micos (precio del
terreno, mano de obra, energia, inversiones ... ). Depende tambien de la destinaci6n final de los
lodos: el esparcimiento, la puesta en vertedero de basuras 0 la incineraci6n no conduciran a
las mismas soluciones tecnicas.

La estabilizaci6n aerobia es mas flexible que la digesti6n anaerobia, en la cual las bacterias
metanicas son mucho mas sensibles a las condiciones de tratamiento. Esta necesita, para su
explotaci6n, gastos de energia superiores a los de la digesti6n anaerobia, por consiguiente su
inversi6n es mas costosa.
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!l~ 2 Condiciones del exito :

Es util aislar ciertos efluentes y preveer un tratamiento especffico, por ejemplo cuando el
efluente porveniente de una fabric a dada presenta ciertas caracterfsticas particulares
(concentraci6n elevada en DCO 0 DBOs) 0 en elementos t6xicos.

* Por supuesto, conviene conocer el conjunto de las obligaciones reglamentarias a las cuales
esta sometida la empresa.

La instalaci6n debeni ser conducida de manera rigurosa para mantener una calidad
constante de las aguas residuales. Esta supone un personal formado y calificado.

* Cambio de 16gica de producci6n :
- Todo proyecto de modificaci6n de producci6n 0 creaci6n de una nueva linea debe estar

pensado de manera de reducir el grado de contaminaci6n y los consumos de agua
(tecnologias sobrias).

- Se asiste cada vez mas a la especializaci6n de los talleres de producci6n : separaci6n de la
primera y segunda transformaci6n (por ejemplo las conserverfas trabajan los productos ya
lavados y pelados) porque estas etapas constituyen el trabajo de oficios especiffcos.
- Hay que privilegiar los procesos que utilizan poco 0 nada de agua (por ejemplo, la cocci6n
en celulas al vapor mas que en banos, en charcuterfa).
-Las posibilidades de reciclado del agua deben ser estudiadas (ejemplo, reciclado de las aguas
de lavado de manzana en cidrearfas 0 de legumbres en conserverfas ... )

De manera general, es mas importante mejorar la recuperaci6n de los sub-productos y de los
desechos : una recuperaci6n 6ptima es en efecto la mejor garantia de no-contaminaci6n : mesa
de goteo para los sueros en la queseria, conductos para la sangre en los mataderos ...
Sin embargo, es importante instalar una sucursal permanente para la valorizaci6n de los sub-
productos

*Auditor preliminar :
La diversidad de los residuos industriales hace que cada establecimiento debe ser considerado
como un caso particular. Es indispensable realizar un analisis inicial que permitira contar los
consumos de agua y caracterizar los efluentes y los circuitos por taller.
Para la buena definici6n de una estaci6n de tratamiento de agua, hay que disponer de los
siguientes datos :

volumenes diarios
carga horaria minima y maxima
importancia y periodicidad de los picos de poluci6n
posibilidad de separaci6n de los circuitos
posibilidades de tratamiento 0 reciclados locales 0 parciales
poluciones secundarias, debiles u ocacionales.
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