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INTRODUCTION 

Pour les prcdui:s .:gro-ali:nentaires en general, la quallte est :.;:i c~:icept tres 
ccmplexe. En effet, h qua1ite de ces produits est llee a 1.i ,:c:::binaison de 
differents flctaurs qui ..:ontribuent a sa determination, c:::m::ie ~a confonnite de 
1.l matiere premiere, 1e procede de transfer.nation et de conservation, la 
composition elementaire, la presantaticn convnercia!e, le :'":ippart c;ualite/prix 
et les propr~~tes ser.scrielles. 

L'obtention de 1a qualite constitue un changement de culture. Toutefois, on 
peut affinner qu'il existe une reference, etablie par ces ~~ecif~caticns 
techniques, pour etablir 1a qualite d'un produit et qui determine 1a Qualite 
dite de conformite, c'est-a-dire la co~r:spondance ~arfaite au~ specifications 
imposees par la reglementation en vigueur. 

Mais si les specifications ne refletent pas exactement toutes les exigences 
d'un client interesse a avoir non seulement un meilleur produit ~ais aussi ur. 
:nefneur Service et rapport lVeC le fournisseur, le concur-rent qui reussira a 
offrir plus que ce qui est prescrit par les s~ecifications obtiendra un 
produit de mei11eure quallte et en tir-era d!lnc un plus gram:! Jvant~ge. Cec~ 
r~~r~ser.te 1 l Qualite competitive. 

:.'Jug;ner.tJt1on Je i.l Cuaiite du prod~~~ .:!'.lit :for.c Hr-e ·.:..:;;:;:·-~se .!vant tout 
coirme une tendan:e a 13 raalisation d~ res~ec: .:!es ~pec~ficaticns et done 
ccmme une amelicration de 1a quaiite pcu:- v.:incr-e la ~:;m.:urn~nce dans un 
.;re5cend::: .:or.t:n;; ccn-:er:i.:r.t :~c~ sauiement ie pr~cuit ~ais ~·erisembie ces 
~~rJc~~r~~tiques q~i ~cn~~u~e~t ~ sa ~~.ll~sat~on ~t ~ la i3t'3~Jct~on jes 
at:e~tes ~~ c1ia~~-

~·~-·:·e~r:~~ cbt1!n! ~~e ;·~s 
p;_j cc~~d~i~i~e 1~r$q~·a~le 

~crsq~''31~~ ~e confor~e -~-~es 

~~~r..::e 
~3 , .... : -ar. ~ 

.... . .. .. ~ ... : 
'-fW- . '"'- .:c: . ':: ...... 

~~51ita} M~ ~oir1~~ 

~ ~;~~x sat~sf1~r~ 

.::: :~; ... P 

:>utst.Jnti~1ie e: ':un f·.:,rr::ar:-.!, ca.1: :es s:~·a:egia~_,, !'~"Tie1icr~t-:~n !::;~;ct.::-s 

;:>~..:~ ~·.:~.;:e d~s ~r'J.:~ce~ d'~:·s?n~s~ti~r. :r?rt!' .. ·~rz~~:~ (:i1te~-,..c:.:!~c:"".;~~,5), ~.l 
cont~'~u~i~n d~s ~ersJ~res l taus ~es niveaux, ~~ ccnsi~~rant qua ~ha~~a 
.;r;ar~t:o:· f.?it part:e d'-=-· ::;recede, ~~ 13. :.=;.:s.::te je sa ""L~er de:> cbject~f~ 
-::.Jnsfder.Jblen:ent p1us com~et1tifs q...:e ;:r-ecedemment. Ce t1;;e ce qua~~te est 
~r;pelee Qualite Totale. 

La qualita des produits agrc-industriels a une i~port~r1ce fcr.damentale surtout 
en ce q~i ccncerr.e la sauvegarde de ia sar.te du consornmateur; toutefo15, 
l'aspect qualitatif doit aussi s'accompagner- d'un aspect econcmique avec une 
reduction des couts et des risques qui sont des f3cteurs determinants ~our le 
succes de l'entrepr-ise. 

Ce rapport examinera l'3spect technique et ecor.omique q~i determine 
l'augmentation de ~a qudlite du concentre de tomate et l'aspect hygienique et 
sanitaire ccmme principal responsable de la qualite pour ~es fromages et les 
prcjuits de la ~er. 
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LA QUALITE 

1.1 LES NORMES EN ~9000 

\ 

CHAPITRE 1 

ET LA CERTIFICAT~I~O~N~~D~E= 
L'ENTREPRISE 

En Mars 1987, 1 'International Standard Organisation (!SC) .1 promulgue les 
nonnes rso 9000 qui ant comme objectif la Qualite. L'cbjectif de ces nonnes 
est de (ISO 9000, par. 1): eclaircir les distinctions ~t 1es relations er.tre 
les principaux concepts de qualite; fournir les criteres de choix et 
d'utilisation d'une serie de normes ccncernant les syste~es de qualite qui 
peuvent etre app1iques a l'interieur d'une entrepri:: pcur la qualite 
(ISO 9004) au pour assurer au garantir la qualite pour l'exterieur 
(ISO 9001-9002-9003). En Novembre 1987, le Ccmite Europeen de Normalisation 
(CEN) a adopte 1es normes ISO avec la sigle EN 29000. 

Les normes ISO 9COC representent une fusiJn des aspects positifs de deux 
methodologies d'a~prcche de la qualite (Figure 1.i.1): 

i. :..e modele .. c·::-;~dental .. , base sur des 1ormes de proce§~Jre pr~·:ises qui 
duivent etre raspectees par chaque employe de ~·entre~~ise et mises ar. 
oe~vre 3ur 1a ~~se de s~ecificat~c~s ~~rpho1ogiques at :onstruct1~as ~~e 
les prcdu~ts et les precedes dcivent satisfaire. Par cette approcha, un 
prcduit ne peut .E:':.re d~fini de qua1ite et done ;i.:cepte .:;~e s''1 :;e c~r.forrr.e 
a1.." ricr:nes da:r·.:lrdecs. ·:e modele a eta .j.§f:ni ",:ua~ iti: pc.:..r ~e mar.::ha". 

:..a ::cce1e 
1·~:n;;:1cat1~~:i ·?~ ~e 1.i ~.~t~~f.~·=~;;::; ~~ :~ien~ .4~i .:i .;.;:-:rr.e l:.bj:c~.;f ~rE·:~s 

~·.:t.:;~·;c.-~l::~~ ::..•1t.'.;:.~·~ ,~.:: :·..::r.':.~pr~:-,e .:·;c;si q;..e ~·-~li;;.~r:.it~ . .::n -:!2 '::Jt;S 'es 
~~~~i' 1 asas ~~3s~b·~s. :a m~d~le 1 ~te d~fini "Qualit.4 ;c~~ ~e ~~:f't". 

~·~~ G~·~~,~3 ;-4~~r:a~t ~r ::r:J~: da cua1:~~ r~~cndant !~.: ~~i;er:~; ~2 ~a 
~ . .::e~~ -~;~.;~:-~":r:, .:e~ r •. ~t;: . .::: ~1a 7\.:;.Jr-::t.3::er;~ ~J'..J:·:e '!O:;;;r.e d~ .:c~;.jlj~:a ~v..::- :eux 
~~: a~r3~en: ~·:~te~:ion de ~~ali;er, a. ;ain de leur entre~r:~e, un syst~me 
jd qua:~te qui i'; ~~nfor~e. 

~uisque chaG~e ~~':reprise a des p3rt~:~13rit~s qui la distingue et ~a 
.:aracter~:.e, 11 est nece:.sa;re ,:;ua 1es normes de qualite, tout an suivar':. et 
respectant leur :on:~nu, 1~!ent ~galement adaptees Jux exigences spec~fiques 
en essayar.t de realiser un environnement capable de ccmprencre, d'Jpprec1&r et 
done de gerer correctement le systeme da Qualite. 
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Oua1ite 
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pour le marche Cualite pour le profit 

LIS09CO~ 
I 

EN 29000 

I 
i 

. I 
Cr1teres ccncernant les 

I 
Criteres concernant la rapports 

ccntractuels gestion de l'entreprise 

I I 
EN 29001 EN 29002 EN 2S003 EN 29004 

Les normes EN 29000 se divisent en deux 
figure sur l'en-tete de chaque n.orme en 
traiter ccr.vne 1e mcntre le tableau suivant: 

categories et d'apres le titre qui 
peut individualiser l'argument a 

EN 29000 

EN 29001 

EN 29002 

EN 29003 

EN 29004 

~e3les concerr.an~ 1a sest~on ce l'entreprise pour la qualite 
:t 1'assurance (cu gar~r.tie) de la qualite. Criteres de 
chci~ et u~i~isation. 

S1stemes de qualit~. Criteres pour 1'assurance (ou garantie) 
~e la qua1ite en ~atiere de projection, d~veloppement, 
fabr~cati~n. installation at assistan:e. 

Systemes de qua1ite. Criteres pour l'assurance (ou ~arantie) 
de la qualite en matiere de fabrication et installation. 

Svstemes de qualite. Criteres pour l'assurance (ou garantie) 
de la qualite en matiere de contrOles et essais finaux. 

Criteres concernant la gestion de l'entreprise en matiere de 
qualite et Systemes de Qualite d'Entreprise. 

Ces normes mettent en evidence que si une organisation veut ?perer en termes 
de qualite elle coit: 
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Atteindre et maintenir ~ne qualit~ du prcduit ou ju ser\ice fcurni G~i 
parvienne a satisfaire continue11ement les exigences exprimees ou 
implicites du ccmmettant. 

- Assurer a sa propre direction que la qualite pre-etablie et atteinte soit 
maintenue et done posseder un systeme de procedures et d'infonnations tel 
qu'il puisse controler constamment la qualite demandee par le produit. 

- Assurer au commettant que la qualite pre-etablie est ou sera atteinte pour 
le produit ou le service fourni. Le personnel employe doit done etre fonne 
a l'utilisation de techniques avancees fournissant des donnees exactes en 
matiere de qualite du produit et qui peuvent done intervenir rapidement 
chaque fcis que cela est necessaire. 

Atteindre une qualite du produit ou du service fourni de la fa~on la plus 
economique possible afin de renforcer sa propre competitivite. 

On peut, dans ce cas, mettre en evidence un important facteur de Qualite 
Totale qui est l'amelioration continue a la base de laquelle se trouvent deux 
elements fondamentaux: le client et le rapport avec le fournisseur. 

Les normes traitant des rapports entre fournisseur et client (EN ~9001, 29002, 
29003) et le choix entre l'une ou l'autre est ega1ement fonctiJn du type de 
rapport ~ue 1es entreprises veulent instaurer. Le choix d'une de ces normes 
peut etre influence soit par le client que par le fourr.isseur. 

On peut done presenter un cas dans 1equel le client demande a ses fournisseurs 
une certificaticn et un systeme d'assurance da qualite qui satisfasse ses 
exigences precises. Ou bien un cas ou ce soit l'entreprise elle-meme qui se 
presente \ ses clients potP.ntiels avec un type de certification de qualite qui 
refl~~e et metta e~ evidence la fiabilite de ses precedes de production. 

Il est evident que les deux cas convergent vers un seul objectif qui est la 
satisfaction du client final, 3 savoir i'uti1isateur. Le fournisseur et le 
c1!ent dci~ant dcnc Atre 1es deux Jnneaux d'une m~me chaine dans 1aque11e 
chacun doit donner le mei11eur de soi. Ceci peut etre atteint grace a une 
co11aboration comp1Ate o~ priment le~ relatiors humaines, la confiance, 
1'achange de connaissances, le respect des termes contractuels, etc. Le 
fournisseur n'est plus un element exterieur a l'entreprise a evaluer seulement 
en fonction d'un moindre prix mais fait partie integrante de celle-ci comme un 
veritable partenaire. 

L'applications des normes citees permet de realiser au sein d'une entreprise 
un systeme de qualite impose par des contraintes contractuelles, mais c'est 
lorsqu~ les principes et les concepts de la philosophie de la qualite totale 
font partie integrante de l'activite de l'entreprise qu'on obtient les 
meilleurs avantages. 

L'entreprise doit s'organiser de fayon ace que les facteurs techniques, 
administratifs et humains qui influencent la qualite des produits ou services 
obtenus soient tenus sous contrOle. 

Lorsque l'organigramme n'est pas etabli, les Uches, les rOles et les 
responsabilites de chacun ne sont pas clairs, la communication orale deferle,' 
il n'existe pas de contrOle sur l'efficacite des precedes ou d'ir.dices de 
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~=n~r67c ~er~e:tant de ~er~fier :'eff~cJcit~ et 1'~rn~1iorat:on ~cs d1ff~rents 
departements cu services, les documents decr~vant les modalites d'execution 
des differentes operations, l'utilisation des instruments de mesure, les 
modalites d'essai font defaut. 

Dans ces conditions, une entreprise ne peut etre efficace et ne peut 
concurrencer les autres entreprises. 

Si l'on analyse ~es normes, apparaissent les elements de base devant etre 
observes par toute entreprise pour definir et realiser un systeme de gestion 
d'entreprise pour la qualite. 

L'element principal est represente par la Mresponsabilite de la directirn"" a 
savoir celle concernant la definition d'une politique en matiere de qualite et 
les directives necessaires A sa realisation. C'est pour cette raison que la 
direction doit elaborer et etablir sa propre politique pour la qualite et 
adopter toutes les mesures necessaires pour assurer que cette politique soit 
correctement comprise, appliquee et mise a jour (EN 29004). 

Le systeme de qualite doit done etre realise de fa~on a satisfaire les 
exigences et les attentes des clients tout en sauvegardant parallelement le~ 
interets de l'entreprise. 

1.2 LA CERTIFICATIO~ 

Pour obtenir un systeme de qualite, il ne suffit pas d'effectuer des 
contrcles, des essais ou d'autres activites directement liees a la qualite, 
mais il est necessaire d'effectuer toutes ces activites selon des procedures 
bien precises. 

L'entreprise ne doit pas laisser au hasard ou a l'i~itiative des particu~iers 
le fcnctionnement correct du propre procede de production, mais doit se doter 
d'un code de compcrtement qui soit connu et utilise par tous. Ce code est le 
Sjst!me de QJalitj doc~me~tj de 1'entrepri~e ou Ma~ue~ de qualit,. 

Une entreprise dotee d'un Systeme de Qua1ite documente a surement mis en place 
~es bases pour realiser effectivement cette qualite au sein de sa propre 
activite et en a cree un autre, tres important, pour son image a l'etranger et 
pour pouvoir etre certifiee. 

!1 faut preciser que la certification des Systemes de Qualite de l'entreprise 
ne doit pas remplacer la certification du produit; celle-ci beneficiera 
certainement de la pr~miere mais ne sera pas remplacee. En effet, il s'agit de 
deux certifications differentes, ayant des objectifs dif ~erents et destine&s a 
des utilisateurs differents. 

La certification du produit atteste la conformite du produit a la norme et est 
utilisee pour des productions en serie et pour des produits destines a une 
pluralite d'acheteurs. 

La certification du Systeme de Qualite de l'entreprise atteste la conformite 
aux normes EN 29000 et est utilisee sans reference specifique a la conformite 
du produit aux normes. 
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T1 ... ' 
U-1 ·~ i ce niveau d'eclai~cir 1a significl!1on du ~~n~ept 

Certification: 

La Certification est ~·acte moyennant lequel un tiers, independant des 
parties interessees, atteste qu'un produit, un service, un systeme 
d'organisation d'entreprise est confonne a une donnee technique specifique 
(nonne technique OU regle technique). 

Cet acte emane d'un Organisme de Certification qui delivre un certificat 
et/ou le droit d'utilisation d'une marque. 

La ~claration de conformite est l'acte moyennant lequel le producteur 
declare, sous sa responsabilite personnelle, qu'un produit ou un service 
qu'il delivre est conforme a une donnee technique specifique. 

En general, la faculte donnee a un producteur de delivrer des declarations de 
conformite est subordonnee a ~n controle (par exemple, a la certification du 
Systeme de Qualite de l'entreprise). 

En definitive, il est evident que la certification 
necessaire pour une entreprise qui veut s'introduire 
represente pas toutefois l'objectif final pour 
commencement d'un nouveau parcours. 

constitue la condition 
sur le marche. Elle ne 
l'er.treprise mais le 

En effet, les veritables benefices economiques commencent avec l'application 
des techniques de la Qualite Totale, c'est-a-dire quand toutes les composantes 
de l'entreprise, internes et externes, guidees par une direction consciente du 
chemin entrepris, adoptent ~ne orientat~on active vers la qualite en 
favorisant la realisation de certaines logiques fondamentales te11es que: la 
qua1it~ co~~e objectif de 1'entrepr:se, la qualite comme produit au service 
obtenu, i'amelioration de la qual~te comme precede cont~nu, la direction comme 
~rincipa~e ~onductrice de l'amelioration en etablissant des pratiques, des 
objectifs, des methodes d'orgar.isation et de controle et en impliquant la 
collaboration intensive, e1argie et continue de taut le personnel, forme au 
se~n de 1'.:ntreprise. 

- 7 -



CHAPITRE 2 

LA QUALITE POUR LES DERIVES DE LA 
TOMA TE 

2.1 LA TOMATE POUR LA TRANSFORMATION INOUSTRIELLE 

L'element le plus important dans la chaine de transformation industrielle de 
la tomate est la matiere premiere qui, dans le cas des industries tunisiennes, 
influe en moyenne a soi sur les couts de production du concentre. 

Une analyse plus attentive ne peut done qu'amener a considerer tous les 
aspects susceptibles d'amelioration que ce soit en termes qualitatifs 
qu'economiques. 

Four etre de prem1ere qualite le fruit de la tomate doit etre mOr 
uniformement, de couleur rouge caracteristique de l'espece, sain et done sans 
lesions mecaniques et/ou phytoparasitaires et sans taches de brulures 
solaires; propre, c'est-a-dire sans petioles, sans terre et sans traces 
d'anticryptogamiques. 

L'evaluation technico-industrielle 
concentre, requiert, outre aux 
appreciation precise de la sapidite, 
acidite (pH,4,3) et contenu en sucre 

de la tomate pour la 
caracteristiques deja 

de l'arome et du residu 
el eve. 

preparation de 
decrites, une 

avec une juste 

La composition moyenne de la tomate, variable pour de nombreux facteurs tels 
que la variete, la taille, le degra et l'epcque de maturation, les conditions 
enviror.nen:entales, etc. s'exprime de la maniere su~vante: 

- Jus pulpeux: 96 - 97~ 

- Dechets (a 50% d'humidite): 4 - 3~ dont: 
pep ins: ~ , o - 1 , 5~ 
...... ., , .. --~ . "" ~ 
t-'C'. I ... • :;.:,, • I ' ,.; 

Les substances dissoutes et suspendues dans ie jus constituent 1e residu 
(residu sec ou solides totaux) dont la valeur oscille norma1ement entre 4: et 
7~. 

Le tableau 2.1.1 montre la composition moyenne du jus de tomate. 
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, .. .. . 

COMPOSANTES 

EAU 
SUCRES (GLUCCSE ET FRUCTOSE) 
ACIOES (ACIDE CITRIQUE MONOHYORATE) 
SUBSTANCES INSOLUBLES (PECTINE, CELLULOSE, 

HEMICELLULOSE) 
ACIOES AMINES ET PRCTEINES SOLUBLES 
ELEMENTS :.UNERAUX 
CHLORURE DE SODIUM 

\
,., P\. 

- ' l ~ J 1 "t • 

93 - 96 
2,C - 3,5 
0,25 - 0,50 

0,7 - 1,0 
0,6 - 1,:! 
0,3 - 0,6 
0,05 - 0,15 

Les sucres representent le 40-60~ des solides totaux et leur contenu doit etre 
le plus eleve possible alors que pour l'acidite on prefere avoir des valeurs 
comprises entre 5 et 9%. 

Les substances insolubles qui representent 15-20% des solides totaux ant une 
importance considerable en ce qui concerne la consistance de la tomate et de 
ses derives. 

La possibilite de maintenir les substances pectiques du fruit inalterees dar.s 
le produit fini A travers 13 transformation industrielle permet d'obtenir des 
jus et des concentres a consistance elevee, une caracteristique considerable 
pour la qualite du produit fini. 

:..es acides 
essentiels 
con st itues 
magnes1um, 

amines presents dans la tomate representent taus les acides 
pour 1'alimentation humaine et les el~ments m1neraux sont 

en grande partie par le potassium, suivi du chlore, phosphore, 
calcium, 3oufre, sodium et fer. 

Le ccntenu nature~ du chlcrure de scdium qui varie de 0,05 ~ C,15% dans 1e 
fruit frais revet une importance particuliere pour 1'analyse. Il est done 
important de verifier exactement le pourcentage de NaCl naturellement present 
dans la tomate. On considere comme valeur moyenne un contenu naturel de NaCl 
de 1/50 pour le produit fini. A titre d'exemple, dans un double concentre de 
tomate avec un residu sec de 28% (sans ajout de sel), le contenu de NaCl 
naturel est egal a 0,56~. Cette valeur peut ~tre legerement differente selon 
l'influence de oifferents facteurs tels qe le type de terrain, la variete de 
la tomate, et:::. Caci peut donner lieu a des contestations de la part des 
autorites de ccntrOle sur la correspondance de la declaration du pourcentage 
de sel ajoute au pourcentage declare. 

Sur la base des considerations emises, il est possible de rencontrer sur le 
marche des var-ietes ayant 1es caracteristiques requises par un produit de 
premiere qualite ~des prix semblables a ceux pratiques pour la variete 
Ventura habituellement employee en Tunisie. 

J1 existe, en effet, des varietes standard de tomate qui donnent des 
rendements de l'ordre des 60-80 tonnes par hectare centre une moyenne 
enregistree en Tunisie au cours des deux dernieres a~nees de 33 ton/ha. 
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~ :itr~ ~'info~ms:'~n. ncu3 ccmparons ~es car3ct~ris:~Gues ~e de~~ vari~t~s 
standard d'importation (Cannery row et Rio Grande) avec deux varietes standard 
habitue11ement cultiYees en Tunisie, la Ventura et la Chico III (Tableau 
2.1.2). 

Tableau 2.1.2: Caracterist~ques de certaines varietes de tomate 

variete Destination Poids moyen Brix pH 
pelees - cone. - tr it. (gr.) 

Ventura * 65 4,8-5,2 4,2 
Chico III * 65 4,7-5,0 4,2 

Cannery Row * * 100 6 4,3 
Rio Grande * * 90 5,6-6 4,3 

De cette analyse, les avantages de la variete Cannery Row et Rio Grande par 
rapport aux deux autres sont evidents: 

Elles sont plus adaptees a la production de concentre et de triture ~t done 
deja pre-disposees a la diversification. 

Le poids moyen du fruit est superieur de 50% ce qui fait que pour la 
recolte 3 la main, le rendement de la recolte devrait augmenter de 50%. 

Un degre de residu recupere de la tomate fraiche equivaut a une 
augmentation du rendement du double conce~tre de 20%. 

Le cout des graines des quatre varietes considerees est equivalent et en 
considerant comme fixes les autres couts de production 3ur le terrain tels que 
1a preparation d~ terrain, l'ensemencement, la fertilisation, l'irrigaticn, 
etc., on considere 1es avantages economiques se rapportant a un hectare de 
superficie cultivee a Ventura et a Cannery Row. 

Production 
Cout de la recolte (28 D/T) 
Cout de la recolte par tonne 

Benefices (7J D/T) 

Ventura 

40 tonnes 
985 D 

28 D/T 

Cannery Row 

60 tonnes 
985 D 

16 D/T 

4.200 D 

Les calculs montrent, en effet, qu'en uti1isant des variates de tomate de 
meilleure qualite on peut arriver a augmenter la production ou a reduire les 
superficies destinees seulement a la culture de la tomate et obtenir en meme 
temps un benefice economique q~i. dans ce cas, peut facilement atteindre une 
augmentation de 50% par rJpport aux cultures traditionr.e11es. 
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Satta ~er3pective pc~rrait ~tre ~rise en ~onsid~rst~cn ?ar 1es e~treprises ~e 
transformation qui pourvoient directement a la production de la matiere 
premiere necessaire a leurs besoins sur des superficies dont elles sont 
proprietaires ou qui sont louees. 

Le troisieme avantage des varietes proposees est la valeur du residu initial, 
une caracteristique tres importante qui etablit la quantite de tomate fra1che 
necessaire pour obtenir un Kg. de concentre. 

Tableau 2.1.3: Quantite de jus initial pour 100 unites de concentre 

R 

r 10 15 20 25 28 29 30 32 36 38 

3 333 500 666 833 933 966 1000 1066 1200 1266 
4 250 375 500 625 700 725 750 800 900 950 

4,5 222 333 444 555 622 644 666 711 800 844 
5 200 300 400 500 560 580 600 640 720 760 

5,5 181 272 363 454 509 527 545 581 654 690 
6 166 250 333 416 466 483 500 534 600 633 

6,5 153 230 307 384 430 446 461 492 554 584 
7 142 214 286 357 400 414 428 457 514 542 

R = % residu du concentre 
r = % residu initial du jus 

Si l'on compare les caracteristiques des deux varietes, Ventura et Cannery 
Row, la quantite Q exprimee en Kg de tomate pour avoir 1 ~g de concentre peut 
etre obtenue par la formule suivante: 

Q = R/r ou Q = quantite de tomate fraiche 
R = residu final du concentre 
r = residu initial de la tcmate. 

Pour la variete Ventura: Q = 28/5 = 5,6 Kg. 
Pour la var1ete Connery row: Q = 28/6 = 4,66 Kg. 

Cette verification confirme les donnees du Tableau 2.1.3. 

Ceci revient a dire en termes economiques qu'un point de plus dans 
initial (r) equivaut a une reduction de 20% de l'incidence et done 
la matiere premiere necessaire pour produire un Kg de concentre 
n). 
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L'importance et l'influence des conditions hygienico-sanitaires sur la qualite 
du produit requierent une attention toujours nlus grande qui doit commencer 
des la recolte et le transport de la tomate vers l'etablissement de 
transformation. 

Il convient d'adopter une ser1e de precuatlons de fa~on a 
possible les dommages qui peuvent deriver d'une manipulation 
incorrecte du produit. 

Les precautions a observer sont les suivantes: 

Recolte de la tomate a maturation complete. 

limiter le plus 
peu attentive ou 

Elimination de toutes les causes de meurtrissure et de rupture des fruits: 
en particulier et principalement, les transports sur longue distance et la 
pression excessive exercee sur les fruits par des stockages a hauteur 
anormale. 

Reduction au minimum de l'arret au soleil du produit que ce soit sur le 
champ que sur les esplanades de l'etablissement. Un intervalle de plus de 
48 heures entre la recolte et la transformation, provoque en genera1 un 
deve1oppement rapide de la pollution bacterienne ct mycetique causant une 
alteration des caracteristiques chimiques et cornmerciales de la matiere 
premiere. 

Adaptation des esp1anades de depot des tomates moyennant une couverture et 
une ventilation adequate. Ces esplanades doivent egalement etre autant que 
possible fra1ches et pavees pour faciliter 1e lavage et le nettoyage. 

La recolte manuelle offre de meil1eures garanties de qualite que 1a recolte 
mecanique en ce qui concerne la selection que la machine ne peut effectuer; de 
plus, c11e evite les traumatismes mecaniques et empeche l'introduction de 
corps 'trangers A ~a rAcolte (terre et cail1cux) qui ~ont, en defini~~v~. 
delivres et payes comme tomates. La quantite de ffiateriel etranger recueilli 
mecaniquement est evalue a 2% avec des pointes de 5% qui determinent des couts 
indirects etant dor.ne la charge du triage et du 1avage de la tcmate et 
l'epuration des effluents hydriques. 

Meme si la recherche genetique a introduit des varietes toujours plus adaptees 
a la recolte mecanique, il reste que les fruits endornmages par ce type de 
recolte et de transport sont trois fois plus nombreux que ceux d'une recvlte 
manuelle avec transport en cageots. 

Toutefois, la recolte mecanisee demeure un systeme indispensable en cas de 
grande production surtout pour son rendement eleve. En effet, la capacite de 
recolte des machines cueilleuses de fruits peut etre evaluee a environ 
10 tonnes/h. 
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Le conditionnement traditionnel en cageots superposables et palettises 
represente pour la petite et moyenne industrie de transformation le systeme le 
plus apte a garantir, en aval de la recolte manuelle, un procede de qualite. 

Toutefois, l'alimentation des lignes doit s'effectuer moyennant des 
depalettiseurs qui soulevent, renversent, vident et eloignent 1es cageots 
alors q~e la tomate tombe dans des cuves partiellement remplies d'eau et puis 
est envoyee vers le lavage. 

Ce systeme, outre a garantir un flux constant et precis, elimine une 
importante composante d'intervention manuelle et permet une programmation de 
l'arret de la matiere premiere sur l'esplanade. 

Pour une production de 400 tonnes/g de tomate fraiche alimentee par des 
cageots de 20 Kg, on obtient un flux de 20.000 cageots en 24 heures, a savoir 
833 cageots/heure ou 14 cageots/minute. 

En tenant compte des conditions climatiques decidement defavorables, justement 
pendant la periode estivale, la manutention manuelle des cageots demande une 
intervention elevee de personnel etant donne le faible rendement de la 
main-d'oeuvre. 

Par consequent, dans des conditions d'alimentation manuelle, on prevoit, dans 
ce cas. au mains 40 unites alors qu'en cas d'installation d'un depa.~ttiseur 9 
unites seraient suffisantes dont 6 pour le dechargement des palets des 
remorques et le chargament sur le depalettiseur et 3 pour le contrOle d~ 
depalettiseur. 

Ceci represente done une diminution des couts de i5~ pour garantir un meii1eur 
niveau de la quaiita pendant la premiere phase de transformation du ;:>roduit. 

~'ir.vestissement pour ~n depa1ettiseur de cageots d'une capacite de 
i.OCO caseots/h est evalue i envircn ~0.000 ~ a~ors que ~e mcindre :cut de ~a 
main-d'oeuvre par campagr.e est d'environ 22.000 0. Cet investissement qui peut 
etre amorti &n deux ans a~eliorera sensiblement la qualite du systeme de 
l'entreprise ainsi que c~11e du produit fini. 

2.4 LAVAGE ET TRIAGE 

Il est necessaire d'accorder une attention particuliere a cette phase qui peut 
etre divisee en deux parties: le prelavage et le lavage. 

Le pre-lavage 
particulierement 
recuperant celle 
concentrateurs. 

sert a eliminer les impuretes plus grossieres et 
la terre qui adhere au fruit. On utilise de l'eau tiede en 
en provenance des colonnes de condensation des vapeurs des 

Dans la p~ase de pre-lavage on considere un 3rret du produit de trois minutes; 
par cor.sjquent, en considerant une production de 10 T/h de tomate, la cuve 
doit dimensionnee pour contenir 500 Kg de tomate. 
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:_~ lavage ~s: ·~~ .. -= -=~~~-= a.,..;: .. ~~r:t~ ~~ns 1 ... ~~:.!e,~~ .;fr-a~::.e -~~ ·~- .... .:,......, 
scisnee Ju net~o,~se d~ ~rod~1t avec de l'eau ch1oree (c-5 pi::rn ce c; res1d~el) 
au avec d~ l'eau provenant de 1'aqueduc municipa1 afin d'e~pecher le 
developpement de micro-organismes thermophiles. 

La quantite d'eau uti1isee correspond a 3.~ ml/T de produit Qui, dans le cas 
d'une production de 10 T/h est de 32 ml/h. Pour ameliorer le rendement du 
~avage on r~ut effectuer un recyclage des eaux d~ lavage moye~nant une 
separation so1ide/liQuide com.~e 1e montre 1a Figure 2.4.1 par laque11e on 
obtient une economie d'eau d'un tiers, c'est-a-dire de 21 ml/h en ccnsiderant 
toujours la meme production de reference de 10 T/h. 

En tenant compte du fait que le cout de distribution de l'eau de l'aqueduc 
tunisien est de 0,65 D/ml, on ob~ient une economie de 0,715 D par tonne de 
produit traite ce qui, a la fin d'une Campagne de ~5 jours, s'eleve a 7.722 0 
avec un investissement estime a 15.COO D. 

Pour rea~iser une ulterieure ec~r.omie d'eau et ameliorer l'action de ~ettoyage 
de la tomate, des machines a 1aver avec brasses tcurnantes (400 t/min) ant ete 
realisees moyennant lesquenes la conscir.rn.3.tior. d'eau a ete reduite a 0,4 ml/T 
c'est-a-dire -l m3 /h pour une prcduction envisagee de 10 T/h de tomate. 

Gr1ce ace systeme, c~ rea!ise une eccr.cmie !dipcrtante oui ccrresp~nd a 
:!,3 rr.?/T ;:;u r"apport .iu syst€:~e :radit:.:nnel. 

En definitive, 1'economie, en f~n de C31!1pagne, s'e1ave a 19.650 D pour une 
production de 10 T/h de tcmate, faca a ~n investissen:ent d'environ 13.000 D. 

Afir. d'ame1iorer 13 q~~1;te du prod~;t, il est r.ecessaire de reserver une 
!t:en:icn particuli~re i 1a p~ase de triage. 

La resu1arite d'a1imentat~c~ d~ prcd~~t au ~~an de tr~age ir.f~~= ~e fa~cn 
positive sur le rendeme~t du perso~nel auque~ en ne confie Qu'une seJle t!che, 
l savoir ce11e d'en~ever ~e d~chet, d'Aliminer ~as petio~es ~J de :r~er les 
t~:-r..ite~ J~fec::..c~ses. ~.:;~ t?1t ·.J..-':.:-:: ~ndls~cns~~~= d'avoir ',.;::e bcnne 
i~1uxination et d'alterner .ive: une certaine regularite les employ~s au triage 
3fin de ne ~ss generer de •3tigue de 11 vu~ et 1'entrainer done une 
pcss~b;~ita d'erreur. 

:? • 5 PROCt..'CTiO~~ DE CONCEff'!'"~C: :E TOMA TE 

La definition du concer.tre de to~ate avec les differentes denominations 
correspondan: aux differents degres de concentration a ete etablie sur la base 
du residu sec du produit, obtenu par precede de concentration et d'eliminaticn 
d'une partie de l'eau du j~s pu1peux 3 son tour obter.u par trituration des 
fruits frais de la tcmate et par crib1age du produit triture. 

Le residu sec, au net du sel ajou~e. ne devra pas etre inferieur a 55% pour le 
sextuple concentre de tomate. 
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Fig. 2.4.1 . 
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Er. tenm!s eccr.e111iques, c'ast le rendement en conc~ntre de tcmate fraiche qui 
est important. Celui-ci s'exprime en kilogrannes X de concentre ayant un 
residu R qui s'obtient par 100 Kg de tcmates dont le jus ait un residu r et 
des d6chets c exprimes en Kg par chaque 100 kg de tomate, et est represente 
par la fonnule suivante: 

X : r/R(100-C) 

c'est-A-dire, si l'cn ce11pare encore une fois les deux varietes de ta1ates 
Ventura et cannery Row, et en considerant R=28~ et C=3%, on obtient: 

pour Ventura: 
pour Cannery Row: 

X: 5/28(100-3) : 17,27 Kg. 
X = 6/28(100-3) = 22,67 Kg. 

X depend essentiellement du residu r qui peut presenter des variations 
considerables, alors que les dechets C, toujours en quantite limitee, ont une 
moindre importance. 

Comparons ceci avec le Tableau 2.1.3, ou figurent les quantites de jus (sans 
dechets) necessaires pour obtenir 100 parts de concentre sur la base des 
differents resid~s de depart r et d'arrivee R. 

L'eau a evaporer A, exprimee en Kg et se rapportant a 100 Kg de tanate est 
exprimee par la formule suivante: 

c'est-a-dire, pour Ventura: 
et pour Cannery Row: 

A = 100-(X+C) 

A= 100-(17,27+3) : 79,73 Kg. 
A = 100-(22,67+3) = 74,33 Kg. 

Une augmentation de la qualite de la matiere premiere comporte egalement une 
diminution des couts de production etant donne la moindre energie utilisee 
pour sa transformation. 

Le schema de la Figure 2.s.1 montre le procede de preparation du concentre de 
tomate. 

Les elements qui composent la chaine de transformation du produit et done le 
precede de transformation de la tomate ont subi une evolution continue vers 
l'amelioration de la qualite et la diminution des couts de production. 

Des installations de production a simple effet, en discont1nu et manuelles on 
est passe aux installations a double effet, en continu puis en automatique et 
enfin a effet multiple. 

Des installations a boules on est passe a celles a faisceau tubulaire a 
circulation forcee. 

Des 11gnes de production de jus en "cold break" on est passe aux lignes en 
"hot break" en obtenant ainsi une plus grande consistance des produits 
traites. 

Du conditionnement,en bo;tes metalliques on est passe au conditionnement 
aseptique en sachets pre-sterilises de differentes tailles. 
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Ces innovations ant certainement pennis des progres considerables et ant su 
repondre aux exigences du marche, mais elles n'ont certainement pas exauce les 
ar9U11ents qui dE!lleures tres actuels et les recherches continues qui ont amene 
l des r6sultats appreciables en matiere de reduction des coots d'exploitation, 
d'integration des differents elements de la ligne de transfonaation et 
d'811161ioration des caracteristiques qualitatives et organo-leptiques des 
produits transformes. 

En particulier, le systl!me de concentra: :on plus couraanent utilise dans le 
passe et appele ·cold break· qui elabore un produit triture A une temperature 
relativenient basse (65. C) garantit un ton .. intien de la couleur et des 
substances plus labiles ca111e 1a vitam1ne C au detriment, toutefois, de la 
consistance du jus. 

La diminution de la consistance est duel l'action des enzymes pectolithiques 
qui detruisent les substances pectiques avec des reactions se produisant 
surtout par technique ·cold breakH, favorisees par la basse temperature A 
laquelle est sounise le produit triture da~s la machine pour blanchiment. 

Si l'on opl!re par contre avec la technique appelee •hot break· qui prevoit un 
rechauffement rapide du produit triture A environ 90· Con emptche l'action 
enzymatique et on obtient des produits A consistance elevee. 

De cette maniere, les vapeurs du jus qui se developpent en phase d'evaporation 
sont r6-uti11ses dans l'evaporateur successif et pennettent ainsi une economie 
de vapeur pouvant atre estimee A environ 15% en utilisant le systeme de "hot 
break" plutot que le systeme traditionnel. 

Si l'on considere une ligne d'une capacite de 30 tonne/h de tanate en cold 
break qui realise un concentre a 30" Brix, on s'aper~oit que la consommation 
de vapeur necessaire pour l'evaporation est d'environ 13.300 Kg/h, alors 
qu'avec le systeme du hot break on obtiendrait une econanie d'environ 
2.000 K/h de vapeur vive qui a un cout de 20 millimes environ par Kg. et en 
considerant un nombre d'heures de travail de 1.200 par campagne, on obtient 
une recuperation des couts d'exploitation d'environ 40.000 O. 

L'avantage de ce nouveau syst~e ne s'evalue toutefois pas simplement en 
termes economiques mais egalement en termes de qualite du produit traite et de 
qualite du procede etant donne qu'on evite les arrAts de production dus au 
manque d'uniformite entre la ca~acite de production de la section de 
preparation du jus et de concentration. 

Avec le nouveau syst~e en effet, la premiere section de preparation du jus et 
·ia seconde de c;oncentrat;on sont englobees dans une seule Hgne fonctionnant 
automatiquement et en mesure de recevoir la mat1ere premi~re (tomate) 
provenant de la table de triage et de fourn;r le produit fini (concentre de 
tomate) A la section de cond1t1onnement. 
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Tableau ~.5.1: Schama de pre~aration du ccncentre de tcmate 

I 
Jus 

Rafiinage 

I 
Oechets 

I 
I 

Jus 

\ 

I 
Dechets 

2.6 LE CONPITIONNEMENT 

Lavage et triage 

T •t l . n urat1on 

I . 
BlancMment 

l Moulrnage 

I 
I 

Oechets 

If .. Sur-ra r rnage 

I 
I 

Jus 
I 

Cuve de recolte 
I 

Unite de concentration 
I 

Sterilisation - mise en boite 
I 

Sertissage 

Lavage de! boites 
I 

Refroidissement 

La reponse au marche qui demanda1t de reduire le coat de l'emballage et, 
contemporafnement, de reduire le degre organo-leptfque du produit pendant la 
phase de sterilisation a ete fournie par l'introduction dans la section de 
conditionnement du produft fini, d'une installation de sterilfsation
refroidissement-conditionnement en aseptique de sachets pre-sterilises. 

Cette installation est normalement utf lisee dans le traitement 1u concentre de 
tomate et est appliquee egalement a divers produits du concentre de tomate 
comme les tomates en morceaux et la pulpe de tomate. 
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L'ar.a1yse eccnomique qui compare le systeme de conditionnement en aseptique en 
futs avec celui plus traditionnel en petites boites metalliques fournit les 
resultats su~vants: 

Cout de l'installation de 10 T/h en aseptique: 
Cout de l'emballage en sachets aseptiques: 
Cout boite de 1/2, y compris carton: 
N" boites 1/2 par Tonne de OCT: 
Cout emballage en boites (2.272 B/T x 0,190 O/B): 

Cout emballage en fin de campagne (45 jours): 

Production totale de OCT: 
Cout cond. en aseptique (10.800 T x 80 O/T): 
Cout cond. en boftes 1/2 (10.800 T x 431 O/T): 

600.000 D 
80 0/T 

0, 190 D 
2.272 

431 D/T 

10.800 T 
864.000 0 

4.65~.800 0 

Il est evident qu'il existe un avantage economique A realiser un 
conditionnement en asepti~ue; toutefois, ce systeme qui est indispensable pour 
l'exportation et pour le catering, n'est pas indique pour le conditionnement 
en boites destinees au marche local ou aux marches 2trangers voisins qui 
demandent ce type d'emballage. 

L'avantage economique est fondamental egalement au niveau du transport surtout 
sur de long•1es distances ou le volume joue un rOle tres important et au niveau 
de la phase de pasteurisation apres remplissage qui est par contre necesaaire 
pour les boites metalliques. 

En outre, le prix paye par degre de concentration est superieur d'environ 1oi 
pour le produit conditionne en aseptique par rapport au produit en boite. 

Toutefois, les unites de conditionnement en aseptique sont beaucoup plus 
complexes du point de vue du contrOle des parametres critiques. Outre au 
pre-chauffage du produit, il est necessaire de contrOler, si possible 
automatiquement, la pre-sterilisation des zones aseptisees (pre-refroidisseur, 
reservoir tampon, pompe de relance, conteneurs, equipements de remplissage et 
de fermeture) et les conditions necessaires pour garantir un maintien constant 
de l'asepsie dans ces zones. 

Ces contr01es sont particulierement complexes lorsqu'on n'emploie pas de 
chaleur pour la pre-sterilisation et le maintien de l'asepsie mais qu'on 
emploie des germicides chimiques et de l'air ou des gaz traites avec des 
filtres absolus. Enfin, les installations aseptiques, comme du reste toutes 
les installations continues, peuvent effectivement comporter des avantages 
qualitatifs et des economies de gestion potentielles seulement si elles sont 
a11mentees regu11erement et en continu au mains A 70-80' de leur capacite 
horaire maximum. 

La phase de remplissage des boites est une phase tres delicate qui influe 
directement sur la conservation du produit et qui doit s'effectuer en 
respectant rigoureusement certaines exigences afin de preserver la qual1te du 
produit. 

Ces exigences peuvent Atre resumees de ~a fa~on suivante: 
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- Reduction au minim~m de la possibilit~ de re-pollution du produit e~ 
operant dans des syst~es fermes et a.~c des intervalles t·eduits entre la 
pasteurisation et le sertissage. 

- Maintien de temperatures permettant d'avoir un juste degre de vacuite dar.s 
la boite avec le refroidissement successif. 

- Potentialite elevee sans epanchements de produit. 

- Synchronisation parfaite entre les differentes operations. 

- Precision du dosage. 

Ces exigences sont aujourd'hui garanties par la presence sur !e marche de 
groupes de thermo-dosage capables d'effectuer la sterilisation des boftes 
avant le remplissage, le dosage et le sertissage en parfaite synchronie. 

2.7 STOCKAGE DES CONSERVES DE TOMATES 

Le temps de conservation du concentre et en general des conserves de tomates, 
apres la mise en boites, est strictement liee a la temperature et A la duree 
du stockage. 

Pour eviter les alterations des caracteres organo-leptiques, la temperature de 
stockage ne doit pas depasser les 2s· C. 

Sur la base des experiences menees sur le concentre de tomate, il a ete 
demontre qu'a une temperature de 45· c on peut relever des caracteristiques 
differentes de celles originaires, et apres 60 jours a la meme temperature, le 
produit doit etre considere convne non-comestible. 

Si le produit est stocke a 34· c, il atteint le meme degre d'alteration en 8 
mois. Meme l'aspect externe des confections doit etre maintenu inchange. 

Des locaux humides engendrent la formation de rouille, specialement pour les 
boites qui ne sont pas protegees par un vernis, compromettent l'adhesion et 
l'aspect des etiquettes et provoquent la formation d'un depot blanchatre et 
pulverulent d'hydrate et de carbonate de plomb sur la soudure longitudinale 
des boites. 

Il est dcnc necessaire que les magasins je stockage soient opportunement 
isoles et ventiles afin de maintenir le produit selon les standards de 
qua lite. 
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CHAPITRE 3 

LA QUALITE POUR LES FROMAGES 

Pour la recherche de la qualit~ des fromages, outre aux caracteristiques 
organo-leptiques qui sont tres importantes, il faut surtout tenir compte de la 
securite, a savoir la certitude que, du point de vue hygienique et sanitaire, 
les produits ne presentent aucun risque de maladie pour le consormnateur. 

En particulier en ce qui concerne les fromages a consommation rapide (fromages 
a pAte molle), l'etude et la definition des risques decoulant de leur 
consanmation doit prevoir non seulement l'absence de micro-organismes 
directement dangereux pour la sante mais aussi la determination des groupes 
microbiens A travers lesquels il soit possible de reconstruire l'histo1re du 
proc6de de transformation et de conservation jusqu'au moment de l'exposition 
du produit au point de vente. 

Une approche systematique concernant le contrOte et 11 8i'Relioration de la 
qualite microbienne du produit alimentaire prAt a la consorrmation, prevoit 
ensuite la determination des etapes de transformation (ou points critiques de 
production) par rapport auxquels les risques de pollution par bacteries 
dangereuses sont plus eleves et la proliferation incontrolee de ces bacteries 
est possible, si les normes de fabrication oe sont pas entierement ou en 
partie respectees. 

Il est indispensable egalement d'effectuer un contrOle analytique tres soigne 
de la matiere premiere, des produits et precedes de production, afin de 
determiner les composantes du systeme de fabrication qui doivent etre 
maintenues sous etroite surveiliance et d'assurer au produit fini la qualite 
microbiologique la plus elevee. 

La prevention des risques a travers le controle des points critiques, consiste 
dans la definition des risques microbiologiques relatifs aux matieres 
premieres, aux precedes ce transformation, aux modalites de distribution et 
d'utilisation; il s'agit done de concevoir et realiser un systeme integre de 
contrOle des differents parametres, dont les deviations comporteraient des 
risques inacceptables pour la securite du consonmateur et du producteur 
lui-m~me. 

La verification des points eventuels de pollution OU d'augmentation 
physiologiques dans les differentes etapes de transformation et de 
conservation permettra d'intervenir avec des methodes et des systemes adaptes 
a l'amelioration de la qualite du produit. 

3.2 PRODUCTION. STOCKAGE ET TRANSPORT PU LAIT 

La qualite du fromage est cor.ditionnee par la qualite ~u lait, dont la 
composition physique, chimique et microbiologique determine la reussite 
globate pour le producteur de fromages, et done un aliment sur pour le 
consommateur. 
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Le lait est un produit facilement alterable a temperature ambiante, 
c'est-a-dire depuis la traite jusqu'a la pasteurisation, qui constitue la 
premiere etape de transformation dans un etablissement pour la production de 
fromages. Il est done necessaire de maintenir ses caracteristiques inchangees 
et d'emptcher les fermentations et le developpement des gennes, moyennant une 
refrigeration a une temperature de 4• c. temperature a laquelle aucune 
alteration de la structure chimique et physique du lait n'est possible. 

La pratique de la refrigeration du lait a l'etable, tres efficace au niveau du 
confinement de la charge microbienne totale, s'est fortement developpee au 
cours des dernieres annees, mais n'a pas encore atteint sa realisation 
complete, surtout au niveau des petites exploitations agricoles. Il est done 
indispensable de doter chaque etable de production de lait de conteneurs 
refrigerants pour une bonne conservation du produit et pour l'obtention d'un 
produit de qualite. 

En outre, la qualite et les caracteristiques du lait destine a la production 
de fromages sont etroitement liees au type d'alimentation des animaux a lait 
et des soins qui laur sont prodigues. Ainsi, il est necessaire de sensibiiiser 
les operateurs zoo-techniques a une production de lait correcte et done a 
l'observation de regles de ~ualite imperatives a savoir: 

- Administrer au betail une alimentation equilibree afin d'obtenir un lait de 
bonne qualite "fromagere". 

- Effectuer un contrOle sanitaire constant sur le betail. 

- Observer le maximum d'hygiene lors des operations de traite. 

- Effectuer la filtration du lait a peine trait et une refrigeration rapide. 

Par consequent, le paiement du lait aussi doit s'effectuer de fa~on a tenir 
ccmpte de son contenu microbien et non seulement en fonction de son contenu en 
gras et proteines. 

Les etapes de recolte et transport du lait, meme si elles sont effectuees par 
des moyens refrigeres, ne peuvent certainement pas ameliorer les 
caracteristiques de la matiere premiere crees dans l'exploitation agricole. Au 
contraire, elles peuvent parfois empirer la qualite microbiologique du lait, 
lorsque le nombre des transporteurs est elevee et le temps de recolte 
extramement long, et entra;ner, entre autres, une augmentation du contenu en 
Coliides totaux. 

Le stockage a la fromagerie doit maintenir les marries conditions de temperature 
(+ 4• C) jusqu'aux premieres phases de transformation. 

3.3 PASTEURISATION OU LAIT 

Le traitement thermique du la.it est necessaire afin d'assurer la destruction 
de 1'eventue11e microflore pathogene et d'eliminer la plupart de la microflore 
anti-fromagere. 
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Ce precede est effectue avec des parametres differents de ceux employes pour 
la production du lait pasteurise alimentaire, etant donne que des temperatures 
trap elevtes compromettraient le precede de caseation et done la bonne 
reussite du produit. 

L'exposition du lait a 72" C pendant 30 secondes provoque 
contenu des Coliides totaux et Escherichia coli qui se 
pasteurisation, sur des valeurs de tres peu de cellules/ml. 

la dimin•1tion du 
fixe, apres la 

Afin de realiser une pasteurisation correcte, et outre A employer correctement 
les param6tres temps/temperature, il est necessaire de pourvoir ~ un contrOle 
periodique de l'efficacit4 technique des appareils Et A un nettoyage parfait 
des robinets, soup'lpes et jonctions de l 'installation une fois par semaine. 

Apres la pasteurisation, le lait peut Atre envoye directement aux cuves de 
transformation A une tsmperature d'environ 35-40" C ou dans des conteneurs de 
stockage a basse temperature (+ 4° C), pour etre transfonne ensuite. 

Aucune pollution n'est possibie avec ce transfert et, si l'on effectue un 
lavage automatique moyennant CIP (Cleaning In Place) ou en introduisant un 
plan de sterilisation supplementaire aux lavages. Cela peut etre realise soit 
moyennant le passage direct de vapeur a temperature elevee irnmediatement avant 
le passage du lait, soit moyennant l'utilisation de solutions sterilisatrices 
introduites a la fin du lavage et maintenues dans l'installation pendant toute 
la duree de l'arret. 

Le nettoyage doit se faire de fayon a pouvoir garantir l'enlevement complet de 
toutes ces substances qui, en se deposant, constituent la base des pollutions. 
Les unites interessees au passage et au traitement du lait en phase liquide 
peuvent Atre nettoyes par flux de detersifs, soude, acides en solution 
acqueuse. 

On peut utiliser des unites de flux fixes ou mobiles et selon le type de 
detersifs on prevoit l'emploi suivant: 

- Nettoyage par detersifs 

Un premier flux par eau a temperature comprise entre 20· et so· C 
pendant 3-5 minutes afin d'Oter les grosses impuretes. 

- Flux d'une solution de detersif de type alcalin en solution de 3-St 
pendant 8-15 minutes. 

- Flux de rinyage a eau chaude ou froide pendant 5-8 minutes. 

- Nettoyage par soude 

- Un premier flux par eau a temperature comprise entre 20· et so· C 
pendant 3-5 minutes. 

Flux d'une solution de soude diluee a 2' environ effectue a une 
temperature d'environ 80" C% pendant 8-15 m1nutas. 

Flux de rinyage a eau chaude a au mains 50" C pendant 5-8 minutes; 
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- Nettoyage par soude et acide 

- Un premi~r flux par eau a temperature d'environ 50" C pendant 3-5 
minutes. 

Flux d'une solution de soude a 33% diluee a 2% environ effectue a une 
temperature d'environ 80" c pendant 8-15 minutes. 

- Flux de rin~age a eau chaude a 50-70" C pendant 5-8 minutes. 

- Flux d'une solution d'acide nitrique a 65% dilue a 2% effectue a environ 
50" C pendant 8-15 minutes. 

- Flux d'eau froide pendant environ 5-8 minutes. 

Il existe sur le marche des unites soit fixes que mobiles dans une gamme 
pouvant satisfaire toute exigence dictee ~ar la capacite des reservoirs, des 
tubes a nettoyer et du type de salete a eliminer. 

Le liquide du flux (eau, detersif, soude, 
reservoirs et est transfere vers l'unite de 
centrifuge. 

acide) est contenu dans des 
nettoyage moyennant une pompe 

Le liquide est recupere moyennant un£ pompe auto-a,or~ante et envoye vers les 
reservoirs. Le contrOle du degre de pollution du liquide du flux se fait 
moyennant un appareil electronique dans les §tablissements automatiques; 
toutefois, l'experi9nce acquise conseille de remplacer la solution selon le 
progranvne suivant: 

- nettoyage par detersif: a chaque 6-8 cycles de lavage; 
- nettoyage par soude: a chaque 15-20 cycles; 
- nettoyage par acide: a chaque 5-7 cycles. 

En ce qui concerne le coot de fonctionnement, en considerant un etablissement 
de production d& 3.000 l/h, les consommations d'eau, d'energie et de produits 
chimiques pour un cycle de lavage sent les suivantes: 

Eau: 
Electricite: 
Soude a 33%: 
Acide nitrique 65% 

1,2 m3 x 0,65 0/1 
2,5 KWh x 0,086 0/KWh 
0,5 litres x 0,60 0/1 
1,6 litres x 0,80 0/1 

= 
= 
= 
= 

0,78 0 
0,21 0 
0,30 0 
1,28 D 

Done un coot par cycle de 2,57 D dans le cas de flux avec soude et acide alors 
qu'avec le nettoyage avec soude le coot est de 1,29 O. 

Le cout d'une unit' mobile de flux de la capacite citee est d'environ 3.000 O 
c'est-a-dire un investissement modeste qui assure un precede de qualite. 

3.4 FERMENTS ET GREFFES 
' Le traitement thermique du lait etant c9nsidere comme indispensable, seul 

l'emploi de cultures selectionnees appropr~ees peut permettre une caseation et 
une maturation rationnelle des produits. 
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L'utilisation de ferments selectionnes permet d'une part d'obtenir de 
brillants resultats, mais expose d'autre part au risque d'eventuelles 
contaminations dues a la presence de micro-organismes differents des bacteries 
lactiques. 

Pour realiser la coagulation, on emploie des ferments provenant du c011111erce en 
confections sigillees ou des lacto-greffes c'est-a-dire des cultures 
naturelles preparees en fromagerie. 

Dan3 le passe, pour la production de certains fromages a pate molle, les 
meilleures caracteristiques du produit etaient determinees p~r l'utilisation 
de ~reffes naturelles preparees par le meme technician de laiterie. 

Les ferments selectionnes n'ont toutefois pas encore donne des resultats 
optimaux qui puissent remplacer les greffes naturelles et dans la plupart des 
cas on emploie done en association des ferments selectionnes et des greffes 
naturelles. 

La preparation de ces greffes naturelles se fait en chauffant une quantite da 
qualite microbiologique sure a une temperature de 63-65° C pendant 15-30 min. 
et en refroidissant successivement cette quantite a 45° c en la maintenant a 
cette temperature jusqu'a l'atteinte de l'acidite.voulue (5,3-5,5 pH). 

Les pollutions possibles de la greffe preparee naturellement sent dues a la 
sterilisation insuffisante des instruments utilises ainsi qu'a la carence 
d'equipements adaptes pour la preparation de cultures selectionnees. 

3.5 CAILLE' 

Apres les operations mecaniques et manuelles de production de caille, la 
presence de Coliides peut etre attribuee principalement a deux facteurs: 

- Aux equipements et aux transformations a ciel ouvert; en effet, au cours du 
precede de caseation, on utilise des instruments pour la decoupe du caille, 
l'agitation, l'insertion d'un thermometre pour le contrOle de la 
temperature, les prelevements de serum pour la determination acidometrique 
ainsi que l'operation manuelle constante du technicien fromager pour le 
contrcle de la consistance du caille et sa purge au cours des differentes 
phases. 

- A 1a presence des Coliides echappes du traitement thermique qui ne garantit 
pas l'elimination totale des microbes jusqu'au zero absolu si l'on 
considere la temperature et la charge initiale considerable de lait cru. 

3.6 FROMAGE 

Au moment de 1 'extract ion, le ca i lle est appl ique dans des moules ou 11 
commence sa maturation sur les tables a moules pendant un temps variable selon 
le type de fromage, allant de 2 a 8 heures. 

Les moules vides representent un element critique s'il n'existe pas de 
possibilite de sterilisation au moment de l'emploi. 
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Dans les petites fromageries, il est possible de ranger tous les petits 
moules, apres un lavage soigne, dans une cuve avec solution sterilisatrice 
pendant toute la periode de non-utilisation et ce n'est qu'au manent de 
l'utilisation qu'ils sont extraits de la solution et ranges sur les tables ou 
ils subissent un rin~age final. 

La temperature d'arret du caille dans les moules qui est de 36-38. C 
initialement, se degrade lentement. 

Dans cette phase, on obtient une fermentation lactique juste et appropriee 
grAce aux ferments selectionnes ajoutes qui atteignent un considerable 
developpement; les pollutions externes sont quasiment nulles etant donne que 
le fromage se trouve en condition de synerese accentuee. 

Les operations manuelles se limitent a un seul retournement des moules 
lorsqu'il n'existe pas de syst~ mecanique pour cette operation. 

3."7 SALAISON ET EAU DE SAUMURE 

La phase de salaison necessaire pour donner du gout au fromage et regler la 
fermentation est effectuee par immersion dans une solution pleine de sel et 
eau: on emploie generalement 20 Kg de sel pour chaque 100 litres d'eau. 

La charge de coliides, absente des saumures a peine preparees, subit 
generalement une augmentation graduelle au cours de l'utilisation. 

Cette augmentation est due a l'apport continu des formes a saler et est 
favorisee par les phenomenas d'halotolerance. 

Il est frequent pour les techniciens fromagers d'ajouter du sel pour retablir 
la concentration saline et remplacer ou regenerer les saumures seulement 
lorsque l'acidite atteint des valeurs elevees. 

L'operation de regeneration ccmporte des difficultes considerables: ii est 
impensable, en effet, d'effectuer un traitement de pasteurisation de la 
s~lution saline avec les echangeurs a plaques normaux etant donne que le sel 
causerait des corrosions dans l'unite comportant un prejudice technique pour 
les utilisations suivantes. 

L'ebullition serait la solution ideale pour la regeneration mais les temps 
tres longs qui sont necessaires a sa realisation ne sont pas conciliables avec 
les rythmes de transformation nonnaux. 

D'autre part, la substitution complete et frequente comporte une charge 
financi~re elevee avec une incidence considerable sur le coot de production. 

Les precautions a adopter pour l'emploi des saumures sont les suivantes: 

- Preparer les saumures en utilisant de l'eau pasteurisee ou bouillie et du 
sel ayant les meilleures caracteristiques microbiennes. 

- ContrOler et reajuster journellement la concentration saline. 

Diversifier le type de saumure en fonction du type de fromage. 
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- ContrOler frequermient l'acidite. 

3.8 MATURATION DES FROMAGES 

En general, les franages a plte molle canpletent leur maturation dans des 
environnements refrigeres a des temperatures comprises entre 4• et 10· c. 
Apres la saumurage, ils sont places en rayonnage sur des tables de bois et 
C<Jllllencent leur cycle de maturation qui peut durer entre 6 et 50 jours, selon 
le type de fromage. 

Pendant cette periode, les fromages subissent des retournements frequents qui 
sont generalement effectues a la main. 

Dans les locaux de maturation, les basses temperatures employees em~chent le 
developpement des microflores pathogenes, alors que cela n'advient pas pour 
les coliides. 

Si toutefois les tables d'appui des franages sont soigneusement lavees et 
brossees et si l'operation de retournement s'effectue dans le respect des 
nonnes d'hygiene, il n'existe pas de risques de pollution. 

Une augmentation microbienne eventuelle dans les produits murs pourrait Atre 
due a un developpement physiologique des coliide~ psychotrophes qui se sont 
accumules dans la p!te du fromage pendant les differentes etapes du precede de 
production. 

3.9 PERSONNEL 

Tout le precede de production implique un comportement et une implication 
adequate et directe de tout le personnel du departement face aux differentes 
problematiques a caractere hygienique et sanitaire: on devra done prevoir des 
rencontres demise a jour. 

En outre, le m~me personnel doit etre dote d'un habillement adequat comme 
prevu par les normes sanitaires, qui pretendent done des roulements 
appropries; avant chaque contact direct avec le lait, le caille ou le fromage, 
chaque operateur doit effectuer un lavage soigne et une desinfection des 
mains. 

3.10 NETTOYAGE ET HYGIENE OE L'ETABLISSEMENT 

Un nettoyage soigne et une desinfection de tous les departements devront Atre 
effectues quotidiennement; il faudra egalement proceder a une desinfection 
frequente contre les mouches et les rats. 

Chaque semaine sera effectuee la manutention ordinaire des installations, des 
machines et des equipements et la production sera suspendue lors de 
manutentions extraordinaires, pour eviter une repercussion negative sur l'etat 
hygienique du produit. 
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3.1~ ANALYSE ET CONTROLE O~ LA QU~L!TE 

Afin de realiser une production de fromage de qualite microbiologique 
irreprochable et sur la base de ce qui a dejA ~te nientionne, il est 
indispensable de contrOler constanment la qualite, moyennant des analyses de 
laboratoire continues portant sur 1a fonctionnalite et le degre de salubrite 
des etablissements, des equipements et de l'eau disponible en franagerie, 
d'effectuer un contrOle analytique systenatique des productions moyennant 
detenninations physico-chimiques et microbiologiques, de mettre a jour le 
personnel de l'etablissement en ce qui concerne les resultats a caract~re 
hygienique et qualitatif des analyses effectuees sur les produits. 

A la suite de donnees anormales eventuelles rencontrees au cours d~s contrOles 
d'analyses il est important d'intervenir immediatement. 
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CHAPITRE 4 

LA QUALITE POUR LES PRODUITS DE LA MER 

4.1 INTRODUCTION 

Pour ce type de produits a caractere perissable, la qualite hygienique et 
sanitaire est encore plus importante que dans les cas des autres produits 
examines. Il est done necessaire que les conditions de fraicheur du produit de 
la mer a peine pie~ se conservent jusqu'au produit fini. 

la qualite doit etre maintenue depuis l'acte de la peche et pendant tout 
l'intervalle existant entre la p6che et le debut des operations de 
transformation: c'est principalement de cet intervalle de temps que depend la 
bonne reussite du produit fini et done la aeilleure qualite du produit. 

Il est done indispensable que le produit pAche soit maintenu a des 
temperatures peu elevees et que les temps de transport soient les plus rapides 
possibles, afin d'arriver a la transformation en etat de fraicheur. Les 
embarcations de pAche doivent etre dotees d'unites pour la production de 
glace, afin de permettre une refrigeration suffisante au maintien d'un degre. 
de fraicheur du prod~it A peine peche. 

Etant donne que la fraicheur constitue la caracteristique principale des 
produits de la mer, non seulement pour le produit a consonmer frais, mais 
aussi pour celui destine a la transformation soit en conserves que surgele, 
les autorites sanitaires de surveillance sont tenues a certifier cette 
condition, que ce soit dans les ports de debarquement que dans les entrepcts 
en gros. 

Mais ce contrcle doit etre effectue egalement ~ar l'entreprise qui veut 
obtenir des produits de qualite, non seulement parce que la matiere premiere 
doit correspondre a des specifications techniques, mais aussi pour determiner 
la meilleure qualite du produit fini. 

Les caracteristiques propres du poisson frais et de celui avarie au sens 
large, sent definies (par Penso) selon l'analyse de l'aspect physique et elles 
figurent au Tableau 4.1.1. 

Cette analyse permet aux operatuers charges des achats de matiere premiere 
d'etablir par experience la qualite du produit pAche mais aussi les qualites 
chimiques, hygieniques et sanitaires qui doivent Atre respectees. 

Une analyse de laboratoire est done necessaire aussi pour garantir, outre a la 
fra1cheur, la parfaite salubrite du produit. 
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Tsbleau !.1.1: Criteres de se~ectton du pcisson 

Odeur: 

Aspect: 

Corps: 

Poisson frais 

Leger et agreable. Pour les 
poissons de mer, rappelle 
celui des algues marines. 

Brillant, splendeur ~tal
lique et reflets diapres. 

Rigide, arque. 

Consistance: Solide et en lllAlne temps 
elastique. 

Secretions: Absentes. 

Ecailles: Tres adherentes. 

Peau: Unie, tendue, bien coloree. 

Oeil: Clair, vivace, luisant, 
bri~lant, convexe, transpa
rent, sans taches dans l'iris. 

Branchies: Humides, rosees ou rouge vif. 

Abdomen: Normal, sans tAches. 

Anus: Hermetiquement ferme. 

Visceres: Lisses, propres, brillantes, 
nacrees; peritoine adherent. 

Poisson avari6 

oesagreable, Acre, acide, 
annoniacal, putride. 

Mort, sans splendeur ni 
reflets. 

Flasque, mou. 

Molle: on laisse des 
empreintes en pressant. 

Presentes et visqueuses. 

Soulevees, se detachent 
facilement. 

Ridee, dechirable et 
decoloree. 

Mort, vitreux, opalin, 
concave, enfonce dans 
l'orbite et tache dans l'iris. 

Seches, gris!tres ou plombees. 

F1asque, difforme, souvent 
gonf1e, tache ou strie de 
bleu, vert ou noir. 

Beant, souvent prominent. 

~~olle~. macerees ou gonflees, 
couleur vinasse; peritoine 
fragile. 

cotes et 
colonne 
verUbrale: 

Adherentes et unies A la paroi Soulevees, fac.lement detacha-

Viandes: 

thoracique et aux muscles dorsaux. bles sans enlevement de pans 
musculaires. 

Solides, blanches ou rosees avec 
reflets nacres. 

Friables; muscle avec bard 
jaunltre ou bleultre. 

Les analyses de laboratoire sor.t par contre A caractere bacteriologique ainsi 
que chimique et physique. 

L'examen bacteriologique s'effectue soit'par comptage microbien direct que sur 
des fragments preleves en aseptique sur ~a masse musculaire. 
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Panni les examens physiques, figure la detennination de la consistance, qui 
s'effectue moyennant un dyn~tre, et par l'observation du comportement par 
rayons ultra-violets, en augmentant la fluorescence avec le temps de 
maturation. 

Les analyses chimiques consistent dans le dosage de l'azote annoniacal, de 
l'azote aminique volatil et de l'azote aminique tertiaire (trim6thylamine) 
etant donne que l'alteration des poissons est toujours accompagnee par une 
augmentation de l'azote volatil. 

En definitive, la realisation d'un niveau de qualite eleve dans la production 
de fromages ne danande pas un investissenient particuli~rement onereux ni 
indispensable pour une petite entreprise. Cela demande plutOt un 
investissement au niveau de la preparation des ressources humaines pour une 
connaissance parfaite de la technique de preparation, des consequences du 
non-respect des nonnes de fabrication et a·hygi~ne dont les r~gles devraient 
Atre parfaitement connues moyennant des cours de fonnation que chaque 
entreprise doit programmer ~riodiquement. 

L'investissement au niveau de la formation du personnel que ce soit au niveau 
de la production que du contrOle equivaut a creer un saut de qualite qui, s'il 
est estime a 2% du chiffre d'affaires de l'entreprise, pourrait etre recupere 
en tdnnes economiques par l'efficacite de product.on qui en decoule. 

4.2 LE PROOUIT SURGELE 

Pour conserver les caracteristiques de fra1cheur, il est necessaire de 
soumettre les produits de la pAche a des conditions de temperature telles 
qu'elles empechent leur degradation physique et bacteriologique et ceci 
s'effectue moyennant un procede de surgelation. 

Ce precede doit etre entame des les phases suivant la peche en excluant toute 
autre forme de conservatio~ ~oyennant additifs a action conservatrice. 

Les methodes de surgelation actuelles pennettent d'obtenir en quelques heures 
la diminution de la temp~rature vou~ue et le durcissement complet du produit a 
qualite elevee. 

Les operations preparatoires des produits surgeles requierent une attention 
considerable ainsi qu'une grande rapidite et professionnalite, afin de 
garantir la meilleure qualite du produit fini qui doit, a son tour, Atre 
garantie par la meilleure qualite de la matiere premiere, par la diminution de 
la charge microbienne et par la rapidite a laquelle on atteint la temperature 
d'arret de la vie biologique et des reactions chimiques. 

Les methodes de surgelation rapides peuvent Atre constituees par une 
circulation forcee d'air froid, par contact indirect avec un element 
refrigerant, OU par immersion dans un fluide refrigerant. 

' 
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~.3 CCNOIT!ONNEMENT 

Le conditionnement des produits surgeles doit s'effectuer dans des emballages 
s~cifiques qui utilisent principalement des cartons et polycanplexes, ou 
l'ad~sion des differentes couches s'obtient sans l'utilisation d'adh6sifs. 

Les caracteristiques fondamentales des emballages sont constituees par la 
resistance mecanique, l'impenneabilite a l'oxygene, a la vapeur d'eau et a la 
1U11iere. 

En outre, ils doivent Atre dimensionnes de fa~on a avoir des epaisseurs 
basses, une superficie de contact large avec les moyens refrigerants a 
exclusion des poches d'air. 

4.4 CCWSERVATION 

La conservation du produit surgele se fait a -30/-28. C en evitant des sauts 
de temP'rature, mais en permettant une augmentation lente et graduelle jusqu'a 
un maximum de -1s· C pendant toute la vie du produit, sans jamais depasser 
cette valeur. 

Pendant la phase de refroidissement, se ferment des cristaux de glace qui 
varient de quelques microns a quelques dixiemes de millimetre, et des 
micro-environnements liquides ou l'on a une augmentation de la concentration 
des sels qui se sont separes pendant la formation des cristaux de glace. 

La temperature de 
pour eviter soit 
cristaux, soit la 
les sels. 

conservation citee et sa diminution lente sont necessaires 
la fonte des micro cristaux et la formation de grands 

formation de micro-environnements liquides ou se concentrent 

Avec un refroidissement rapide on obtient un sous-refroidissement au-dessous 
du point cryoscopique et ce saut de temperature, et done cet etat 
d'instabilite physique, a une influence directe sur le nombre des noyaux de 
cristallisation qui se forment, et done sur les dimensions des cristaux, qui 
seront d'autant plus petits que leur nombre sera eleve. 

En effet, les micro-cristaux endonvnagent mains les parois cellulaires en 
absorbant une partie des sels contenus dans les cellules. 

En cas de refoidissement lent, la crista.llisation debute au point 
cryoscopique, les cristaux formes par l'eau pure croissent lentement et les 
sels se concentrent en micro-environnements qui peuvent atteindre des 
concentrations de 70i et ne peuvent done pas Atre congeles. 

Une vitesse de refroidissement non adaptee peut creer a l'exterieur une couche 
de cristallisation non extensible, fragile et fissurable ~ cause de la 
pression qui se developpe a l'interieur du produit suite a la cristallisation 
et a l'augmentation relative de volume. 

La vitesse indicative de 2 cm/h d'avancement du front de la galce vers 
l'interieur du produit doit Atre consideree comme normalement acceptable. 
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Ceci est fond~ental pour les produits proteiques convne le poisson qui sont 
constitues par un protoplasr..e gelatineux, dont la composition doit ~tre 
maintenue invariee afin d'eviter une deshydratation et une denaturation 
irreversible des proteines qui, autrement, lors de la decongelation, ne 
recu~rent pas les conditions originales. 

En effet, les tissus organiques sont de toute fa~on endOllfllages par l'action du 
froid et acquierent une parasite et done une plus grande facilite a etre 
attaquee de la part des micro-organismes presents; par consequent, si les 
produits apres avoir ete decongeles restent encore quelques heures A une 
temperature de 20· c, les micro-organismes pathogenes devienent toxiques. 

La charge microbiologique etablie par la loi cormie garantie des pre-requis 
m·1nimum de qualite est etablie canme suit: 

Charge totale: 
Coli ides: 
Escherichia coli: 
Salmonelle: 
Staphylocoques: 

mains de 
mains de 

mains de 

300.000 germes/gr 
1. 000 germes/gr 

10 germes/gr 
O en 25 gr 

100 germes/gr 

Toutefois, une bonne pratique industrielle 
superieure en ajoutant aux valeurs suivantes: 

peut garantir une qualite tres 

Charge totale: 
Coli ides: 
Salmone11e, E.coli, 
Staphylocoques: 

100.000 germes/gr 
100 germes/gr 

absents 

Ceci advient si la matiere premiere est d'excellente qualite hygienique et 
sanitaire et si elle est transformee dans des conditions de fraicheur 
naturelle en temps tres reduits depuis leur arrivee et par des operations 
preparatoires effectuees tres rapidement, en maintenant le produit en etat de 
refroidissement pendant les temps d'arret et en operant avec le plus de 
delicatesse possible et dans des conditions optimales d'hygiene pour le 
personnel convne pour les etablissements et l'environnement. 

Heme les transports du produit congele doivent etre effectues avec des moyens 
a regime de temperature avant la charge et predisposes pour maintenir le 
produit A la temperature adequate qui ne doit jamais depasser les -1a· c. 

En conclusion, on peut affirmer que la technologie et la qualite du surgele 
garantissent au consommateur la qualite du produit decongele et cuit 
equivalente a celle obtenue directement par des matieres premieres fraiches. 

Pour assurer cette qualite, des regles doivent etre respectees pendant toutes 
les phases du cycle de transformation du produit fini. Ces regles peuvent Atre 
ainsi resumees: 

- Matieres premieres d'excellente 
transformees dans des conditions 
reduits depuis la peche du projuit. 

qualite hygienique et sanitaire, 
de fraicheur naturelle en temps tres 
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Operations preparatci:es executees rapidement en maintenant a 1'etat de 
refroidissement le produit pendant les temps d'arret et en le traitant avec 
le plus de delicatesse possible et dans des conditions optimales d'hygiene 
pour le personnel, l'etablissement et l'environnement. 

- Surgelation rapide des produits et confections avec des epaisseurs modestes 
de fa~on a atteindre la temperature de -~s· C en moins d'une heure. 

Conditionnement par adoption de materiaux, de formats et de dimensions Qui 
eliminent les poches d'air et qui permettent un contact entre 
produit-confection-moyen refrigerant et garantissent l'impef1114ibailite a 
l'air, a la lumiere, a la vapeur d'eau et qui soient inattaquables de la 
part de l'aliment. 

- Conservation du produit dans des cellules refrigerantes a -28/-30" c avec 
une distribution efficace d'air froid, une bonne capacite thermique et une 
garantie de temperature constante. 

- Transport de l'etablissement de production aux points de vente par des 
moyens a regime de temperature avant le chargement et thenniquement 
pre-disposes. 

- Rculement des confections dans les installations frigorifiques des points 
de vente et maintien de la temper~ture a -18" C. 

Pour obtenir une amelioration de la qualite il est done fondamental, dans le 
cas des produits congeles, d'observer les regles etablissant la bonne qualite 
de la matiere premiere et de maintenir de fa~on adequate les conditions de 
temperature dans les differentes phases de preparation du produit. Toutefois, 
etant donne l'importance extreme de la rapidite c'execution des operations 
preparatoires, la formation du personnel emp1oye joue un role fondamenta1 et 
l'augmentation de la qualite du produit est done liee a l'investissement dans 
la formation du personnel. 
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CONCLUSION 

D'apres l'analyse effectuee sur les trois principaux produits, a savoir le 
concentre de tomate, le fromage et les produits de la mer, qui definit les 
points critiques sur lesquels intervenir pour ameliorer la qualite, on se rend 
compte qu'on parvient a une amelioration de la qualite des produits moyennant 
l'apport du caractere professionnel des ressources humaines grace auquel on 
obtient une qualite qui est non seulement conforme aux regles mais aussi 
competitive. 

En procedant done par des systemes d'information et de formation du personnel 
constants et adaptes, les entreprises du secteur agro-industriel en general et 
des sous-secteurs de la tomate, du fromage et des produits de la mer en 
particulier seront en mesure d'ameliorer la qualite de leurs produits par une 
action continue qui deviendra partie integrante du precede de distribution en 
contribuant a la realisation de la Qualite totale, objectif auquel toutes les 
entreprises devront viser pour leur croissance et leur penetration sur les 
marches internationaux. 
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