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Le secteur des plats préparésa base de poisson est en plein dével oppement. L'évolution
des modes de vie favoriselargement leur consommation. La diminution du tempsconsacréa la
cuisine, l'attrait pour les plats légers comme le poisson, l'augmentation du nombre de
monofoyers,...sont autant de causes responsables de leur progresson. Les innovations de
produit dans le secteur du poisson sont courantes et technol ogiquement vari ées, toujours pour
répondre aux attentes grandissantesdu consommateur. Celles-ci Sappuient sur ure recherche
marketing.

Ces divers aspects nous ont particuliérement intéressé e nous ont amené a traiter le
théme des plats préparés. Nous avons étudié les différentes technologies adaptées aux plats
préparés, I'économie de ce secteur, ains que la saladiére de thon. Sur cet exemple & suite a
I'étude du diagramme de fabrication, nous avons mis en place une démarche HACCP. Enfin,
du marketing-mix a été appliqué a un concept de produit, a la suite de contacts et d'une
enquéte.

I-LESDIFFERENTESTECHNOLOGIESDE CONSERVATION

L 'appertisation.
C'est un procédeé de stérilisation sous emballage étanche (métallique, verre, au autre). 1l
est le plusancien industriellement, donc le plus connu.

Lacongelation - |asurnelation.
Cest un procédé de conservation a froid. La particularité de cette conservation est
gu'dle est pluslimitée dans|etemps, par rapport au procéde antérieur.

1- Lesprincipes de conservation

1.1- Ladestruction des micro-organismes

* par action delachaleur

- cuisson traditionnelle ((cuissoninférieure a 100°C»,
- pasteurisation,

- stérilisation,

- micro-ondes,

- Ultraviolet.

* par action de rayonnementsionisants (stérilisation a froid) :
- électronsaccé érés,

- rayons gamma, X

- rayons ultraviol ets.



1.2 - Inhibition de |a proliférationdes micro-ornanismes

Il ne sagit pas dune éimination des micro-organismes mais d'un blocage de la
prolifération de ceux-ci. On utilise soit la réfrigération par abaissement de température (0 a
3°C) puis mise sous vide, soit lacongélation, soit 1a surgélation.

2-Lacuisson

La cuisson rend comestible les produits alimentaires crus, un grand nombre ne |'étant
pas tant qu'ils sont crus. Elle les rend agréable a déguster et permet leur conservation par
réduction de l'aw et élimination des bactériesindésirables.

Cette conservationest :

- de courte durée s rien de particulier n'est fait pour éviter la recontaminationnaturelle,

- de moyenne durée dans un récipient fermé, au froid positif,

- de pluslongue durée s les aliments sont ensuite congel és, pasteuri ses ou appertisés.

La cuisson en autoclavea une fonction premiere qui est la cuisson des produits, elle
permet également la pasteurisation et la stérilisation, que nous allonsaborder danscette partie.

La cuisson sous vide est devenue une véritable technique de conservation, celle sous
CO2 est plus récente.

La cuisson par énergiesradiantes (W,IR, HF) n'est pas un mode de conservation. La
pénétration de ces rayonnementsdans la matiereest faible. C'est une cuisson par induction.

3-Lacuisson sousvide

Le vide peut se définir par I'é&at physique d'un milieu fermé caractérisé par une
pression (gaz raréfié) inférieurea celle de I'atmosphere naturelle (pratiqguement de 100 mbar a
10-6 mbar). L'enceinte a vide est le plus souvent congtituée par un emballage étanche,
rétractable ou non (par exemple une barquette recouverte d'un film étanche, scellé, en général
transparent, et qui supporte I'étiquetage réglementaire).

3.1- | 'aspect microbiologique

Laraison d'étre du procédéest la modification de I'atmosphére résiduelle au contact du
produit isolé, afin de limiter le développement des micro-organismes. En présence de micro-
organismes, on constate une réduction de la teneur en O, et un accroissement de cdleen CO,.
Il y ainhibition partielle des germes aérobies et des micro-organismes par ce procédé. Bien
entendu la nature, I'état initial du produit et la température de conservation apres traitement,
ont uneinfluence sur ses qualitésorganoleptiqueset sur laDLC.




La cuisson sous vide est une méthode de conservation qui est adaptée aux plats
préparés a base de poisson.

3.2 - La variante dela cuisson sous CO;

A baréme constant, il y a augmentation du taux de destruction des micro-organismes,
soit une meilleure stabilité des plats préparés. Pour un codt de traitement inférieur, an constate
une destruction identique et une meilleure qualité hygiénique.

La méthode sapplique de deux manieéres:

- sur des barquettes semi-ouverteson fait le vide dans I'autoclave, on introduit | e CO,,
puison procede a lafermeture définitiveen conditionnement aseptique,

- sur des produits en vrac I'ambiance en CO, est plus pénétrante et les résultats sont
meilleurs, on pratique ensuite un conditionnement aseptique. Ceci permet des traitements
différenciésde chague produit entrant dans un mélange (plats cuisinés). Par exemple, pour une
recette contenant du thon d'un niveau bactériologique moins bon a I'arrivée, il sgatraité plus
severement que les autres composants d'un meilleur niveau auquel il sera mdangé avant le

remplissage.

3.3- La préparationdes plats cuisinéssous vide

- obtention de lamarque de salubrité

- qualitédes matieres premieres: de premierefraicheur et parées hygiéniquement,

- manipulation : traitement des denrées dans des conditions d'hygiéne rigoureuses, par
un personnel compétent, tenu avisé et informé,

- préconditionnement en sac ou barquette,

- mise sous vide du produit et fermeture immédiate du sac,

- cuisson immédiate : appliquer les barémes prescrits,

-refroidissement immédiat et rapide souvent par modification de I'ambiance de
I'enceinte sans manipulation ou déplacement des barquettes,

- sSéchage externe s nécessaire, habillage ou étiquetage définitif, mise en carton et
palettisation,

- stockage en chambrefroide.

3.4 - Ladurée de vie des plats cuisSinés sous vide

Ladurée de vie dépend de la valeur pasteurisatrice obtenue. Le fabriquant indique une
durée limite de conservation (DLC). Le maintien entre 0°C et 3°C pendant le stockage est
impose. La valeur pasteurisatrice (VP) dépend de la température a coeur du traitement
thermiqueet desadurée. LaDLC et afixer a:

- 21 jourss latempératurea coeur est de 65°C et VP supérieure a 100,
- 42 jourss latempératurea coeur est de 70°C et VP supérieurea 1000,
- 6 jours, dans lesautres cas.




3.5 - Lesavantages et |esinconvénientsde | a cuisson sous vide

Avantages:
Les qualités organoleptiques et nutritionnelles sont optimales par ce procgdé Cela

présente un intérét pour les restaurateurs de cuisines collectives, les traiteurs & les repas
rapides «a la maison)).

|nconvénients:

Le fabriquant doit maitriser le développement des micro-organismes anagrobies de
maniere rigoureuse. En effet les principaux responsablesde la contamination sont Clostridium
perfringens €t botulinium et ces germes sont particulierement toxiques. L e fabricant cherche
un compromis entre une pasteurisation auss 1égére que possible pour respecter les valeurs
nutritives et les qualités organoleptiques du produit et la DLC souhaitée. Dans ce procédeé il
faut étre vigilant (effectuer des contréles de prélevement) avant (matiéres premiéres), pendant
et aprésle processusde fabrication.

En conclusion, cette technologie est bonne et compétitive a beaucoup dégards M ai s de
nombreuses précautions sont nécessaires. On arrive a un bon niveau de qualité, devariété, de

securité et de facilité d'utilisation. La DLC est améliorée, sous réserve de maintien au froid,
seule contrainte qui N'est pas toujours respectée.

4 - La pasteurisation et la stérilisation

4.1 - Le principedela pasteurisation

Lapasteurisation consistait a I'origine a porter latempératuredun produit ax environs

de 70°C pendant un temps tres court de I'ordre de 15 secondes, suffisant pour détruire les
micro-organismes pathogenes mais pas les spores thermorésistantes. L 'opération et suivie d'un
refroidissement rapide. Pour les produitsa DLC courte on va le plus souvent au ddade 75°C,
sanstoutefois dépasser 85°C, seuil de probleme d'évolution de caractére chimiqueinterne pour
les produits dits fiais. La padteurisation vise I'dimination des risques mgeurs de
contamination alimentaire. Elle est percue par le consommateur comme une préservation de
courte durée.
Cette DLC n'est valable que sous réserve de maintenir le produit traité sous emballage, c'est a
direa l'abri de I'air pour éviter la recontamination externe, et a température comprise entre 3°C
a 5°C pour éviter la recontamination par dével oppement des micro-organismes non totalement
détruits(les spores).

4.2 - Le principe de la stérilisation




La stérilisation est la destruction totae de tous les micro-organismes vivais Il y a
destruction des spores. Pour éviter de dégrader le produit, on fixe des limites. 11 sagit pour le
procédé thermique, d'un compromis temps-température, exprimé par une valeur stérilisatrice.
On vise une préservation profonde se traduisant par une durée de conservation pluslongue. En
fin de compte, une stérilisation est une pasteurisation plus poussée qui détruit les spores
bactériennes.

5-L'appertisation

5.1- Définition

Il sagit d un procédé aliant la stérilisation pour détruire les micro-organismes et la
conservation dans un récipient étanche a I'abri des contaminations extérieures. Il existe des
appertisés de premiere transformation (e thon) et de seconde transformation (hors d'oeuvre et
plats cuisinés en sauce). Les appertisésde seconde transformation peuvent utiliser des produits
surgelés ou congelés comme matiéres premieres (saladiere de thon : |égumes surgelés et thon
congelé). La date limite d'utilisation optimale (DLUO) est de 2 a 4 ans pour la plupart des
produits, ce qui est considérable et pratiguement inégalé par les autres méthodes de
conservation.

5.2 - Lesvariantes de |' appertisation

* |'appertisation traditionnelle, appliquée a tous les produits. C'est le procédé utilisé
pour la saladiérede thon. Il sagit de:
- remplir le récipient avec le produit a conserver,
- le fermer soigneusement et hermétiquement,
- le stériliser (baremea suivre) et
- le refroidir rapidement.

* |'autostérilisation. Réservée aux produits acides, liquides ou pateux, cette méthode
n'est pas utilisée pour les plats préparésa base de poisson.

* |améthode aseptique. Il sagjt de :
- stériliser la masse du produit,
- larefroidir pendant le transfert,
- remplir la boite en enceinte stérile et fermer hermétiquement.
(Rosset R., 1994).

5.3- Lesrécipients utilisés pour |' appertisation

* lesemballages en verre



Le pot en verre, doit avoir une bague qui permet I'application d un bouchege étanche,
capable de résister aux traitements nécessairesa la conservation des produits finis. Eh outre, il
doit étre chimiguement inerte vis a vis des aliments. Sa transparence permet |amiseen valeur
et nécessite impérativement une présentation irréprochable. Certaines précautions de
manipulation doivent étre prises au cours des différents convoyages, du fait delafiagilité du
verre. La capsule, pour un pot industriel destiné a la conserve, est un couverclede forme
appropriée au bouchage choisi, capable d'assurer |'étanchéité du récipient, en vuede préserver
letraitement et la conservation des produitsemballés.

* |es boites métalliques

- les boites en fer blanc: I'acier utilisé peut étre plus ou moinsrésigant a la
corrosion. Dans le domaine des poissons, le choix dépend de la nature de I'aliment, du pH, des
voeux et habitudes des consommateurset du matériel dont dispose I'industriel pour réaliser son
produit fini. Tous les alimentssont plus ou moins acides et réagissent avec |e méd e1 donnant
de I'nydrogene. L'aliment est classé en peu agressif, agressif et sulfurant. Certains poissons
sont des produits sulfurants car pendant la stérilisation ils donnent nai ssance a descomposés
soufrés susceptibles de se combiner aux métaux (par exemple le thon prend un galt au contact
de I'étain). L'arrivée de la boite en aluminium a permis d'édiminer lamigration del'é&an entre
le contenu et le contenant donc d'Gter le godt particulier reconnaissable quelques mois plus
tard.

- les boites en aluminium: en France, 35% des boites de conserves pour les
poissons (thon) sont en auminium. Les plus utilisées sont les aluminium-manganése (boite
avec couvercle a ouverture rapide). Les boites sont fabriquées par emboutissage duméa verni
sur ses deux faces, préalablement passive par substitution de la couche d'aluminium naturelle
par un film qui favorise l'adhérence des revétements. I1 existe deux types e vernis, les
epoxyphénoliques et les organosols vinyliques. En raison de leur plus fable résistance
mécanique, il faut veiller a la présence d'une contre-pression au cours de la stéilisation et du
refroidissement.

* |les embal lages soupleset semi-rigides

- les conserves souples: ce sont des emballages constitués ce matériaux
plastiques du type polyester, polyamide, polypropyléne prenant en sandwich ue feuille
d'aluminium. Les combinaisons sont multiples et adaptées a chaque produit. L atechnologie est
sensiblement différente de celle appliquée aux emballages traditionnels. Les produits sont
conditionnés sous un vide maximum en évitant de souiller les bords du sachet, 13 ai doit étre
effectuée la soudure. Lafermeture est réalisée par une soudure dans des machinesa cloches.
Les matériaux mis en oeuvre peuvent supporter une température allant jusqu'a 135°C. Compte
tenue de sa fragilité, |a conserve souple est commercialisée dans des suremballages en carton.
Les principaux avantages sont un respect des qualités organoleptiquesdu produit gréce a un
temps de stérilisation pluscourt et une facilitéd'ouverture.

-les _conserves semi-rinides: elles sont composées d'une barquette en
aluminium de faible épaisseur et d'un couvercle thermoscellé de méme composition ou d'un
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opercule avec une languette de décollage. Ce type de récipient convient aux platspréparés a
base de poisson. 11 nécessite les mémes précautions de fabrication et de vate que les
conserves souples.

5.4 - Laconservation des produits de la mer

La résistance de la plupart des bactéries et des spores bactériennes a lachaleur est
maximale dans une zone de pH proche de la neutralité et décroit rapidement lorsguele milieu
est plus acide. Dans des produits acides, | a destruction des micro-organismes par lachaleur est
relativement plus facile que dans les moins acides.

* les conservesacides: pH inférieur a 4,5

Elles ne permettent pas le développement des germes sporulés comme Clostridium
botulinum, ni des bactéries responsables des toxi-infections alimentaires (Salmonelles,
Staphylocoques), qui cependant peuvent survivre. Le traitement thermique doit ére suffisant
pour détruire celles-ci, laflore acidophile (levures, moisissures, bactéries acidophiles) et pour
inhiber les enzymes d'origine organique. Le produit du type marinade est soumis a des
températuresinférieures a 100°C, jusqu'a atteindre au moins 85°C a coeur.

* |es conserves non acides: pH supérieur a 4,5

Le traitement thermique doit garantir un effet stérilisateur adéquat contre les spores et
autres bactéries pathogenes. Les toxines doivent étre absentes et les enzymes microbiennes
inactivées. Des températures supérieures a 100°C sont appliquées, souvent comprises entre
115°C et 121°C. Dans le cas des produits de la mer, la plupart des conserves fabriquées sont
dites non acides.
( Nicolle J. P., Knackaert C., 1989).

6 - Lestechniquesdu froid

Cestechniques font gppel a I'abaissement de latempérature pour prolonger la durée de
conservation des aliments. L'effet du fioid sur les produits alimentaires doit son pouvoir de
conservation a I'élimination de I'eau qui, transformée en glace, annihilel es activités. L'activité
microbienneest tres ralentie et |es activités enzymatiques considérablement réduitesdu fait de
la réduction de leur espace de liberté ou de mobilité dés le début de la croissance cristalline
(nucléation).

6.1 - Lacongélation-surgélation

Ladifférence entre ces deux techniquesréside dans lataille des cristaux de glace issus
du refioidissement jusqu'a-18°C.

* lacongélation



Un refroidissement lent provoque la formation d'une quantité moyenne decristaux de
glace de taille relativement importante par rapport a celle des cellulesdu produit. Leurs arétes
peuvent percer et endommager la paroi des cellules peu résistanteset favoriser uneexsudation
lors de ladécongélation.

* lasurgélation

On provoque un pré-refroidissement dés la fin de la préparationd u  produit pré&t a étre
surgelé. Ce refroidissement porte sur de faiblesépaisseurs du produit. Puis, celui-ci et soumis
brutalement a une température plus basse que pour la congéation (environ -40°C), afin quele
coeur du produit atteigne trés vite -18°C. On constate la formation de cristaux de petitetaille a
I'intérieur descellules. Lors de ladécongéation, le produit est bien restitué.

6.2- Lesmoyens industriels

* le froid mécanique.

Il est a produire sur chague instalation et en quasi permanence. Il entraine un
investissement spécifique et une consommation d'énergie éectrique permanente. Il consiste a
comprimer un liquide réfrigérant puis a le détendre pour obtenir le refroidissement recherché.
Lestempératuresobtenues oscillent entre-30°C et -45°C.

* le froid cryogénique.

On utilise le refroidissement brutal accompagnant la détente de gaz. Elleet provoquée
dans un systéme d'accueil, situé autour du produit a refroidir. On obtient environ -190°C pour
leN; et -80°C pour |e CO,.

* lefroid mixte.

Le procédé permet de protéger des produits qui supportent ma les agressions et les
chocs mécaniques. Il se forme un croltage tres rapide par cryoréfrigération. Le produit est
donc durci et congelé superficiellement a coeur. Cette gaine de glace joue le rlle d'enceinte
contre I'exsudation (perte de poids) et les pertes d'ardbmes. Ce procédé est utilisé dans | e cas
des fruits rouges, des légumes, des viandes et des produits de la mer (cela concerne des
produits unitairesd'environ 40 grammes).

6.3- Les équipementsles plus courants

* ]a surgélation par contact direct avec une paroi : le fluide frigorifique issu de la
compressionmécanique refroidit les parois.

Matérielsutilisés : plagues pour des blocs de 10 a 15 kg, courroies ou bandes pour des
produits de 15 a 40 mm, tambourset rotatives pour des blocs de produits en sachet-film épais
(60 a 85 mm) et de grande dimension (viande, poisson des navires usines).

* |a surgélation dans I'air ou dans un fluide gazeux : malgré une fai bl e conductivité et
un co(t en énergie élevé, c'est latechniquela plus courante pour les produits en vrec.



* |la surgéation utilisant des fluides cryogéniques: surgdation par immersion dans un
liquide a basse température (a bord des thoniers bateaux usines) ou par pulvérisation quand
les produitssont de petitetaille.

En conclusion on peut congtater que le choix des moyens de congél ation dépend de la
nature, de laforme, de laquantité de produit a traiter et des usages qui en seront fats
(Rosset R.,1994).

Il -LESPLATSPREPARES

Toutes technologies confondues, les plats cuisinés représentent 310 000 tonnes en
volumes (cumul année mobile en septembre 1996) et 7,5 milliards de francs de chiffre
daffairesen France (Monzie, 1997). La conserve, marché le plus lourd en volume (80%) et en
valeur, sérode. De part son importance,{fl(,entraine dans sa chute I'ensemble du secteur qui
baisse de 1,4%. Le Fais est le plus petit segment mais sa croissance compte dax chiffres
(environ 20%). Le surgelé quant a lui se développe gréce a un concept nouveau: le sachet
proportionnable.

Le plat préparé d'avance, d'apresi'arrété du 26 juin 1974, es « un plat de viande ou de
poisson accompagné d'une garniture». Depuis, la notion de plat préparé ou cuisné sest
largement étendue, €elle comprend également les entrées salées telles que les pizzas, les
quiches,... Ces aiments ne seront pas traitésdans notre éude car nous |es considérons comme
trop différents de notre produit. Pourtant, les chiffres de la production de plas cuisinés
peuvent passer du simple au double (soit de 300 a 600 mille tonnes) selon | es produits entrant
en compte.

Nous alons éudier plus en détail le marché de chacun de ces secteurs & aborder
notamment le théme des plats cuisnés a base de poisson. Puis, nous verrons les sources
d'approvisionnement des industriels, les marques et les produits qu'elles proposent, les circuits
de distribution, le tout en y incluant la restauration hors foyer et nous dresserons le profil du
consommateur de ces préparations. Enfin, nous nous intéresseronsplus particulierement aux
sdlades, theme privilégiéde notre éude.

1 - Lesdifférents conditionnements

1.1- L'appertise

L'appertisation représente le premier procéde utilisé pour la conservation des plats
cuisinésen France. Sur les 400 000 tonnes produitesen 1992, auxquelles il faut gouter 20 000
tonnes de sal ades de poissons, le marché se répartissait comme suit :

o 40% de plats fiancais, principalement de cassoul e,

o 23%ditaliens,

o 10% d'exotiques(couscous, paéllaavant, taboulé et chili con carne maintenant),
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14% de légumes,

e 10% de sauces,

3% de divers autresproduits (tels que les gratins).

Depuis, les plats italiens ont perdu des parts de marché, vraisemblablement par
lassitude des consommateurs. Intéressés par la découverte de nouveaux goQts et par la variété,
ils sen sont détourné et leur ont préféré les recettes exotiques. On peut remarquer que la
guantité de plats cuisinés a base de viande est largement supérieure a la quantité ceceux a base
de poisson.

Bien qu'en |égére régression, le marché de la conserve est globalement gable Pourtant,
le haut de gammetire son épingledu jeu et progressede 0,6% gréce a |'apparition de nouvelles
recettes qui dynamisent le marché. Aing, on constate que le concept des recettes tournantes,
venu du rayon frais, se retrouve dans la conserve. Il faut dire que le retrait des boites de
canneloni de Panzani et de bourguignon de William Saurin survenu en début de cete année a
refroidi les consommateurs. De ce fait, I'ensemble de la profession se diversifie et integre de
nouvelles recettes a sa gamme. Une partie concerne les volailles, 'autre |es poissons. Par
exemple Saupiquet a récemment lancé sur le marché du thon a I'américaine, des paesen forme
de poissons. Il a également lancé un taboul é de la mer, qui a enregistré des résultatsfavorables
malgré un &té défavorable a sa consommation. Méme Buitoni a créé des raviol;j au saumon et
Panzani des Ravioli richesau poisson. Apres un an de commercialisation, {flﬁi’z*dit ddaconquis
1% du volume des conserves de plats cuisinés et 5% du volume des conserves de plas cuisinés
haut de gamme.

Les consommateurs réclament soit de 'authentique, soit du réve. Cela a entrainé le
développement des plats cuisinésexotiques, essentiellement a lavolaille, dont lesrecettes sont
dinspiration chinoise ou indienne en mgjorité, et des recettesde terroir, de plus en plus haut de
gamme, contenant des matiéres premieres nobles. Les conserves de terroir sont fabriquées par
une grande proportion de PME car €lles ne nécessitent aucune innovation et sont basées sur un
savoir-faire ancestral. Toutefois de par leur taille, la part de ces entreprises ar le volume
global restefaible par rapport a I'ensemble du marché.

Pourtant, la conserve de poisson conndit une situation contrastée. L es industriels ne
sont pas avares d'innovations et d'actions promotionnelles pour rajeunir I'image dun produit
vidllissant, a clientéle traditionnelle. Mais c'est uniquement gréce aux produits élaborés
commeles hors d'oeuvres et les salades que les volumes ne diminuent que de 1,4% (les salades
ayant augmenté de 6,8%), (Renard, 1996). Les conservesde plats cuisinés a base e poisson se
différencient des autres conserves de la mer par leur mode de consommation chaud. Mais cela
reste un segment modeste. L'offre et essentidllement dédiée aux plats individuels en
barquettes qui représentent environ 1400 tonnes. En effet, c'est le surgelé qui mae la danse
pour les plats cuisinés pour deux personnes. Les conserveurs fabriquent plut6t des boites de
280 a 300 grammes, individuelles(Caméane, 1996).

Apres un dével oppement important des conserves en forme de barquettesau milieu des
années 1980, on remargque maintenant un retour a la tradition avec le retour de la boite ronde,
d'aprées Yves Michelon, directeur de la C.S.C. Cest cependant sous cette forme qu'était
apparue la majorité des recettes a base de poisson car, de par sa forme, cette boite nécessitait
un temps de stérilisation plus court que la boite ronde et permettait de mieux conserver les
qualités gustatives du poisson. En effet, misa part le thon, le poisson est un diment fragile qui



ne supporte pas une cuisson trop longue, et qui supporte par conséquent mal la stérilisation.
Pourtant le consommateur se détourne de ce type d'emballage. Les industriels tentent de le
reconquérir par |'utilisation de barquettes tout en carton qui permettent dére passées
directement au four puis d'ére mangées a méme la boite. Plus écologique, techniquement au
point, cet emballage est encore cher. I n'est actuellement utilise qu'en restauration hors foyer
(R.H.F.). Maisdans le domaine des plats préts a manger aprés passage au four, lesurgdé a pris
une certaine avance (Coulaud, 1996).

1.2 - Lesurgelé

Les plats cuisinés sont apparus dans le rayon des surgelés avec | e maintenant célébre
"Poisson a la bordelaise” de Findus, en 1967. Devant son succes, la gamme seg tres vite
élargie, principalement dansle domaine des plats a base de poisson car ce dernier et trés bien
adapté a la technologie du surgdé. Or les ménageéres I'apprécient mais ne svat pas le
préparer. Encore maintenant, il existe au moinsautant de plats préparés a base de poisson qu'a
base deviande en linéaires.

Les plats cuisinés surgelés sont plus dynamiques que ceux de |'appertisé, & ce depuis
plusieurs années, et moins chers que ceux du frais. Leur quaité e proche du fids avec un
prix moindre, ils sont, de plus, pratiques. IIs pesent donc désormaisaussi lourd gue l'appertisé
car ils constituent la priorité des industriels du froid. Cela se traduit par de nombreuses
innovations dans ce secteur : 50% des références lancées en 1995 ont été des plas cuisinés.
Une des plus récenteginnovationgest le sachet proportionnablequi a fait faire un bond au
marché. Mais les industriels e les distributeurs se demandent sil finira par grignoter les
volumes des produits classques en éuis. En atendant la réponse, les innovations se
poursuivent. Apres les Iégumes, le proportionnable a été adapté aux plats préparés et il
représente 20% de ce marché, avec 20 000 tonnes. 11 est, en 1995, responsable e la presque
totalité du chiffre d'affaire additionnd (soit 7%) de ce marché, en ne comptant q.eles sachets
familiaux, de plus de 750 grammes. Le portionnable "porte" le marché, mais les courbes
sinfléchissent par rapport a I'an dernier et le niveau optimal de diffusion serait donc atteint.
Les sachets et |es étuis seraient complémentaires. On remarque cependant que la préférence du
consommateur, lorsque les recettes sont a peu pres équivaentes, se porte sur | e sachet, d'autant
plus facilement que I'espace qui leur est accordé en linéaires sest accru. Il remplace aussi
I'individugl car le prix est inférieur et les produits sont généralement plus élaborés. A tout cela
s'ajouteles événements conjoncturelsqui ont poussé Marie a se consacrer aux plas de deux-
trois personnes plutét qu'aux individuelset Findus a retirer ses lasagnes fabriquéesen Grande-
Bretagne. 11 est évident que l'arrivée des marques de distributeurs (M.D.D.) qui sont d'autant
plus économiques, devrait accentuer le phénomeéne.

Pourtant, les formats classiquesont une chance de survie sils se reconcentrent sur les
recettes allégées-équilibrées ou exotiques, les premieres parce qu'elles contiennent une bonne
part de légumes, ce qui les rend plus économiques a produire et les secondes parce qu'elles
peuvent étre venduesa un prix pluséeveé en raison du phénomene de mode de ces produits.

Les avantages du proportionnable sont justement la portionnabilité mas aussi la

rapidité de cuisson, la "participation de la ménagére" a la préparation et I'embalage plus
écologique. De trois recettes basiques en 1994, on et passé a 13 au début de I'année 1996.

-11-



L'ouverture vers le poisson date de mi-mai 1996 avec le "Parmentier de poisson” (que l'on
croyait jusqu'alors réservé a la cuisson au four) et la "Poélée du pécheur”. M émelglo se lance
dans ce créneau avec des recettes uniquement a base de poisson et a été suivi dgus par les
marques de distributeurs. Certains industriel ssinquiétent pourtant du risque de dégradation de
I'image du surgelé car, dans cette technique, les ingrédients sont cuits sfparément puis
assemblés: ils ne mijotent donc pas ensemble. Les consommateurs qui privilégient le sachet a
I'éui le font donc pour une question de codts et non pour les qualités sensoriellesdu produit.
Afin de valoriser le produit auprés du consommateur, une deuxiémeinnovation avulejour : le
sachet a fond plat, qui permet de le ranger tant en meubles froids qu'en bacs dansles G.M.S,,
le rendant plus visible aux consommateurs ; les qualités organoleptiques ne st pas  pour
autant modifiées(Reidiboyn, 1996).

Dans ce domaine égaement le consommateur se lasse des recettes trés traditionnelles
comme les lasagnes et le hachis parmentier et se tourne vers les plats exotiques. C'est un
deuxieme segment dynamique. L'éui individuel pour subsister doit en profiter, car c'est un
format qui encourage I'essai des produits nouveaux, ce qui est a lamode a I'heure actudle. Les
industriels doivent malgré tout adapter |es recettes au golt frangais. Laencore, oncongtate que
les M.D.D. se lance dans ce créneau, notamment Carrefour avec Hakao (bouchées de
crevettes).

13- Lefrais

Le marché est dominé par lesrecettestraditionnelles: 55,6% en volume di marché est
congtitué par les plats a base de viande et de volaille, 17,8% par ceux a base de poisson (avec
une progression de 13%) puis viennent ceux a base de pétes (qui ont la progression la plus
importante: 13,7%). Ce marché est dynamise par I'arrivée incessante de nouveautés dont les
fameuses recettes tournantes ou saisonnieres (choucroute aux choux primeurs) € les recettes
associées aux noms de grands cuisiniers, ces derniers servant a cautionner la recdte Dans le
rayon fiais-libre service, les plats familiaux représentent 51,8% du volume (avec une
progressionde 3,9%), lesindividuelsprogressent de 9,7% et |es exotiques progressent de 11%.
Les marques de distributeursabsorbent 15,3% du marché. Toujoursen raison delacrise de la
"vache folle", on a vu apparditre récemment dans ce rayon des lasagnes qui se déclinent au
saumon chez Nicolasde Montfort (rayon traiteur et libre-servicepar 3 kg) ou aux fruits de mer
et au poisson (les Océanes de Sodebo) et des filets de poisson aux lentilles veates du Puy
(Fleury-Michon).

Ce marché est caractérisépar une grande diversité de recettes. 11 est en effet dichotome.
45% de la production est vendu en restauration hors foyer, marché trés demandeur ce variétés.
Cette variété porte tant sur les gammes de produits proposés, que sur leur format qui peut aller
de l'individuel, demandé en restauration commerciale, aux plats de plusieurs kilogrammes,
plus économiques pour la restauration sociale. Le fiais congtitue un marché particulier en
G.M.S, car on y constate un trés fort taux de fidélisation. Selon le rayon, les attentes du
consommateur changent:

* choix et modernité en libre-service,

* qualitéet servicea lacoupe,

* fraicheur et praticité au rayon fiais pré-emballé.
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1.4 - Le lyophilisé

Maggi du groupe Nestlé est le leader du marché des plats cuisinés déshydratés avec
59,7% des parts de marché. Il est suivi de Royco (Lustucru) et Knorr. C'est un marché en
expension (plus 17%%o) et qui pese 175 millionsde francs en 1996, en dépit des critiques émises
quant a la saveur de ces produits. Les consommateurs de ces produits leur reconnaissent une
facilité et une rapidité de préparation telle quils acceptent la qualité sensorielle moindre du
produit. Ce secteur profite de tendanceslourdes:

e augmentation du nombre de monofoyers,

e Vvoguede l'exotisme,

e destructuration desrepas.

Maggi vient de lancer le premier plat de ce type a base de poisson, et plus précisement
au saumon.

2-Lesindustriels

2.1 - Leurs sources d'approvisonnement

Jusqu'il y a quelques années, les approvisionnements étaient essentiellement nationaux
pour des raisons culturelles et économiques. Mais de plus en plus, avec |'ouverture de I'Europe
et l'augmentation des colts de production, les industriels dénationalisent et de ce fait, la
matiere premiere peut également avoir une origine érangére. En 1991, les importations
provenaient des pays suivants:

Danemark 47093 tonnes,

* Coted'lvoire 42878 tonnes,

* |dande 36809 tonnes,

* Allemagne 28859 tonnes,

* Grande-Bretagne 24809 tonnes,

* Sénégal 24703 tonnes.
Source C.CE.

L'approvisionnement est donc mondialisé avec 63% des importations qui ne proviennent pas
delaCEE

L'ensemble des poissons transformés en industrie provient de deux origines. La
majeure partie provient d'une premiére transformation ou les poissons sont éviscérés avant
d'ére congelés ou surgelés, le plus souvent en filets. Les avantages sont | a régularitédes prix,
la régularité d'approvisionnement, une qualité garantie par I'amont et un rendement supérieur
puisque l'intégralité de ces poissons peut étre utilisée. Certainsindustriels préférent le poisson
fias, par exemplepour les préparationsen fiais pré-émballé.

Le thon est la premiere matiere premiére transformée par les conserveries en France
(67%). La magjorité est utilisée par les conserveurs pour fabriquer du thon au naturel. Mais en
1990, il y avait tout de méme 12 000 tonnes de plats préparés en conserves a base de produits
delamer. Les plats préparés surgelés se fabriquent a base de poissons blancs magjoritairement.
Le thon est par conséquent |e poisson le plusimporté (pour la conserve), suivi du cabillaud en
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plaques de filets surgelés. Dans le cas du saumon, méme importé, la majeure patie provient
de I'aquaculture

2.2 - Les différentsgroupes et leurs marques

Dans la conserve, Danone domine le marché des plats cuisinés avec 43%des parts
gréce a ses marques Panzani, William Saurin et les conserveries du Languedoc. G marché
pese 4,3 milliards de francs en hypermarchés et en supermarchés, en 1995. Saupiquet sest
installé sur le segment dynamique des plats cuisinés exotiques et des plats a base de poisson,
ces derniers représentant 1700 tonnes en 1995 et progressant de 15%. Saupiquet réalise 1,6
milliards de chiffre d'affaires dont 20% sur son activité "plats cuisinés'. Grace al renouveau
des plats de terroir, des P.M.E. ont pu se développer sur ce segment car il ne nécessite pas
d'investissements trop importants en recherche.

On retrouve Danone avec une mousseline de homard (William Saurin), la pedla Garbit
aux poissons et fruits de mer et diversravioli ou cannelles a base de poisson et Saupiquet avec
une blanquette de thon, du thon a la provencale, du thon a la basguaise, du taboulé de 1a mer
au thon (Dougin, 1996).

A l'inverse dans les surgelés, il existe une course a l'innovation qui est due notamment
aux PM.E. En effet, la diversification est essentielle pour les entreprises de talle modeste
selon Jean-Michel Piranda, directeur général de Frial. Toutefois, il ne fait aucun doute que les
marques possedant les plus grandes parts de marché et une notoriété importante sont les
marquesissues de grands groupes. On retrouve:

* Findus (Nestlé) avec a coté de son fameux ((Poissona la bordelaise» 14 autres plats
cuisinésa base de poisson,

* Cogesal (Unilever) avec 2 plats commercialiséssous lamarquel glo,

* Cofralim (Danone) avec 15 plats sous |amarque Vivagel et 7 sous la maque Marie,

* Servifraisavec 13 plats (Monzie, 1996)

Un sondage, effectué aupres des entreprises de distribution, permet de classer les
différentes marques. La question était:«de ces familles de produits, quelles sont, sdon vous,
les trois sociétés les plus performantes selon les cing criteres suivants: innovation, packaging,
publicité, promotion consommateur, rapport qualité/prix?». Les résultats sont donnés dans le
tableau suivant:

Innovation | Packaging | Publicité | Promo.Cons. | Qual/prix | Total
Findus 11 10 6 10 4 41
Mc Cain 2 6 14 7 29
Marie 5 3 4 9 21
Bonduelle 4 8 1 13
Vivagel 2 2 3 4 11

Source: L.SA., 1996.

Le fait que Findus soit premier ne surprendrapersonne. Mc Cain, encore récent sur le marché
fait une percée remarquable, laissant Bonduelle et Vivagel, pourtant bien implantés, loin
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derriere. Marie accomplit également une belle performance. De 1983 ou sa notariéé auprés
des consommateursétait nulle, elle passe a 87% de notoriétéassistéeen 1996 (IFOP 1996).

Les plats cuisinés représentent 13 600 tonnes (ou le double selon les sources
dinformation) pour 720 milliards de francs (en progresson de 18,3% & 16,1%
respectivement). Les exotiques et ceux a base de poisson ont un volumede 170 tomesen 1995
(+15%). Sur les 55% des ventes réalisées en G.M.S,, 64,7% des ventes en volume le sont en
hypermarchés et 35,3% en supermarchés. En libre-service, Fleury-Michon et leader avec
44,6% des volumes suivi de Marie (Danone) avec 19,2% (source panels de distributeurs). Ces
deux concurrents ont été protégés de la baisse des ventes liées a la crise de la «vache folle» du
fait deleur orientation volaille-poisson.

3-Lescircuitsdedistribution

Le marché des conserves est approvisionné par quelques conserveurs de grande taille,
non spécialisés dans les produits de la mer mais qui proposent quelques recettesmarines en
complément de leur gamme. Saupiquet est naturellement une exception. Sur I'ensemble des
produitsde la mer, 10% est vendu en RH.F.

Pour les surgelés, sur les % non absorbés par la RH.F., lesG.M.S. dwsorbent 68% en
1995 de la production (Iégumes ou plats prépares), les freezer-centers (magasins re vendant
gue des surgelés) 19% et les home-service (circuit de distribution a domicile, comme Le
bonhomme de neige) 13%. En 1994, les G.M.S. représentaient 66% et I'augmentation de cette
part sest faite au détriment des freezer-centers.

Freezer-
center

% vome |
service i
190/0 ]
G.MS.
68%

Les G.M.S. séparent encore magjoritairement les plats a base de viande de ceux a base
de poisson en linéaire, plutét que de ranger les produits par format de conditionnement.
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Plats cuisinés surgelés en G.M.S. (1° semestre 1996)

Progression en volume par { Progression en vdeur par
rapport a 1995. rapport a 1995.

Plats préparésa laviande - +1

Plats préparés au poisson + 6 + 6

Légumes + 38 + 32

Source Linéaires, 1996.

On peut remarquer que les légumes ont été les premiers en proportionnables donc ils ont été

portés par lavague de succes de ce concept.

Cest un marché qui représentait 45 000 tonnes en 1990, et ou 45% des méeges achétent

réguliérement, donc il existe une certainefidélité au produit.

Lefrais était écoulé pour 2/3 en RH.F. en 1992, et 1/3 en G.M.S. et autrescircuits de
vente individuelle. Maintenant, la R.H.F. sy tourne de plus en plus et ell e absorbe 45% de la

production.

Lademande a domicile des plats cuisinés se répartissait commesuit en 1993
* 85% de |'appertisé,
* * 65% du surgelé,
* 50% du frais,
le reste éant utilisé en R.H.F. (Lacoste,1993).

Plats cuisinés en G.M.S.

250 -
\y-1%
200 -
150 -
A +9%

100 -
50 -

AN +15%

N +14%
- e L B
frais appertisé surgelé

@ en m|II|ers de tonnes Hen centalnes de m|II|ers de francs




Mis a part pour le fiais, les G.M.S. sont tellement importantes pour la distribution des plats
cuisinésqu'dles peuvent imposer leurs conditionsd'achat aux industriels. Elles sxt également
capablesdinfluencer le consommateur.

4 - Lesconsommateurs

4.1 - La consommation a domicile

Les plats cuisinés séduisent pour leur facilité demploi et leur diversté lls ont
progresse en 1994 de 0,6%. Leur diffusion sest accrue au cours de ces derniéres années parce
gu'ils correspondaient a I'évolution des comportements alimentaires. Ceux a bese de poisson
ont profitédans les années 1980 de lamode de I'allégé.

Evolution desmodesdevie

Horairesdes membr/ AugmmtationLe laproportion \ Féminisation du travail

du foyer plussouples de ménages monoper sonne ‘

Y \
Volontéde prendredes Désr de pouvoir manger a Souhait dediminuer le temps
repasindividuelsdanstous n'importequelleheure d'approvisonnement et de
lestypesde ménages prépar ationdesr epas

Conciliation entre équilibre
numtionne et qualitégustative

Augmentation de la demande

Augmentationdutax S// des plats cuisinés
d'éguipement en congélateur
€t fours micro-ondes

Aprés la vague de l'allégé & du diététigue en portions individuelles, maintenant
considérés comme austéres et dépourvus de golt, on constate le développement des recettes
traditionnelles en conditionnement familial ou de recettes exotiques, pour les amateurs de
nouveaux godts, en conditionnement individuel ou deux-troispersonnes.

En 1991, 7,36 milliards de francs ont été utilisés pour I'alimentation a domicile, soit
18,1% du budget des ménages (proportion en baisse) et 232 milliards pour la RH.F. (cantines,
cafés, restaurants,...) soit 5,8% du budget (proportion en hausse).

L'augmentation de I'équipement des ménages en congél ateurset en fours micro-ondesa
permis le développement rapide de ce segment. Ainsi, 80% des foyers possedent un
équipement de stockage a - 18°C, 40% un four micro-ondes.

Le fiais a profité de la cuisson sous vide comme technique de fabrication et du
dével oppement du micro-onde chez les consommateurspour la rapidité d'utilisation.
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Bien que les plats préparés soient des produits élaborés sur lesquels il eg habituel
davoir des marges importantes, on constate dans ce domaine égadement que les
consommateurs se tournent vers les premiers prix. Les fiangais sont en mgorité confiants
guant a laqualité des produits qu'ils peuvent acheter d'oul le développement des hard-discounts
d'une part, et des premiersprix en grande distributiond'autre part.

Le prét-a-manger sest énormément développé. Il touche presque tous les types de
consommateurs. jeunes cadres, célibataires, étudiants, personnes agées, familles avec
enfants,... Certains profils de consommateurs ont toutefois pu ére identifiés (tableau page

suivante).
Critéres Popul ation (%) Consommetion de plats cuiSNés(%)

Age (ans)
-35 26 31
35-50 28 38
50-65 24 19
+ 65 22 12

C.SP.
aisée 13 44
moyenne supérieure 30 29
moyenneinférieure 40 24
modeste 15 3

Famille
homme seul 9 15
femme seule 17 16
couple sans enfant 41 45
couple avec enfants 33 24
Lieu d'habitation

- 2000 h. 25 8
2000-5000 h. 23 19
+ 5000 h. 35 40
agglomération parisienne 17 33

1l faut quand méme remarquer que les attentes varient selon le prix, lesmodes de conservation,
les recettes, |e grammage des portions. On peut repérer trois segments:



Attentes essentielles Profil consommateur Produit consommeéen priorité
service jeunesisolés appertise
~prix _ famille 1-2 enfants (notamment en barquettes)

conservation et préparation C.S.P.faible
sans équipement

service urbains appertise

rapport qualité/prix plutét jeunes urgelé

revenus moyens a éleves allégé

fraicheur et naturel urbains, revenus éleves sousvide

qualité personnesa revenusélevés
repasde fétes

Source: Lacoste, 1993.

La consommation des plats préparésa base de poisson se fait surtout par lapopulation
entrant dans | es catégories suivantes:
13549ans  2") 50-64 ans 3")-35ans 4") +65 ans
1°) sud-ouest  2") région parisienne  3") ouest A sud-est  S5°)est 6°) nord
1°) foyer de 4 personnes et plus
(source: Sécodip et Nielsen, 1995).

Par rapport aux autres produitsa base de poisson, les plats cuisinés sont, aec | es plats
traiteurs, les seuls produits dont la consommation augmente. Cette hausse et due aux
caractéres«nouveautéy et «praticité» quils présentent.

4.2 - Larestauration hors foyer

Elle se développepuiqu'elle est passée de 4 milliards de repasen 1970 a dng milliards
en 1990, soit 1 repas sur 4 (contre 1 sur 2 aux Etats-Unis).

Lesplus grands utilisateursde ce type de plats restent :

-La restauration commerciale: (les cafétérias, les chaines commercides, les
brasseries, les hotdls, les cafés....).

- La restauration collective: la restauration sociale (les restaurants d'entreprises,
les restaurants scolaires) et la restauration de santé (les hépitaux, les maisons de
retraite).

Et de plus en plus des établissementsindépendants.
Les professionnelspeuvent aujourdhui étoffer leur carte ou répondre ponctuellement
aux attentes de leurs convives gréace aux nombreuses gammes de plats cuisnés dont ils

disposent. L'engouement pour les plats du terroir et de cuisine traditionnelle se poursuit, ceci
sans pour autant faire de I'ombre aux plats exotiques. Par ailleurs, il semblerait méme que la
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cuisine ethnique a le vent en poupe, si I'on en juge par l'introduction de nouveaux plats dans
les gammesdes fabricants.

Quelles que soient les technologies utilisées (appertisé, surgdé ou frais sous-vide), les
plats préparés " préts a I'emploi”, ou de cuisine d'assemblage sont, pour le professionnel de la
restauration, une aide précieuse.

Ilssont en effet pourvus de nombreux avantages :

- Faciles a préparer e sans décongélation préalable ou dga cuits, ils ne demandent
parfoisqu'a étre réchauffés.

- En conditionnement individuel ou en multi-portions, le gaspillage et limité voire
evite.

- Atout majeur : une sécuritébactériologiquealliée a laquditéalimentaire.

- lIs offrent aussi la possibilité d'une meilleure gestion par le restaurateur des DL C (s
les produits appertisés se conservent sans probléme pendant une ou deux années, e revanche
les produits surgelés exigent une conservation a -18°C; quant aux produits réfrigérés, ils
réclament beaucoup de vigilance, notamment en ce qui concernelestempératures(0 et 3°C) et
lestemps de conservation, évaluésa environ 21 jours en fonction des produits), (Bravo, 1996).

- lIs présentent une gamme large.

- s permettent de smplifier la logistique et I'organisation, car on  peut nefaire appel
gu'a un seul fournisseur.

- Préts a I'emploi, ils permettent également de diminuer les charges de personnel et
d'équipement.

Toutefois, il existe des freins psychologiques chez le consommateur en restauration
commerciale car le client recherche ce quil n'a pas chez lui et souhaite que le cuisinier ait
réelement préparé le plat. De ce fait, le plat préparé ne parvient pas a simplanter dans les
restaurants. Dans |es cafétérias, 70% des produits peuvent provenir de cette indudrie car la
diminution du gaspillage et du personnd la rendent financiérement renteble. Pour la
restauration sociale, le plat préparé est tres colteux car ces derniers possedent généralement
déjale personnel nécessaire en cuisine. De plus, ce type de restauration peut déduirele nombre
de repas qu'dle aura a servir avec une erreur de 5%. Les pertes sont donc tresfaibles et la
technologiedu fiais ne lesdiminue pratiquement pas.

5- Lessalades préparées

5.1 - Le marché

Il a été vendu 1250 tonnes de salades marines en libre-serviceen 1995 & 14300 tonnes
a la coupe pour un chiffres d'affaires de 652 millions de francs (+16,4%). En dfe, la coupe
propose des gammes plus larges, joue davantage l'effet saisonnier et assure mieux la
promotion des salades marines. Celles-ci sont des produits banalisésque I'on pat trouver en
libre-service, ces dernieres éant concurrencées par le rayon saurisserie. Cependant, les
distributeurs souhaitent développer leur rayon libre-service, ol le client et servi plus
rapidement. Lesindustriels et les consommateurs suivent et on note depuis peu untransfert du
rayon coupe vers le rayon libre-service.
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Les salades préparées sont un marchérécent en pleine expansion, il représentait 35 000
tonnes dont 10 000 tonnes pour la R.H.F, en 1993. Cette forte poussée est due en partie aux
changements d'habitudes alimentaires et ax modes de consommation plus axés s u les
produitsd'assemblage.

Parallélement, |e dével oppement du concept des salad-bars, en restauration traditionnelle
favoriselargement I'emploi de cetype de produits.
En restauration collective, cet engouement pour |es salades préparées s'explique autant par la
réduction des effectifs et la volonté daléger les téches les plus contraignantes : (lavage,
épluchage) que par souci d'hygiéne.

5.2- Lesentreprises

Lesentreprises sont divisées en deux catégories:

généralistes:
* Stalaven
* Davigel-Davifrais
*Caugant
* Martinet
* Fleury-Michon,

spécialistesdes produitsde lamer :
* Néocéa
* Charles Amant
* Cuisimer
* Nutrimer
* Jean-Baptiste Delpierre.

A la coupe et sur le fiais pré-embdlé, Jean Stalaven est leader avec respectivement
21% des parts de marché et 19% (source Stratéga). Sur le segment du frais pré-emballé, les
concurrents sont Salade minute (12%) et Martinet (11,5%). Sur le segment de lacoupe, Michel
Caugant atteint 17%. Enfin en libre-service, Martinet dépasse les 50% d e parts de marché, il
est suivi de Caugant avec 9% et Fleury-Michon (6%). Néocéa rédise la majeure partie de ces
ventesen R.H.F., marchéqui aatteint sa maturité (Renard, 1996).

5.3- Lesdeux types de salades préparéesen R.H.F.

On distingue | es salades préparées assaisonnées fraiches de V™ gamme a DLC de 10
jours et les sdades préparées d'assemblage non assaisonnées, présentes ic sous forme
appertisée, a DLC de 3 ans: la salade composée riz nicois pécheur de chez AMORA.

Concernant les salades fraiches, une premiere méthode dite d'assemblage, consiste a
préparer les recettes a partir de produits déja élaborés: sous vide, surgelés ou appertisés. Ces
ingrédients sont assembl és et assai Sonnés selon une recette précise puis conditionnés..
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Le deuxieme process fait appel exclusivement a des produits fi-ais @ implique une
préparation beaucoup plus lourde. L'industriel doit posséder une légumerie pour les opérations
d'épluchage, de lavage, de découpage, aind que des salles réfrigérées pour les opérations
d'assai sonnement. Par la suite, le processusd'éaboration est identique: il sagit d'assembler les
divers ingrédients selon la recette. Ceux-ci sont alors mélangés et assaisonnés avant d'étre
conditionnés. La plupart de ces opérations sont gérées par automate. L 'assaisonnement
proprement dit Seffectue en salle blanche. Les salades préparées sont le plus souvent
conditionnées dans des barquettes plastiquesthermoformeées, thermoscell ées, s atmosphére
contrdlée. On les trouve également dans des seaux hermétiques. lls sont pratiquesmai s dotés
d'une DLC moinslongue (jour d'ouverture+ 10j.). Danstous lescas, les produitsfiais doivent
suivre une chaine de fioid parfaite. En regle générale, la filiere frais présente un gage de
gualité supérieure a I'assemblage de produits élaborés. De fait, les salades de moindre qualité
sont souvent élaborées a partir de produits saumurés, appertises, dénaturés en godt et en
couleur et qui laissent une mauvaiseimpressiona la dégustation.

Quelles gammes, quel avenir ?

Les incontournables crudités (carottes, betteraves, céleri,..) constituent le cceur du
marché des salades préparées. Cependant, pour séduire les professionnels e anticiper la
demande des consommateurs, les fabricants doivent innover en permanence. Les salades
senrichissent désormais de fruits de mer, de poisson ou de viande. On trouve ass a c6té de
recettes traditionnelles (piémontaise, strasbourgeoise), de nombreuses associations exotiques
(indienne, californienne,..) pour répondre a lademandetrés actuelle du sucré-salé.C'est | e cas
par exemple, de la gamme des salades Maestro chez Génération 5. Enfin, oatans fabricants
n'hésitent pas a développer des gammes pour Sadapter aux différents segmentsdu marché,
comme Jean Stalaven qui a lancé en 1996, quatre nouvelles salades sans porc. D'autres encore
proposent sur demande des produits sans sel pour a restauration hospitaliére. Il faut noter que
I'assemblage en cuisine dingrédients fiais et de produits de quatriéme gamme domne de trés
bonsrésultats mais nécessite un peu de place et de savoir-faire.

Exemples de salades composées a base de poisson en barquettes themoscellées sous
atmosghére contrélée:
blé-thon de Jean Stalaven,

* péche de Davigel-Davifiais,

* cocktail de crevettes de Davigel-Davifrais,

* fruits de mer de Davigel-Davifiais,
Exemple de salades composees a base de poisson appertisées , non assaisonnées :

* rizni cois pécheur d'Amora.
(Trochon, 1996).

Contrairement aux salades appertisées vendues en G.M.S,, les sdades appertisées

vendues a la restauration hors foyer, ne sont pas assaisonnées. Il est du rdl e du professionnel
de larestauration d'apporter latouchefinale qui fera de cette salade une " sal ade maison™.
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11 - LESSALADIERESDE THON

1- Lesingrédientset leur contrble

1.1 - Lethon

1.1.1 - Lesdifférentesespeces

Les espéces ont chacune des qualités et des spécificités propres. L es conserveurs ont
sélectionné les especes et les qualités de thon qui correspondent le mieux aux attentes des
consommateurset a ladiversitégrandissantede ses différentes préparations.

e Lethon blanc: (ou Germon)
On lui associe les premieres conserves de thon : il et par excellence e thon historique. Sa
chair plus blanche et de texture plus séche, c'est pourquoi on le prépare a I'huile. Le
consommateur I'a progressivementdélaisséau profit de I'Albacore.

e | ethon Albacore :
Il est le thon ((emblématique))Son poids peut dépasser les 100 kg. On | e péche dans | es eaux
équatorialeset tropicalesde I'Atlantique. C'est I'espece la plus légere en graisses, mains de 1%,
et la plus appréciée. Elle représente aujourd'hui la plus grande partie du tonnage desconserves.
e |LethonListao :
I est d'un go(t plus prononce, de taille plus petite, il a I'avantage d'é@re plus modleux et de
sémietter trésfacilement. Lesconserveursleréservent a leurs saladieres et thons en sauce.

1.1.2 - Les controles du thon a la réception

Le thon précuit surgelé, emballé sous vide, est réceptionné a la température de -
18°C/-20°C sur le site de la Continentale Nutrition dans le cas de Delpierre Consarves. Le
receveur contréle I'intégrité du conditionnement ainsi que la température d'arrivée. Suivant les
besoinsjournaliers, le thon surgelé est acheminé jusqu'ala chambre de décartonnage du site de
production concerné.

Avant le passage en process, la matiere est contrdlée suivant 3 criteres:

o Aspect extérieur deslongesde thon surgelées:

L'emballage sous-vide doit étre exempt de traces de saleté et de coups importants. Le vide doit
étre effectif et la chair de thon ne pas présenter avant décongélation de traces d'oxydation.

e examen Organoleptique sur longes de thon décongelées et contréledu taux
d'histamine



L'examen organoleptique des longes consiste a controler |'odeur, la consistance, lasaveur de
celles-ci ainsg que l'absence ou la présence de muscles rouges, de peau au d'arétes
(ANNEXE I : Fiche de contréle du thon).

e L'odeur : En fonction de I'odeur ressentie par I'examinateur, le produit est
classe @ produit dtéré @ produit atypique ® produit convenable.

e Laconsistance: Une graduation existe également pour la conggtance. Elle
peut étre © pateuse @ fibreuse.

e Lasaveur : Celeci sedétermine en goltant le thon.

¢ En absence de muscles rouges excessifs: Le thon ne présente pes de restes
de sang, on en conclut qu'il a été correctement paré.

e En absence de peau, darétes excessives: La méme conclusion est tirée, a
savoir, thon correctement paré.

En cas d'examens corrects, les longes de thon précuites sont montées sur pal ettes
plastiques blanches et stockées dans une chambre froide réservée a cet effet. Gss derniéres
subiront une décongélation rapide (3 h a 45°C) dans un appareil detype steriflow.

Le produit décongelé est monté sur palette plastique et reste disponible pour la production en
chambre froide ou a proximitéde laligne d'emboitage.

Un contrdle visud, tactile voire olfactif de la qualité du thon se réalise également de
fagon permanente par les opératriceschargéesd'alimenter les emboiteuses d e thon.

L'histamine, amine biogéne, est une amine non volatile retrouvée dansle thon. Elle
provient de la décarboxylationde I'histidine par des enzymes microbiennes. Lacontamination
microbienne peut entrainer une production excessive dhislamine mais odle d n'est pas
systématique méme dans le poisson fortement contaminé. La nature des micro-organismes, la
présence du substrat et les caractéristiquesde I'environnement sont déterminants (Bourgeois
C-M., Mestle J-F. et ZuccaJ,, 1996).

Les espéces capablesde produire de grandes quantités d'histamine (> 100 mg pour 100
ml d'extrait de thon), au coursd'une bréve période d'incubation (< 24h) a desT*> 15°C sont :

-Proteus morganii, Klebsiella pneumoniae, Enterobacter aerogenes, Morganella

morganii, Hafnia alvei.

L'autre catégorie de micro-organismes produit moins de 25 mg dhisamine pour 100
ml d'extraiten plusde 48h.

-Escherichia coli, Hafniaalvel, Citrobacter freundi.

(BourgeoisC-M., Mescle JF. et Zucca J., 1996).

Aing, il est impératif de contréler son taux. L'ingestion de cette amine peut entrainer
des symptdmes voisins de ceux dune intoxication microbienne. Par ailleurs, présente en
grande quantité dans le poisson, dle lui confére un go(t piquant & altere fortement |a qualité
decdui-ci.
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Afin d'éviter cesinconvénients, on réalise sur 9 échantillonspris au hasard dans chaque
container réceptionné des tests de tri par détection imrnuno-enzymatique, ce @i permet de
contréler la présence d'histamine par rapport au seuil de 100mg/kg.

e Le lot est quaifié de satisfaisant quand la teneur moyenne en histamine est

inférieurea 100 ppm.

e i est acceptablequand au plus 2 échantillons ont un taux supérieur a 100 ppm.

o Il est rejeté quand plus de 2 échantillonsont un taux supérieur a 100 ppm.

Latechniqueirnmuno-enzymatiquechoisie est la compétition: I'histamine libre (témoin
ou échantillon) et I'histamine conjuguée a une enzyme (la peroxydase) entrent en compétition
pour les sites de reconnaissance de I'anticorps anti-histaminefixé sur | es paroisdes tubes de
détection.

Aprés révéation colorimetrique, I'intensité de coloration du mélange réactionnel
((échantillon))est inversement proportionnel a la teneur en histamine de cet échantillon.
L'absorption de ce mélange est mesuré a I'aide dun photometre et comparée a celles des
témoinsnégatif et positif; un classement est alors effectué.

e DO «échantillon» > DO «témoin positif»+ Contamination < 100 mgkg (ou ppm)

e DO «échantillon» < DO «témoin positift>+ CONTAMINATION = 100mg/kg.

Remarque : En cours de production, d'autres controles peuvent ére entrepris::
e Vérification de latempérature a coaur du produit. Si celleci est > a4°C, le thon est
remis en chambrefroide a 2°C, afin d'éviter une prolifération microbienne.
¢ Recherches danaérobies sulfito-réducteurs (ASR) effectuées par le laboratoire
extérieur sil y a doute sur lafraicheur du thon. (odeur, aspect visuel...)

1.1.3 - L es caractéristiquesphysi co-chimiques du thon

=> Matiere seche: 68% minimum.
=> Taux d'histamine : < 100 ppm.
=> Azote basiquevolatiletotal ou ABVT < 50 mg/50g.

1.1.4 - | es caractéristiqguesmicrobiologiques

=> L aflore aérobie mésophile 30°C < 50000 UFC/g

= L es coliformes thermotol érants < 10UFC/g
=> L es Staphylococcus aureus < 100 UFC/g
= Les anaérobies sulfito réducteurs46°C < 2 UFC/g
=> Lessalmonelles absence/25g

Ces caractéristiques physico-chimiques et microbiologiques sont celles exigées par les
fournisseursdans lafiche technique.

1.2- Les légumes

1.2.1 - L e Contréle des légumes surgelés
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A la réception, I'éa du conditionnement ains que la température (-1§°C, -20°C)

doivent ére impérativement vérifiés par le responsable du surgélateur de Continentale
Nutrition. Les légumes sortis du stock a -18°C sont transportés jusqu'au site de production et
commencent leur décongé ation dansleur emballage d'origine.
Sur le site de production, les légumes surgelés (carottes, pommes de terre, flageolets, petits
pois, mais, haricots mange tout fins coupés,...) doivent répondre aux critéres de qualité
spécifiés dans le cahier des charges, celui-ci mentionne égdement les différents défauts a
contréler pour chaque légume. (ANNEXE |1 : Caractéristiquesexigibles du cahier des charges
des Iégumes surgel és).

Une fiche de contréle comportant un contréle organoleptique et un contréledes défauts
doit étre remplie par le personnel du laboratoire interne. (ANNEXE 111, ANNEXE 1V,
ANNEXE V, ANNEXE VI, ANNEXE VII, ANNEXE VIII).

Par ailleurs, un relevé destempératuresdes sallesde stockage est mis en pace
Destests microbiologiquestelle la recherche des ASR peuvent éreréalisés en sk suspicion
delaqualitépar le laboratoire extérieur.

Le lendemain ou le jour méme de leur sortie du surgélateur, ils sont déodlés, répartis

en quantité déterminée, méangés mécaniquement, pour enfui subir un traitement de
blanchimenta (60-65°C) avant d'étre emboités et appertisés.

1.2.2 - Le Controledes |égumessecs

A laréception, I'état du conditionnement et la quantité de |égumes secssont contrélés
selon lescriteresdu cahier des charges achats. (ANNEXE IX).
Au laboratoireinterne, ils peuvent faire I'objet d un contrdle organoleptique : couleur; odeur;
saveur...

1.2.3 - Le Controle des 1égumes prétraités

Les controles rédlises se font a la réception par les receveurs. lls contrélent
essentiellement I'état général et la quantitélivrée. (ANNEXE X).

1.3- Lesliquides, les poudres et autres

1.3.1 - lesliquides

L es matiéres premieresconcernéessont:
= Lesvinaigres:
d'alcoal,
devin blanc,
devin rouge,
= L'huile de colza
=> Lamarinade au vin blanc
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Elles sont destinées a la préparation des sauces, elles sont transvidées a patir ce camions
citernesdans des cuves pour étre pompées en fonction des besoinsde production.

= Levin blanc

= Lesardmes naturel s (extraits d'épices)
Ces produits sont livrés et stockés sur le site de production a proximité des salles de
préparation des sauces.

=> |_'eau potable
Elle est puisée a partir du réseau public.

1.3.2- Les poudres

L es matiéres premiéres concernées sont :
=> | esépicespulveérisées:
Poivre blanc, pimentsforts, cannelle, basilic, oignons.
=> Lesadditifs:
Amidon de mais modifié, guar/xanthane, glutamate monosodique,
lesd, lesucre.
Ces produits sont livrés et stockes directement sur le site de production a proximité des salles
de préparation des sauces.
1.3.3- Autres

Lesmatiéres premiéressont:
=> L e concentré de tomate:
=> | amoutardeforte;

Le contrdle réalisé sur ces 3 catégories de produitsest un contréle de dubxité basé sur
plusieurs critéres il est effectué par les opérateurs au fur et & mesure de leur utilisation, Sont
considérés|'odeur, laconsistance, lacouleur et la propreté.

Des tests physico-chimiques sont en cours d'éaboration sur les liquides, le concentré
detomate et la moutarde

1.4 - Le contrOle des produits finis

Quand |a stérilisation est terminée, des prélévements pour controles ar produits finis
sont effectués par les autoclavistesa la fréquence d'1 boite toutes les 4 cuissons (1 cuisson
correspond a 900 boites de conserves) et de 3 boites toutes les 10 cuissons. Gss prélevements
sont collectés |e lendemain par le laboratoire en vue d'analyses organoleptiquese de tests de
stabilité.

1.4.1 - | esanayseSorganoleptiques
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Elles sont réalisées le lendemain du jour de production sur les boites prélevées a la
fréguenced'l boite toutes les 4 cuissons aing que sur 1 parmi les 3 prélevéestoutes les 10
cuissons. Les 2 restantesétant réservéesau test de stabilité. (cf 4 2)

Les différents critéres physico-chimiques, métrologiques et organoleptiques sont
considérésselon |'espece de produits a analyser.(ANNEXE X1).

=> Criteres physico-chimiques: mesure du pH, taux de sdl.
= Critéres métrologiques: poids net total (PNT), poids net égoutté( PNE) .
=> Criteres organol eptiques: odeur, consi stance, saveur, appréci ations générdes

14.2 - Lestests de stahilité

2 boites sont réservées au test dincubation, I'une sera soumise a un éwege a 37°C
durant 7 jours, l'autre servirade témoin a t° ambiante

.On contréle:
L'aspect général de la boite éuvée apres refroidissement, les critéres organol eptiques
(odeur, consistance, saveur, appréciationsgénérales).

On mesure :

Les critéres physico-chimiques: Mesure du pH avec ApH < 0,5 entre témoin et produit
étuvé. Sadlade mexicaine: pH=5 (comme la nicoise et la martiniquaise). Sdade texane:
pH=4.7.

Les actions correctives conduites en cas d'instabilité (boite bombée, ApH < 0,5, odeur
atypique) : mise en quarantaine du lot incriming échantillonnage por anayses
microbiol ogiquesou destructionimmédiate.

1.5- Récapitulatif des différentscontr6les exer cés sur les produits en coursde
fabrication et sur les produitsfinis ( ANNEXE XI1).

2-Lediagrammede fabrication

Dansle but de simplifier le diagrammede fabrication, nous avons chois ce le présenter
sous forme fonctionnelle et non en continuité. Ainsi, nous avons séparé |es différentesétapes
de préparation des produits nécessaires a I'emboitage, chacun d'eux posstdant son propre
diagramme. Cescing élémentssont :

* |aboite (p.30),

* lethon (p.31),

* lasauce (p.32),

* leslégumes(p.33-34),
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* e couvercle(p.35)
dans I'ordre ou ils rentrent sur la chaine de production (diagramme p.38). On peut remarquer
gue bien que rentrant chacun a un des bouts de |a chaine, la boite et son couvercle nécessitent
le méme traitement. Le thon et une partie des Iégumes sont stockés dans des congélateurs
(différents). Enfin, dautres Iégumes et la sauce sont stockés dans des péoss seéches a
températureambiante.

Tous ces produits peuvent aors partir en phase d'emboitage (diagramme p.36)
proprement dite ; sensuit une phase de "post-production” (diagramme p.37) nécessaire a la
securité du produit, a son conditionnement et sa préparation a la livraison. Les différentes
étapes peuvent étre regroupées en fonction des niveaux de sécurité microbiologique
recommandés pour la sécurité des produits. On retrouve des zones a risque maximum:
préparation de la sauce, préparation des |égumes, préparation du thon et emboitage. Cette zone
comprend la zone froide. Toujourssi on considere les risques bactériologiques, les zones de
préparation des boites et des couvercles & celle de post-production ne sont pes a risques
(diagramme p.39).

L'agencement de I'entreprise est tel quiil permet un bon fonctionnement de la "' marche
en avant”", c'est-a-dire qu'il évite tout croisement entre les produits bruts et les produits finis.
Chague produit entrant dans la fabrication des saladiéresemprunteun circuit qui lu est propre.
Exemple: boites de thon stérilisées et boites de thon palettisées (apres stérilisation). Les
conditionnements éant hermétiques, ces croi sements ne présentent aucun risgque.

L'entreprise et congtruite sur deux niveaux. Certaines chaines de fabrication se
déroulent sur les deux étages (sauce et légumes). Pesés et mdangés au rez-de-chaussée, les
|égumes empruntent des tapis élévateurs pour subir e blanchiment a |'étage puis redescendent
pour étre emboités. La phase de transport et rallongée. Or, celle-ci se fai sant a découvert, il y
a augmentation de la possibilité dun contact entre les légumes et la poussére de l'air
environnant. Cette organisation sur deux étages, quoique parfois bénéfique (par exemple la
sauce préparéea |'éage n'effectue qu'un courstrajet), reste donc a arranger, arationaliser.
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| Diagramme fond de boite

Réception des boites vides

y

Chargement de la chaine de production

Y

Transfert en zone de production

\ 4
Distribution
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Manuel

Retournement des boites
automatiques, accompagné
de vibration

Par gravité

Livriés dans des cartons
Boites rondes :
1/4basse, 1/3 basse

Elimination des poussiéres



| Diagramme thon |

10

Réception des longes de thon

A 4
Stockage

Y
Décartonnage

y
Palettisation

A
Stockage

\ 4
Décongélation

\ 4
Palettisation

4

Transfert en zone de production

y
Désensachage

\ 4
Découpage

Déchargementdes cartons
et controle de leur
aspect extérieur

Dans un congélateur

Manuel

Manuelle,
sur un chariot roulant

En chambre froide

Décongélateur a vapeur

Manuelle

Sur chariot roulant
Zone a 10-15°C

Manuel

Par une pastilleuse :
compacte et coupe en tranches

-%4-

Longesde thon congelées,
embalées sous vide,
ensadesde 7 kg

A-20°C

Dansdsscaisses
1 tonne/palette

Temp 0a3°C

Tpsnma de 24 heures

Bdmp45tteur = 4°C

Longesde thon
décongelées, emballées



| Diagramme sauce

Réception des liquides

Y

Stockage

Réception des épices

y
Stockage

v

Préparation des
prémeélanges

Eau —

Yy v 4
Préparation de la sauce

Transfert en zone de production

%2~

A température ambiante
dansun local sec

A température ambiante
dans un local sec

Pesée manuelle des épices
et ensachage

Par mélange mécanique
dans un malaxeur

Par tuyau

Vinaigre,
hule végétale

Bonentjeafran,

Duréeau urbain

pH=3,5a 4




| Diagramme légumes

10

1

12

13

14

15

16

17

y

—— Légumes surgelés

Stockage

y

Décartonnage

\ 4

Désensachage

l—Légumes secs

Stockage

Désensachage

Eau
' 1 4

Trempage

Cuisson

Légumes saumurés 1

Stockage

¥

Ouverture des boites
ou des flts

Egouttage

L

Mélange

VapeurD

k2

Détecteur de métal

Blanchiment

v

(18)

A 18°C,
plus ou moins 2°C

Manuel

Manuel

A sec,
a température ambiante

Manuel

En marmites

100°C.
45 min.

A sec,
a température ambiante

Manuelie

Dans des bassins
a fond tamis

Mélangeur mécanique
avec hélice

Blancheur a vapeur 3
tunnel atmosphérique
60-65°C., 3 min.
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En sachets plastiques
de 102 25 kg, contenus
dansdes cartons

En sachets plastiques
de 10425 kg

Du réseau urbain

[sel}=100 2 180 g/ ou acidité
totale =2,5 2 4 degrés
acétique et [sel]=3 a 4,5%



| Diagramme légume (suite) |

(17)

v

Transfert en zone de production Par tuyau
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| Diagramme couvercle |

Réception des couvercles Livré dans des cartons

A 4

Chargement de la chaine de production Manuel

v

Transfert en zone de production

\ 4
Distribution Par gravité
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| Diagramme emboitage |

Boite

Sauce

Thon 1

Emboitage du thon

||

Emboitage de la sauce

Légumes
. l )

Emboitage des légumes

Couvercle —

v v
Sertissage

Automatique
Contrdle de la masse de thon
par pesée

Par pulvérisation automatique

Automatique
Par gravité

Contrble visuel
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| Diagramme post-production

Boites serties

Y
Lavage

Y

Egouttage

Y

Marquage

Y

Stérilisation

y

Palettisation

Par un détergent a 50°C,
a haute pression

Par air comprimé

Par jet d'encre indique
- date et heure de fabrication
- date limite de consommation

En autoclave statique
discontinu vertical
40 a 45 min., 1153 117°C
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Diagﬁznme
fond de boite

Diagramme
couvercle

Diagramme
sauce

Diagramme
thon

Diagramme
légumes

!

Diagramme

emboitage

Diagramme
post-production

Schemad'organisation fonctionnelle
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I
|
Diagrmme Diagramme | Zoneatempérature | | Djagramme
fond de boite sauce ambiante : thon
|
|
Diagramme -t Diagramme | |
couvercle | légumes
|
7 |
l l : Zone froide
|
., DlagraAmme <
emboitage | !
one a risque maximum
\ 4
Diagramme
Zone sans risque post-production

Schema d’organisation fonctionnelle

et détail des différentes zones
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3-LadémarcheHACCP

La qualité hygiénique des aliments constitue aujourd'hui une préoccupation majeure
pour I'ensemble des industries agro-alimentaires. Par ailleurs, les consommateurs en font |'un
des critéres importantsde leur choix.

Le HACCP est une méthode permettant d'identifier et d'évaluer les dangas associés
aux différents stades du processus de transformation d'une denrée alimentaire & de définir les
moyens nécessaires a leur maitrise.

Le HACCP doit étre considéré comme une approche raisonnée, organisée et
systématique visant a donner la confiance appropriée en ce qu'un produit adimentaire satisfera
aux exigencesde securité.

3.1 - Définition

Laméthode ((Hazard-Anaysis-Critical-Contol -Point) ypermet :
¢ l'identification des dangers biologiques, physiques ou chimiques susceptibles de
menacer la salubrité et la sécurité des produits agro-alimentaires aux différents
stades de leur éaboration,
¢ ladéfinition et la mise en oeuvre des moyens nécessairesa lamaitrise desrisques,
e Samiseen cavre reposesur les 7 principessuivants:
¢ procéder a I'analyse des dangerset des mesures préventives
e déterminer lespointscritiquespour la maitrise de ces dangers
o établir lescritéres: valeurslimites et tolérances
e établir un systémede surveillance
établir des actions correctives
écrire les procédures pour la vérifications sur le site
écrire un systeme documentaire, archiver les procédures et les
enregistrements.

La mise en application de 'THACCP peut utiliser la démarche préconisant 14 étapes (cf
directive 93/43).

3.2- Lamise en place du systéme

Constitution del'équipe
Letrinbme est constitué de : Delphine Delannoy, Séverine Dupic, e Chloé Lemare
Nous avons également travaillé avec M. Richet, responsable production-qualité de la
conserverie«Delpierre Conserves)).

Description du produit
¢ longesde thon surgel ées, emballéessous vide,
e |égumes surgelés, secs et saumurés,

e poudres et liquides.
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Tous cesingrédients sont destinésa lafabrication de la saladiere de thon en conserve.
DLUO: 2a4 ans
Sa conservation est a température ambiante.

Utilisation attendue
Ces boites de conserve seront vendues en grande distribution sous la marque Capitaine Yann
et Rodel et chez les hard-discountssous la marque Nix. Elles seront servies en entrées froides
ou repas froids aux consommateurs.

Description du diagrammede fabrication
Nous avons pu établir le diagramme de fabrication a la suite de plusieurs visitesde I'entreprise
Delpierre Conserves et grace a la coopération de M. Richet (responsable production-qualité) et
de M. Damie (directeur de I'entreprise).

Veérification sur le sitedu diagrammede fabrication
La rédlité de chague étape décrite a bien été vérifiée lors du fonctionnement cela chaine de
production.

Analyse des dangers

I sagit d'une étape clé de la démarche. Les dangers identifiés peuvent ére de nature
microbiologiqueet physique dans ce cas.

L'analyse consiste pour chaque danger considéré a identifier toute situation susceptible
dintroduire le danger considéré ou den permettre |'accroissement jusgu'a un hiveau
inacceptable, a dresser laliste des causesidentifiées et a évaluer le risgue correspondant c'est a
dire apprécierla probabilité d'apparition (occurrence) du danger.

* |es dangers microbiologiques:

_Pour lethon:
- La flore de surface est constituée par des bactéries appartenant aux genres Pseudomonnas,
Achromobacter, Aeromonas, Flavobacterium, Serrati et Sarcina,. C'est une florepsychrophile
qui se développea O°C en 1 ou 2 semaineset qui a un optimum vers 15°C.
- La flore intestinale est constituée de bactéries appartenant aux genres Achromobacter,
Pseudomonas, Flavobacterium, Escherichia, Clostridium, ...(Guiraud J., Galzy P, 1980).
- Laflore pathogene peut fortement contaminer | e thon. Ce sont des bactéries psychrotrophes,
c'est-a-dire capables de sadapter et de se développer aux températures prochesde O°C, mais
plus lentement que les psychrophileset ayant un optimum vers 25 a 30°C (Proteus Morganii,
Klebsiella pneumoniae, Entérobacter aerogenes, Morganella morganii, Hdna alveli,
Escherichia coli, Citrobacter freundi). Elles sont susceptibles de produire une gande quantité
d'histamine, (Bourgeois C.M., Zuccad., 1996).

Pour leslégumes :
Il existe des bactéries a caractére non pathogene comme Pseudomonas, bactéries lactiques

(Leuconostoc) et | es levures. Pour les bactéries pathogenes, le risque est extrémement réduit
comme pour Listeria monocytogénes. (Jouve JL., 1993).
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* |es dangers physiques:

Ils sont dus a la présence de corps étrangers, morceaux de métal, de plastique, feuilles et
Insectes dans les conserves.

I dentifier les mesures préventives
Les mesures préventives correspondent aux activités, actions ou techniques requises
pour éliminer lesdangersidentifiésou réduire leur occurrencea un niveau acceptable.

Formalisation des mesur es préventives

Pour chaque étape élémentaire, on procéde a la description détaillée ds moyens
retenus puis a I'établi ssement des procédures opérationnelles, modes opératoires & instructions
detravail correspondantes.

| dentification des pointscritiques( GCP)

Les points critiques pour la maitrise correspondent aux points, étapes opérationnelleset
proceédures qui peuvent et doivent étre maitrisés afin d'éliminer un danger ou de minimiser sa
probabilité d'apparition. Leur identification n'a d'autre but que de conduire les opérateurs a
développer et a formaliser avec une attention et une rigueur particuliere les mesures
préventivesa mettre en oauvre en ce point ains que les mesuresde surveillance.

Etablissement desvaleurscibles et destolérances

Pour chaque CCP identifié, I'équipe HACCP doit spécifier des valeurs dbles ou des
tolérances dont le respect est impératif pour assurer une bonne maitrise. L es vdeus cibles et
tolérances peuvent étre relatives a une ou plusieurs caractéristiques physiques, chimiques ou
mi crobiologiques.

Etablissement d'un systémede suweillance

Il sagit de définir avec précision les plans, méthodes et dispositifs nécessaires pour
effectuer |es observations, tests ou mesures permettant d'assurer que chaque exigence formulée
pour les CCP (valeurs cibles, tolérances) soit effectivement respectée.

Actionscorrectives

Ce sont des actions qui doivent étre immédiatement entreprises lorsque le systeme de
surveillance révéle I'absence ou la perte de la maitrise d'un CCP. Elles doivent ére prévues
pour chaque CCP, étre telles qu'elles permettent une réaction immédiate et I'élimination du
danger et comporter des dispositionspermettant de sassurer du retour a | a maitrise des CCP.

Vérification sur le sitede production
Cette phase consiste a définir les activités, méthodes, tests a mettre en cauvre pour
vérifier que le systéme HACCP fonctionne efficacement.



Systeme documentaire

Il comporteradeux typesde documents::

e |a documentation sur le systeme en place: procédures, modes opératoires,
instructions de travail se référant aux points 1 a 10 ci-dessus. Ces documents
constituent le plan HACCP.

e des enregistrement (résultats, observations, rapports, relevés de dédson..) se
référant aux points 1 a 10 du plan detravail.

3.3- Lestableauxissus de la démarche



Etapes Nature du danger |Causes Mesures CCP |[Surveillance Actions
préventives correctives
Réception -Contamination -poissoninitialement -plande contréle: non | -faire une -demander les
du thon initiale contaminé analyse microbio analyse microbio. résultats
surgelé et physico-chimique et physico-chimique |des auto-contrdles
a la réception -refus du thon
ou changement de
fournisseur.
-Physique - camions impropres : -appliquerla procédure |non | -de I'état de -nettoyage,
poussiéres, salissures,... | de nettoyage propreté désinfection
des camions
Stockage -Contamination T° de stockage >a -18°C | -s'assurer du bon non | -faire une mesure | -changerde
-18°C ou multiplication -ouverture des portes fonctionnement par de T° de la chambre | chambre froide
-puissance faible du un thermometre et noter froide avec un -faire réparer
groupe frigorifique les températures thermometre la panne tout
-appareil défectueux relevées sur un cahier étalon 1 fois/sem. de suite
-surveiller
le cahier
Décartonnage | -Contamination -palette : manque -appliquer la procédure |non | -vérifier -nettoyage et
palettisation d'hygiéne de nettoyage I'entretien des désinfection
palettes des palettes
-Multiplication -expositiontrop longue | -limiter I'exposition des |non

a T° ambiante

longes

.44 -



Etapes Nature du danger | Causes Mesures CCP [Surveillance Actions
préventives correctives
Stockage -Contamination -mauvaise T° -s'assurer de la non | -vérification des -interventions
0°C-3°C ou multiplication de la chambre froide maintenancedu groupe enregistrements techniques sur
frigorifique par prise de de température la chambre
température
Décongeélation | -Multiplication -mauvaise décongélation| -s'assurer de |a non | - vérifier la - changer
a 45°C, 3h. due a un maintenance du stabilité tps - T° d'appareil
dysfonctionnementde | Stériflow et relever la
l'appareil T° a ceeur du produit
-T® et tps non (5°C)
respectés
Palettisation -Physique -état des palettes -appliquer la procédure |non | - vérifier - nettoyage et
de nettoyage I'entretien des désinfection
palettes des palettes
Désensachage | -Contamination -personnel : mains, tenuq -hygiéne corporelle : non [ -surveiller'hygiéne | - rappel des
manuel des vestimentaire port de gants, de tenue du personnel consignes aupres
longes adéquate des opérateurs
Découpe des -Contamination -pastilleuse -appliquer la procédure |non | - surveillerle mode | - changer de
longes par par I'aniostéryle- d'entretien automa- |détergent/
pastilleuse penngard tique désinfectant

- faire réparerle
systeme de
nettoyage
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Etapes Nature du danger [Causes Mesures CCP |Surveillance Actions
préventives correctives
- rappel des
Emboitage -Contamination -personnel -hygiéne corporelle : port [non - surveiller I'hygiéne| des consignes
du thon lors de la pesée de gants, de masque, de du personnel aupreés du
blouse personnel
Emboitage -Multiplication -pulvérisateurcontaminel -hygiene du matériel non | -sondede - appliquer
desauce -Survie nettoyage correctement
la procédure
avec l'aniosteryl
pengard
Emboitage -Contamination - tuyau de transport -hygiéne du matériel non |-sonde de - appliquer
des contaminé nettoyage correctement
légumes la procédure
avec l'aniosteryl
pengard
Sertissage -Recontamination | -dysfonctionnementde Ig -contéle du serti matin oui -contréle visuel -régler la
sertisseuse et soir sur 1 boite toutes les 5 min. sertisseuse
soumise a une pression - contrble du serti | - changer la piéce
de 0.5 bars toutes les 3 h. défectueuse
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Etapes Nature du danger |Causes Mesures CCP |Surveillance Actions
préventives carrectives
Stérilisation -Contamination -mauvais bareme de -appliquerdes baremes |oui -surveiller : les -recuisson
stérilisation de stérilisation plus longs thermonétres et ou destruction du
(+5min) manometres, lot
-Survie les enregistrements
graphiques

consultés par les
opérateurset le
labo. interne.

- tracgabilité des
produits finis
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Etapes Nature du danger |Causes Mesures CCP |Surveillance Actions
préventives correctives
Réception -Physique -salissures des locaux | -appliquerla procédure [non - verifier les sondeq - rappeler
liguides et -salissures des camions | de nettoyage-désinfectior de nettoyage les consignes ou
épices de transport dans modifier le plan
les locaux et les camions de nettoyage
Stockage -Physique -salle de stockage salie | -appliquerla procédure [non - vérifier les sondeq - rappeler
liquides et nettoyage/désinfection de nettoyage les consignes ou
épices dans les lacaux modifier le plan
de nettoyage
Préparation -Contamination -personnel -hygiéne corporelle: port [non | - surveiller 'hygiéne| - rappeler
des pré- -sachet de gants, de masque, de du personnel les consignes ou
mélanges blouse aupres du
en sachet -s'assurer de la stérilité personnel
des sachets
Préparation -Multiplication -personnel -hygiéne corporelle : port [non | - surveiller I'hygiéne| - rappeler
de la sauce -matériel de gants, de masque, de du personnel, les consignes
-locaux blouse du matériel et des | auprés du
- hygiéne du matériel locaux presonnel
et des locaux
Transferten -Multiplication -tuyau de transport -hygiéne du matériel non - rappeler
zone de -Survie contaminé les consignes ou
production la procédure

avec l'aniosteryl
pengard
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Etapes Nature du danger |Causes Mesures CCP [Surveillance Actions
préventives correctives
Réception -Physique -salissures des locaux -appliquerla procédure [non | - vérifier I'état de - rappel des

boites vides,

-salissures des camions

de nettoyage-désinfection

propreté des

des consignes

couvercles de transport dans les locaux et les camions et aupresdu
camions des locaux personnel
Réception -Contamination -légumes initialement | -faire un audit fournisseur|{non - test organoleptiqud - demande
[égumes contaminés -rédiger le cahier - test microbio. des auto-contréles
surgelés des charges aux fournisseurs
- faire une analyse microbio - refus du lot
recherche d'ASR
Stockage -Contamination T° de stockage > a -18°C| -s'assurer du bon non | - faire une mesure | -changerde
-18°C ou multiplication -ouverture des portes  |fonctionnement par de T° de la chambre |chambre froide
-puissance faible du un thermometre et noter froide avec un -faire réparer
groupe frigorifique les températures relevées thermometre la panne tout
-appareil défectueux sur un cahier étalon 1 fois/sem. |de suite
- surveiller
le cahier
Décartonnage, | -Physique -personnel -hygiéne corporelle: port [non | - surveiller I'hygiéne| - rappel des
désenchage -locaux de gants, de masque , de du personnel, des consignes
blouse du matériel et des | auprésdu
-hygiéne du matériel locaux personnel

et des locaux
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Etapes Nature du danger |Causes Mesures CCP |Surveillance Actions
préventives correctives
Réception -Contamination -léegumes initialement -audit fournisseur non - test organoleptiqug - demande
légumes contaminés -rédaction du cahier - test microbio des auto-contrdles
secs des charges aux fournisseurs
-analyse microbio. -refus (u lof
Stockage -Multiplication -stockage en milieu -s'assurer du bon non | - mesurer - installer
humide taux hydrométrique du taux de stockage
d'humidité de la salle
de stockage
Désensachage | -Physique -personnel -hygiéne corporelle: port [non | - surveiller I'hygiéne| - rappel des
-locaux gants, de masque , de du personnel, des consignes
blouse du matériel et des | auprés du
-hygiéne du matériel locaux personnel
et des locaux
Trempage -Physique -eau -analyse de l'eau non | -tests chimiques - rappel des
en bac -Contamination - bac -hygiéne du matériel 2 fois/an des consignes
- surveiller I'nygiene
du matériel
Cuisson des -Survie -mauvais baréme -appliquerle bon -surveiller les - refaire une
[égumes de cuisson baréme de cuisson oui enregistrements cuisson
secs temps-T° -jeter les légumes
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Etapes Nature du danger |Causes Mesures CCP |Surveillance Attions
préventives correctives

Réception -Pas de danger

[égumes identifié

saumurés

Stockage -Pas de danger

identifié

Ouverture -Contamination -personnel -hygiéne corporelle : port [non | - surveiller I'hygiéne| - rappel des

des boites -ouvre-boite de gants, de masque, de du personnel, des consignes
blouse du matériel et des | auprés du
-hygiéne du matériel locaux personnel

Mélange -Pas de danger

mécanique identifié

Blanchiment -Physique -morceau de métal - vérifier I'état du matériel |non |-contrblerI'état -réparer ou changer

provenant du blancheur

du matériel

le blancheur
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3.4 - L'identification des CCP dans le process de fabrication

3.3.1 - Laréception du thon

Nous avons suppose quil y avait contamination du thon avant la réception. De
mauvai ses conditions de péche, une éviscération mal faite entrainent un stress € des blessures
laissant de fort taux dhistidine dans la chaire de thon. 20 a 37°C est la fourchette de
température optimale pour la dégradation de I'histidine en histamine, qui peut dors causer des
intoxicationsalimentaires. Le pH optimum d'activité de la décarboxylase, pour la plupart des
micro-organismes, est compris entre 5 et 6,5. Ces valeurs correspondent effectivement au pH
de la chair de poisson (Bourgeois C-M., Mescle J-F. et Zucca J., 1996). Cette contamination
initiale constitue donc un point critique car une faible variation du bareme tempstempérature
de la stérilisation (-5 min. ou -5°C) pourrait entrainer une destruction incompléte des micro-
organismes responsables d'une telle intoxication.

Tant |'étape du stockagea -20°C, que celle de la chambre froide a 0-3°C e que celle de
la décongélation (3 heures a 45°C) ne sont pas favorables au développement microbien
responsable d'une augmentation du taux dhistamine. C'est pourquoi Nous e les avons pas
identifiéescomme des points critiques.

Remarquons que ce n'est pas tant la réception du thon qui constitue un point critique
mais les étapes antérieures (C'est-a-dire sur le bateau). Pour I'entreprise, €lle ne devient un
point critique que dans le cas d'une mauvaisestérilisation.

3.3.2 - Laréception deslégumes

Les bactéries présentes dans les légumes sont surtout des Erwinia (chrysanthemi,
carotovora,) des Pseudomonas marginalis, des Clostridium et des Listeria monocytogenes.

Leslégumes secs:
Les micro-organismes présents dans les légumes secs ne résistent pas a un traitement

thermique de 100°C pendant 45 minutes. Cependant a une température égal e a 80°C certains
peuvent survivre. Pour que cette étape constitue un point critique il faudrait doc une grande
variation de température de cuisson 20 a 30°C. Mais comme une vérification du baréeme de
cuisson seréalisea chague mélange, cette situation n'est pas concevable.

Les [égumes surgeléset |es saumurés:
Ces légumes peuvent étre initialement contaminés, mais la stérilisation ultérieure élimine les
micro-organismessi €lle se dérouledans des conditions de temps/température correctes

3.3.3 - Lacuisson des |égumes secs.

Une mesure préventive est en place pour cette étape tellef que I'application d un bon
baréme de cuisson. Celle-ci détruit les germes dangereux apportésou s'étant multipliés avant
elle. Ainsi, d'aprés I'arbre de décision des points critiques (ANNEXE X 111), dleconstitue un
CCP
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3.3.4- Le sertissage

Le sertissageest capital dans le domaine de la conserve. Un défaut de serti entraine une
perte d'étanchéité et permet une contamination ou une recontamination du contenu de la
conserve. Une mesure préventive est en place. Un mécanicien sertisseur controle l'étanchéité
de la premieére boite de la chaine en soumettant celle-ci a une pression dans I'eau & 0,5 bars (la
boite est vide, les joints sont secs). Cette étape est bien destinée a éliminer un danger : elle
constitue un point critique.

3.35 - Ladtérilisation

Cette étape est destinéea éliminer un danger microbiologique. Une mesure préventive
est en place: appliquer des barémes de stérilisation plus longs (+5 min.). L a stérilisation est
donc un point critique.

4 - L eblanchiment

Le blanchiment est un traitement thermique de quelquesminutes destiné a détruire les
enzymes susceptibles d'atérer leslégumesou les fruits. Les enzymessont :
les lipooxygenases,
e |es polyphenol oxydases,
les chlorophylaseset
¢ |espolygalacturonases
Les polygal acturonasestendent a détruire les polygal actosidesprésents das les parois
des végétaux entrainant un ramollissement de celle-ci.
Tous les végétaux sauf les oignonset les poivrons verts doivent étre blanchis avant un
traitement ultérieur mais cetraitement ne tue pas les micro-organismes.

4.1 - Pourguoi le blanchiment avant la stérilisation ?

Lors de |a stérilisation des boites de conserve, on atteint les températures voulues trés
lentement a coeur du produit. Ainsi, les enzymes sont a leur température optimae d'action
pendant un certain temps. On a donc tout intérét a les détruire préalablement pour éviter une
destruction des qualités du produit par action enzymatique a 30°C-50°C.

4.2 - Les objectifsdu blanchiment pour |'entreurise.

L'objectif principal est la décongélation et le réchauffement des légumes. L a vapeur
entraine la pellicule de glace ou "glacin” qui recouvre les légumes. Cela présate 3 intéréts
principaux :

*il élimine le surplus d'eau qui se retrouverait dans la boite aprés décongélation
"normale”. Ce rbl e est d'autant plus important que les boites contiennent 62 % delégumes.
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* il évite le collage des |égumes entre eux par le glacin ; en les assouplissant il permet
une mise en boite plus aisée

*il raméne les légumes a une température de 10-15°C afin d'homogénéiser la
température de tous les ingrédients de la boite. Ainsi, I'énergie nécessaire pour lastérilisation
qui suit est inférieure et la température lors de |a stérilisation est plus réguliere das |a boite.
Selon le type de produit, la température sera plus proche de 10 ou de 15°C. En €ffe, |a salade
nicoise ne contient que des ééments congelés (pommes de terre, haricots vats...) dont la
températureest d'environ moins5°C dansle mélangeur, avant de passer dans le blancheur. Par
contre, la salade mexicaine contient des haricots rouges cuits et la température dss aliments
dans le mélangeur est proche de 0°C. Toutefois, afin d'éviter de grandes variations de
température des |égumes en sortie de blancheur, 1a températurede lavapeur est augmentée ou
diminuée selon la salade. On remarquera que le réglage se fait sur latempératureet non sur la
vitesse du tapis pour ne pas désynchroniser I'appareil, ce qui aurait des conséguences sur toute
la chaine de production.

4.3- Le matériel utilisé et le principe du fonctionnement

Le mélange est versé sur une série de tapis roulants & d'escalators qui amenent les
légumes jusqu'au blancheur, situé plus haut. Le blancheur utilisé est un blancheur a vapeur a
tunnel atmosphérique. 11 est congtitué d'une cuve cylindrique a axe horizontal dune longueur
d'environ trois metres. Une vis sans fin entraine les légumes a I'entrée du tunnd. Dans le
tunnel, le mélange passe sur le tapisqui a une vitesse constante. La température du tunnel est
de 65 a 70°C et la traversee se fait en trois minutes environ. La capacité du blancheur est de
200 kg / 3 minutes. En sortie du tunnel, les [égumes atteignent a coaur une température de 10-
15°C.

Le blancheur a é&té choisi a vapeur par |'entreprise pour diminuer | a perte de saveur des
légumes blanchis. C'est également pour cela que e blanchiment est si rapide & re peut étre
considéré comme un vrai blanchiment.

5- Lastérilisation dansla conserverie

5.1- La place delastérilisation dansle procédé de fabrication

La stérilisation se place en derniere étape. 1l existe trois phases antérieures qui sont la
préparation des|égumes, de la sauce et du thon.

Lethon décongelé dans un stériflow est emboité le premier. On aj oute enslite |a sauce

préparée avec les épices, les condiments, le vinaigre e le vin blanc puisles |égumes

blanchis.

Les boites sont serties avant la stérilisation, étape déterminante pour la qualité du
produit. Les boites a stériliser sont disposées manuellement dans de grands paniers métalliques
de forme cylindrique contenant 900 boites. Le chargement des paniers s'effectue par le haut de
I'enceintea I'aide de palans. La stérilisation est discontinue.
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5.2- Le matériel utilisé et le principe du fonctionnement

* Normes d'équipement de I'autoclavea vapeur.

Les autoclaves de la conserverie doivent satisfaire a des normes. lIs doivent ére
munis:

¢ de soupapede sécurité,

¢ de manométre gradué en barsrelié a I'autoclave par un tubea cuivre | e plus
court possible pour éviter les pertes de chaleur,

¢ de robinet de purge de facon a pouvoir chasser l'ar initialement présent dans
I'autoclave et

o d un thermometre enregistreur, gradué de degré en degré.

* L'autoclave : vertical, statigue et discontinu,

Le stérilisateur utilisé et congtitué d'une coque cylindrique en acier. La coque et
disposée au sol verticallement e et obturée par une porte. Les paniers contenant les
emballages a traiter thermiquement y sont introduits par des pdans. On placeun panier par
coque. Les boites sont placées dans les paniers, par couches, séparées par desintercalaires en
métal perforés. Le stérilisateur est discontinu ce qui nécessite des manutentions douverture et
de fermeture de l'enceinte de stérilisation pour effectuer l'entrée/sortie des supports
d'emballage. L es réci pients demeurent immobileslors de la stérilisation, el | e e dat statique.

Dans ce type d'appareil, le vecteur chauffant utilisé est de la vapeur produite par une
chaudiere.

Lastérilisation dans cet autoclave comporte trois étapes:

e montée en températureet pression,
e Mmaintien des paramétrestempératureet durée et
¢ refroidissement et détente.

Miseen régimeet palier.
Lors de la montée en température, |'autoclave est entierement ferme e latempérature
est contrélée.

Protocole opératoire:

Introduire la vapeur en utilisant le by-pass pour accélérer la montée en température. A
I'approche de la température désirée, fermer le by-pass et ouvrir lavanne d e régulaion. Purger
I'autoclave.

Parfois, il est souhaitable que la pression régnant dans I'autoclave soit [égerement supérieure a
la pression saturante afin de limiter les risques d'explosion des emballages fragiles. La
surpression est d'autant plus nécessaire que latempérature de stérilisation est devée
Introduirelavapeur seche.

Décompter la durée de stérilisation a partir du montent ou la température et atteinte dans
I'autoclave.

Contréler soigneusement la durée et latempérature au moyen du thermometre a mercure et des
enregistrements.
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Refroidissement et détente.

Le refroidissement constitue une phase critique pour l'intégrité des emballages car il
existe des risgues de chocs thermiques pour les emballagesen verre et des risques d'ouverture
de capsul es ou de bombages de boites par déséquilibrede pression.

Les boites médliques de la conserverie subissent un refroidissement avec contre
pression.

Pour traiter par la chaeur les différents genres d'emballages, I'ensemble des appareils
dispose, soit en option, soit d'origine, d'un circuit de contre pressona air comprimé.

Cette introduction dar comprimé est devenue indispensable afin d'éviter des
déformations permanentes compromettant |I'étanchéité, voire la destruction de I'emballage
durant le cycle thermique.

5.3- Le protocole de stérilisation

* |ancement d'une cuisson :

-vérifier la présence dun fond deau dans l'autoclave sans que le serpentin soit
immerge,

- insérer un panier avec son ticket autovireur (Cook-Chex),

- rabattre le couvercle et le verrouiller,

-vérifier la vanne de fermeture & la vanne d'évacuation d'eau et ouvrir la vanne
d'échappement supérieure,

- purger les manomeétres et

- Sassurer que lesadmissionsd'eau e d'air soient bien fermées.

* Cuisson-stérilisation :

- injecter de la vapeur par le circuit autorégul é.

- lapression maximale est de 0.700kg/cm? (bar), le temps de montée en température est
de5a 15 minutes,

- noter I'heure de début de cuisson ains que I'heure de début de refroidissement (heure
de refroidissement = durée du palier du produit concerné (en minute) + 5 minutes de montée
en température),

- dés que la température de stérilisation est atteinte (115 a 117°C), la stérilisation
commence,

- surveiller lors de cette éape: les graphiques, les manométres, |es thermometres, le
temps de stérilisation, I'échappement supérieur et inférieur.

* Refroidissement :

Désque latempératurearrivea sonterme :
- injecter de I'air comprimé pour une pression compriseentre 1.2 et 2 kg/cm? (bar),
- couper I'admission de vapeur,



- injecter lentement I'eau en respectant les pressions internes minimalesde 1.2 kg/cm®
et maximales de 2 kg/cm? en jouant avec le robinet d'évacuation d'eau,

- lorsgue l'autoclave est plein d'eau, fermer I'arrivée dair et laisser refroidir 10 minutes
en laissant circuler I'eau de refroidissement et maintenir la pression entre 1.2 et 2kg/em?,

- au terme des 10 minutes fermer I'admission d'eau, vidanger, ouvrir le couvercle et
extrairele panier.

5.4 - Les baremesde stérilisation établis pour différentesconserves.

FORMATS DESIGNATIONS DUREE DU PALIER
A 115°C-117°C

1/4 basse sdadieres 40 minutes

1/3 basse sdadieres 45 minutes

5.5- Les effetsdu traitement sur la qualité nutritionnelle

Les effetsdu traitement se font ressentir sur la couleur, la saveur, I'ardme, latexture, la
viscositéet la valeur nutritionnelledu produit fini.

* lacouleur

Lastérilisation a un effet destructeur sur | es pigments naturels. Pour  leslégumes verts,
il y a perte de chlorophylle et apparition de phéophytine. Les légumes rouges perdent les
caroténoides et des composés bruns apparaissent. On peut remédier a cette pate d'éclat en
gjoutant certains col orants autorises.

* lesarémes::

Les adéhydes et |es cétones, responsables des ardmes, sont plus ou mainsdégradés et
volatilisés sous I'effet de la chaleur. On note également une variation du golt due a une
modification des sucres et des acides organiques (réaction de Maillard).

* latexture :
Il y aramollissement des légumes sous|'effet de lachaleur d :
o al'hydrolyse des pectines (les pectinesavec le calcium sont insolubles & maintiennent
larigidité du produit),
e alagéatinisation de I'amidon et
o alasolubilisation partielle des hémi-celluloses.

* Javaleur nutritionnelle:

Les glucides et les lipides ne sont pas altérés par le traitement. I1 y a dénaturation
partielle des protéines, les acides aminés sont alors libérés dans le milieu ce qui entraine la
formation de complexes avec I'amidon. La perte de 10% a 20% de la val eur nutritionnelleest
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due en grande partie a la dénaturation des protéines. Le contenu en acides aminése glucose
simple nevarie pas

* |es vitamines:

Les vitamines A liposolubles sont peu affectées par rapport aux vitaminesB et C qui
sont hydrosolubles. Ces vitamines se solubilisent dans I'eau et se retrouvent daslejus de la
conserve. La perte de vitamines dépend de sa nature mais auss du type ddimet, de la
présence doxygene (oxydation: perte de vitamines nutritives), de la aisn et des
transformati onseffectuées sur le produit.

6 - Lesacteursdelafiliere

6.1- Les bateaux thoniers

La congélation en mer permet aux navires de rester plus longtemps ar les lieux de
péche, tout en débarquant un produit d'excellente qualité.

Lefait de pouvoir congeler a bord modifie la conceptiondu chalutier depéde Lacde
d'entreposage du produit congelé doit, par exemple, étretrésgrande.

Alors qu'un chalutier de péche fraiche est essentiellement concu por pécher et
ramener rapidement les captures a terre, on peut pratiquement dire que le chal utier congélateur
moderne est congu autour de I'usine de traitement du poisson et de lacale dentreposage. 11y a
davantage d'espace, un certain respect de la marche en avant des produits & un souci de
qualité. Selon les termes de la réglementation des vétérinaires, un chalutier congéateur est
considéré comme un établissement de transformationet, a cetitre, fait I'objet d'une procédure
de contréle pour I'obtention de son numéro d'agrément vétérinaire.

Les conditions de vie a bord sont différentesde celles dun chalutier de pédhe fraiche.
En effet, les marées durent en moyenne 45 jours ou plus, et c'est la raison pour lagquelle un
effort particulier est fait pour le confort de I'équipage : douches, cuisine équipée, machines a
laver lelinge....

(Becel P., 1995).

Saupiquet est un des rares industrielsfrancais a posséder a la fois des bateaux et des
usines de transformation. A bord des 2 nouveaux thoniers de Saupiquet, | e poisson subit son
premier processus de fabrication. En effet, les thons sont transformes directement en filets ou
longes, puissurgel és et stockésa -25°C. Ceci permet de mieux préserver la chair € lesqualités
originelles. L’un desthoniersest nommeé le ViaLibeccio.

(Anonyme 2,1996)

6.2 - Lesindustries de transformation

Pour la plupart des industries de transformation du thon, elles ont été délocalisées en
Afrique du Nord proche des lieux de péche ou la main d'oeuvre est moins chére. Le groupe
boulonnaisPéche et Froid a é&é repris par e groupe marocain ONA.
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(LionV., 1996).
La péche décongéle a son arrivée dans les usines de transformation. Ensuite, | es thons
sont parésen longes, cuits, surgelés puis expédiés dans les conserveriesde France.

6.3- Les conserveriesde thon en France

Les conserveries recoivent le thon congelé emball € sous vide, prét a étre uilie pour la
préparation des saladiéeres de thon.

7 - Lesecteur dela conserve de poisson dansle Nord Pasde Calais et en France

Selon la Confédération de la Conserve Appertisée-Pasteurisée (CFC), le chiffre

daffaires réalise par les fabricants du secteur de la conserve de poisson a poursuivi sa
progression en 1995 au rythme de 8 %, passant pour la premierefoisla barre des4 milliardsde
francs.
Mais il faut faire la part des choses. Alors que certains segments comme le thon ont été
favorisés par la croissance de la consommation francaise (+ 4 % selon SECODIP) d'autres
comme lasardine ou le maguereau sont marqués par |a bai sse massive des achatsdes ménages.
En GMS, les panels fournissent des chiffres |égerement différents, méme si les tendances
restent identiques. Le total de conserves de poisson a progresse de 1% en 1995. Enhausse : le
thon +2.5 % et surtout les saladieres +6.8 %. En baisse en revanche: les sardines-1 %, les
maquereaux -1.2 % et les poissons divers (hareng, poissons de chalut, saumon) -12.5 %.
(Renard, 1996).

7.1 - Les conserveriesdans larégion Nord pas de Calais

Dans les années 1970, il y avait a Boulogne plus de vingt conserveries. Aujourdhui il
n'en existe quetrois dont une produit des aliments pour animaux.

DelpierreConserves

Delpierre Conserves n'est autre que I'ancienne conserverie Petit Pierre (Fourrnentin
Ramet). Jean Pierre Delpierre le PDG de Continental Nutrition (colossal outil de production
des pet foods, rédisant un chiffre daffares dun milliard) a décidé de racheter cette
consarverieen lui confiant lafabricationde sagamme de conserve. (Anonyme 1,1996).

Cette nouvelle société a relanceé la production de I'usine et emploie actuellement 50
personnes. Ellea également procédéa sa miseaux normes. L'usine sest vu adjoindre une ligne
de production moderne, spécialisée dans la fabrication de saladieresde thon, un segment a la
fois porteur et complémentaire des gammestraditionnelles. La société ainvesti 15 millions de
francs en travaux pour lui assurer une capacité de 15.000 tonnes par an. Les saladieres
correspondent a une consommation printaniere et estivale, donc I'usine intensifie sa production
a partir de mars, précise Jean Pierre Delpierre(Chegaray, 1996).



Delpierre Conserves se cantonne exclusivement a sa fonction d'unité de production.
Toute la logigtique de vente, commercialisationet distribution de ses 20 millionsde boites est
adossée a celle de Continental Nutrition. Les circuits de commercialisation et de distribution
sont donc les mémes.

Continental Nutrition a donc plagué son systéme de commercialisation aix conserves
de poisson et saladiéres de thon. Aujourdhui 70 % de la production de Depierre Conserves
sont vendus a parts égaes sous les marques Rodel et Petit Pierre. Cependant les marques de
distributeur (MDD) occupent d§a 30 %, du volume des ventes avec la marque Nix (Chegaray,
1996).

Pécheet Froid

Au caoaur de la zone de Capécure trone la société. Son origine remonte ax pécheurs
Delpierre. Elle a connu un nouveau essor sous I'impulsion de Jean Delpierre qu dans les
années 1960 a lance la premiere génération de thoniers congéateurs mettant le cap sur les
hautes mers.

En 1971, Péche & Froid se lance dans les poissons panés mais en 1990, les ventes
déclinent. Devant | a perte réguliere des parts de marché, Péche et Froid cesse adteactivité en
juin 1993. En 1980, Péche & Froid ouvre une ligne de fabrication de plats cuisnésa base de
viande (paellas, couscous, cassoulet). Mais devant la pression du grand commerce, qui lamine
les marges des producteurs, une unité de taille moyenne ne peut tenir le cop (Chegaray,
1994).

En 1994, |a vieille maison a abandonné son statut dentreprise familiale pour devenir
une filiale du groupe marocain Omnium Nord Africain (ONA). Son nouveau directeur Hervé
Prat, engage un important plan : il abandonne les plats cuisinés, & choisit de focdiser toute sa
stratégie sur les conserves traditionnelles boulonnaises et sur le thon (Spécid boulogne,
France-Eco-péche, 1995).

Aujourdhui la production de poisson de conservesest éclatée sur cing sites différents:
o Etel (Le bayon) : production de 13.000 tonnes de maguereaux,
Abidjan : production de 30.000 tonnesdethon,
Dakar : production de 11.000 tonnes de thon en gros boitage
Diego : Suarez production de 13.000 tonnes et
Boulogne sur Mer : production de 5.300 tonnes de harengs, colins, maguereaux et
sal adi éres de thon (Chegaray, 1994).

Péche et Froid dispose d'une capacité totale de 90.000 tonnes de poisson transformé.
Leader européen du marché du thon, avec 30 % de parts de marché, Péche d Froid réalise
25 % de son chiffre d'affairesa I'export sur I'Europe.

La marque propre est Pompon Rouge et sa part représente 40 % de l'activité contre
60 % pour lesMDD et les marques de premier prix comme Cing Océans,

Péche et Froid appuie sa relance sur le segment porteur des sadadieres de thon:
saladieresmexi cai ne, martiniquaise, américaine, nigoise et italienne(Chegaray, 1994).

En 1995, la marque Pompon Rouge ne placait Péche et Froid qu'en quatriéme position

des marques de conserves en GMS avec 2,9 % des volumes. Maisd I'on tient compte de ses
activités de marques de distributeurs et de premiers prix, Péche & Froid serait en réalité le
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numero 2 fiangais de la conserve avec un chiffred'affaires de I'ordre de 1 milliard ce francs en
1995 pour un résultat de 14 MF (Produit delaMer, 1996).

7.2- Lesautres conserveries en France
Saupiquet

En 1995, le groupe aréalisé 1,5 milliards de chiffre d'affaires pour un rédta net de 78
MF.

1l dispose déja en propre de cing thoniers qui approvisionnent a hauteur de 50 a 60 %,
son usine Abidjan (Coted'lvoire). Deux thoniersusines ont été créés. |1s produisent des longes
destinées a la fabrication de conserves a haute valeur gjoutée, produites dansles usines de
Saint-Gilles-Croix-de-Vie,spéciaisees dans e thon en sauce, et de Vannes dansles sal adieres
dethon.

En janvier 1995, Saupiquet a revu la packaging et les recettes de sesthas en sauce
(équilibre des |égumes, texture des sauces), un segment qui détient toujours presce 70 % des
ventes en volume.

Saupiquet dispose de la gamme la plus large du marché: thon a la catalane, aux

arbmates, a la provencale, a I'escabeche, a ladijonnaise et a la sauce mayonnaise.
Dans le méme temps, Saupiquet retravaille sa gamme de thons cuisinés a consommer chaud.
Ces produitsen kit sous étui carton sont composes d'une boite de thon en saucee de |égumes
a réchauffer, de riz ou de pétes a cuire. Ces recettes sont placées au rayon plas cuisinés
appertisés.

Auseinde ce marchéles plats a base de poisson progressent de plus 18,3% en volume
(source pand distributeur, cumul 9 mois sept 95/94) principalement grace au dynamisme des
plats pour deux personnes (plus 31.2 %) et des plats a base de thon (plus 745 %) (Renard,
1996).

Saupiquet leader francais de la conserve de poisson distribuées en GMS entend
égaement se positionner sur le marché des collectivités. En ma 1996, Saupiquet et Furic
Entreprise ont signé un accord au terme duquel Saupiquet prendra prochainement le contréle
de Furic Alimentaire. Filiale de Furic Entreprise, avec 700 millions de francs de chiffre
daffaires, la société Furic Alimentaire est spécialisée dans les gros boitages de conserves de
thon, sardine & maquereau pour le marché de la restauration hors foyer. Elle oooyee la place
de leader sur ce marché. Produisant également des plats cuisinés, des soupes ce poisson et des
produits éaborés fiais, Furic Alimentaire emploie 118 personnes pour un chiffre d'affaires de
127 millionsde francs en 1995 (Morineau, 1996).

Paul Paulet

Paul Paulet, filiale de Starkist, branche des produitsde laMer de groupe Heinz:
Paul Paulet réalise un chiffre daffaires de 700 MF, pour l'essentiedl en Faoe Mais ses
exportations (10 % du CA) dirigées principalement vers les Pays-Bas, I'Alemagne et le
Royaume Uni sont en progression.

Avec 15.1 % des ventes totales de conserves de poisson en volumes en 1995, la
marque Petit Navire de Paul Paulet arrive a laseconde place en GMS.
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Sur I'ensemble des plats a base de thon, il réalise un score de 20,3 % (cumul azil 1996) et
affiche 15,8 % sur le maquereau. Sur la sardine, il totalise 16,3 % des ventes aec sa marque
Parmentier et Petit Navire.

La premiére activité et en effet le thon (Petit Navire occupe une postion de leader
avec 22 % des volumes, contre son concurrent Saupiquet). L'ensemblede la gammeest | e thon
cuit, le thon blanc au naturdl et a I'huile d'olive, les spéciaitésdu type catal ane, escabéche et
thon aux ardbmates. Il y a auss les thons cuisinés a consommer chaud plaoss au rayon
conserve. Il existe deux références: thon a la mexicaine et aux lentilles. Del'ordre de un
million de boites, ce segment croit régulierement : + 30 % sur la derniere pé&iode Sur le
segment des saladieres de thon, Petit Navire est présent avec trois références: thon a la
mexicaine, jardiniereet texas.

Vif argent

Depuis une dizaine dannées, I'entreprise Vif Argent a développé aux Sdlesd'Olonne
une importante activité de salades de poisson appertisées. Malgré leur grand sucoes mai s par
mangue de moyen, |le lancement d'une marque propre leur est impossible. C'est pourquoi elle
sest spéciaisée dans les saladeset hors d'cauvre de thon a MDD.

Les salades représentent désormais2/3 du CA de I'entreprise (60 a 70 MF en 1996) et
devraient se développer a I'export. En progression de 6 % en 1995, sa production ce sal ades et
horsd'oauvre devrait atteindre 12 millions de boites en 1996.

Marchés des conserves de poissons

Pécheurs de
France
2%

autre marques pompon rouge
15% 3%

Paul chacun '

Saupiquet
26%

Petit navire
16%

Source: Produits delaMer
N°38, avril-sept 1996
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8- Leschiffresdu marchédela saladiéredethon en 1994

* Marché des saladiéres de thon
volumeen [|partde valeur en partdu
millions marché millions marché
de boites en volume de francs en valeur
saladiere 459 16,70% 220,1 18,60%
de thon
ensemble 2747 100% 1182,8 100%
conserves de thon

* \Volume en millions de boites

source : Secodip, 1994

1er trimestre [2e trimestre |3e trimestre |4e trimestre |évolution en
volume
saladiere de thon 7.7 13,1 16,9 8
ensemble
conserves de thon 51,2 78,6 100,8 44

ler semestre:janvier a mars

2e semestre: avril ajuin

3e semestre:juillet a octobre

4e semestre : novembre a janvier
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* Part des marchés en volumeen 1994

ensemble France |hyper- super- supérettes miniLS |autres
marchés |marchés
saladiéres
de thon 16,70% 17% 16,70% 15,90% 12,50% [16,60%
ensemble
conserves 83,30% 83% 83,30% 84,10% 8750% [83,40%
thon

source: Secodip, 1994

Remarque: |'ensembl e conservesde thon englobe, le thon au naturdl, le thon a I'huile le thon a
latomate, e thon en miette et lethon a I'huile avec desolives.

VI - LA SALADIEREDE THON AU RAYON FRAIS?

Suite a I'étude réalisée sur la consommation des plats préparés a base ¢k poisson, nous
nous sommes rendues compte que les plats préparés frais sont en pleine expanson. Nous
avons voulu savoir sil était possible de commercidiser une saladiere de thon au rayon fiais
préemballé, sachant que la sdadiere avait été capable de dynamiser le ssdteur vieillissant
guest la conserve. Nous nous sommes renseignées aupres des GMS a saar Continent
Armentieres, Carrefour Euralille, Auchan Béthune et Englos. Une salade et référencée a
Carrefour seulement durant le période estivale: «la salade du pécheur». Cetype de salade
n'existe pas chez Auchan ni chez Continent. Notre recherche sest donc dirigée vaes Auchan,
qui est prét a référencer ce type de produit sil répond aux besoins du consommateur. C'est
pourquoi M. Edmond nous a autorisé a réaiser une étude de consommation ai san d'Auchan
Béthune.

1 - Choix et déroulement du questionnaire

L'enquéte de motivation( ANNEXE X1V) réalisée le 18 mars a Auchan Béthune a
porté sur 60 personnes interrogées a éatoirement au rayon fiais emballé, au ra/n conserve et
en sortie de caisse. Nous avons donc a faire a un échantillon probabiliste dégoire simple.
Chacune d'entre nous aréalisé 20 entretiensen face a face avec le répondant. Lequestionnaire
en face a face se fait par contact direct. Cest plus pratique et également plusintéressant pour
nous car nous avons directement pu obtenir les informations aupres du consommateur
potentiel.

2 - Lesréaultats obtenus apresdépouillement sont
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Pour Q1 : 33 personnes soit 55% de la population interrogée consomment des
sal adieresde thon en conserve.

Pour Q2 : 30 personnessoit 50% de la population interrogéeseraient intéresséspar la
création de cette salade au rayon fiais préemball €.

Pour Q3 : 23 personnes sur les 30 ayant répondu Oui a Q2 soit 77% consdérent que ce
produit ne remplacerait pas la saladiere de thon en conserve.

Pour Q4 : letypede salade :
ler choix : lajardiniére 35%
2eme choix : la mexicaine 30%
3eme choix : lanigoise 18%
4éme choix : pates et thon 9%
5eme choix : I'exotique 7%

Pour Q5 : le prix

rix en franc 10-15 15-20 20-25
% de 50 33 17
consommateurs

Pour Q6 : catégorie socioprofessionnelle

% de consommateurs
sexe homme 30%
femme 70%
activité sans activité 28%
salarié 40%
retraité 23%
étudiant 8%
nombre de 1 15%
personnes 2 33%
au foyer 3 10%
4 24%
+de5 15%
age(ans) -de 25 15%
25 et 40 30%
40 et 60 32%
+ de 60 24%




Cesrésultats sont déterminésa partir de I'ensemble de lapopulation. L es résultatsdu
tableau suivant sont calculésa partir de la populationqui a répondu « oui » a la question Q2 :

% de
consommateurs
sexe homme 23%
femme 77%
activité sans 30%
activité
salarié 37%
retraité 20%
étudiant 13%
nombre de 1 27%
personne 2 27%
au foyer 3 10%
4 23%
+de 5 13%
age(ans) -de 25 17%
25 et 40 23%
40 et60 37%
+ de 60 23%

3-L'analysedesrésultats

Afin de dresser le profil du consommateur intéressé par ce produit, nous avons
déterminé la signalétique des personnes ayant répondu « oui » a la question Q2. (cf tableau
précédent). Ainsi, nous avons les effectifs observés que nous pouvons comparer avec les
effectifsthéoriques dans un test du 2.

Calcul deseffectifs théoriques:

On a 30 personnes qui ont répondu « oui » a la question Q2. Or parmi les 60 personnes
interrogées, on retrouve 42 femmes. C'est donc une simple regle de trois qui nous permet de
calculer leseffectifsthéoriques:

42 * 30

0 =21

L'effectif théorique des femmes est donc égal a 21. Tous les calculsdes valeursthéoriques se
font de la méme maniére. Nous les consignerons donc tous dans des tabl eaux.
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L'hypothese proposée pour le premier test du ¢2 est que leshommesne sont pas plus intéresses
gue lesfemmes par ce produit. On a:

Effectifsthéoriques Effectifs observés
Hommes 9 7
Femmes 21 23

A partir de ces chiffres, on peut calculer lex* d'aprés laformule :
y? = 2 Leffectifsohservés- effectifsthéoriques)’
effectifsthéoriques

Application numérique:

2 2
(23-21)" (7-9) _
21 T - 083

Ici, on a 1 degré de liberté, puisqu'on a deux classes. La table nous donne alors 3,34
comme valeur de? avec un risque d'erreur de 0,5%. Donc lavaeur cal cul ée est inférieure a la
valeur seuil : I'hypothése est considérée comme vérifiée. Cest-a-dire dans ce cas que les
hommes ne sont pas plus intéresséspar ce produit que lesfemmes.

Latechniquede calcul &ant maintenant expliquée, les autres résultats vont étre consignés dans
un tableav.

Age - 25 ans 25-40ans 40- 60 ans + 60 ans
Effectifsthéoriques 45 9 9,5 7
Effectifs observés 5 7 11 7
C.SP. étudiant sdarié sans profession retraité
Effectifsthéoriques 8,5 12 7 2,5
Effectifs calculés 10 11 6 4
Tailledufoyer 1 2 3 4 S5et+
Effectifsthéoriques 4,5 10 3 8 4,5
Effectifs observés 8 8 3 7 4
Dd %2 théorique x* calculé Hypothéserejetée
Sexe 1 3,84 0,63 non
Age 3 7,81 0,74 non
CSP. 3 7,81 1,39 non
Taille du foyer 4 9,49 3,30 non

Ce tableau met en évidence que les résultats ne sont pas valides puisqu'aucun des criteres
retenus lors de I'enquéte ne permet de différencier un profil de consommateur. Pourtant, il est

-67 -




évident que la C.S.P. devrait influencer, puisque ce produit est plutét haut e gamme.
Toutefois, ce questionnaire sert a déterminer les attentes du consommateur pour e produit.

4 - Lesattentesdu consommateur pour ce produit

A partir de la question Q3, nous avons pu établir les critéeres atendus par le
consommateur. C'est I'aspect fraicheur qui revient le plus (12 citations), suivi des qualités
nutritionnelles(8). On peut signaer que les qualités gustatives sont peu citées & le thon est
un poisson qui supporte tres bien I'appertisation. On peut remarquer également gk | e fait de
pouvoir voir le produit n'est pas un facteur négligeable.

Ces différents résultats ne nous permettent pas de dégager des conclusions formelles
guant au profil du consommateur. En effet de trop nombreux biais les ont faussés. Ces biais
sont:

* échantillon trop petit, non représentatif,

* non réponse des répondants,

* biaisde courtoisie,

* biaisprovenant du stylede réponse.

Le biais le plus important est sans aucun doute | e trop faible nombre de questionnaires. Nous
nous doutions du résultat mais cette expérience fut tout de méme trés formatrice (contact avec
ladistribution et le consommateur).

5-Lemarketing mix du produit

Les données du questionnaire, les renseignements fournis par les différents
responsables de rayon et notre travail personnel (documentation sur des revues spécialisées,
réflexion) nous ont permis d'éablir le marketing mix de la saladiere de thon pour e rayon
préemballé.

Le produit :
le produit que I'on pourrait référencer chez Auchan serait une sal adiére dénommeée «la

jardiniere de thon», cest en effet celle qui a été la plus appréciée d'apres notre questionnaire.
La mexicaine bien que presgue éfautant citée n'apporte pas la méme idée e fraicheur en
raison de la présence de légumes secs. La saladiere choisie contiendrait des haricots verts, du
thon, du mai's, des petit pois et un assaisonnement de type vinaigrette.

Le produit serait conditionnéen barquette individuelle, thermoscellée. 11 srait joint des
couverts plastiques et une serviette en papier afin de le rendre consommable sur place SaDLC
serait de 3 jours, la présence de vinaigrette empéchant une durée plus longue. De plus, une
DLC courte renforcel idée de fraicheur.

Laplace:
Cette saladiere se Stuerait au rayon traiteur libre service pres des sal ades ce cinquieme

gamme. Elle ne pourrait occuper plusd'un facing car il n'‘existerait qu'une seul e varigé

Leprix:
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Notre enquéte montre que le consommateur attend un prix modeste (10 a 20 fis) pour
deux personnes. Peu de personnes ont répondu le plus haut prix (20 a 25 frs) mais ce sont
celles qui sont consommatricesde produits frais préemballés et sont donc la cible privilégiée
de notre produit.

Les impératifs économiques imposes par les industriels et les GMS obligent un prix
supérieur a l'attente des consommateurs. Ce produit est a valeur gjoutée élevée et de type
moyen - haut de gamme. Il serait un produit de niche dont la cible serait des consommateurs
urbains, de catégorie sociale moyenne a élevée, souvent déja consommat@é¥’de produits frais
préemballés.

Lapromotion :

Un probleme de référencement peut survenir. Nous pensons donc gue ce produit
devrait étre fabriqué par des industriels de notoriété reconnue dans le segment des produits
fiais emballés (Appétit Frais, Cogant, Fleury Michon). Les conserveriesn'ont pasde lignesde
production ni les capacités logistiques nécessaires a ce lancement de produit. Cependant,
Saupiquet, le leader de la conserve, prépare son arrivée en 1998 dans le thon frais emballé,
gréce a la création d un nouveau bateau thonier. Ce bateau permettra d'obtenir une matiére
premiére qui aura la qualité du frais. L'dliance avec Furic Alimentaire lui permet une
ouverture versla R.H.F. notamment des plats préparésfiais (Le Corrolier P., 1996).

6 - Résumé des avantages et inconvénientspour lesacteursdelafiliere de ceproduit

Pour lesindustriels

Avantages Inconvénients
* Haute valeur gjoutée * I nvesti ssementsi mportants
* Innovation créant un nouveau segment de * Grande maitrise de technol ogie nécessaire
marché * D.L.C. courte
* |nnovation :
faire connaitreaux consommateurs
sefaireréférencer en G.M.S.

Pour lesdistributeurs

Avantages Inconvénients
* D.L.C. courte : turn-over important * D.L.C. courte: perte par invendu
* Haute valeur gjoutée * Cher car placé dans e rayon fiais

* Margeimportante
* Satisfaction & des attentes du client
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Pour |es consommateurs

Avantages I nconvénients
* Produit pratique, prét a I'emploi * Prix plus élevé que laconserve
* Produit de bonnes qualitésnutritionnelles | * D.L.C. courte
* Fraicheur * Saisonnalitédu produit

En définitive, nous avons congtaté que ce produit n'entrainerait pas de transfert de
clientele du rayon conserve vers le rayon fiais puisqu'ils sont jugés complémentaires par 70%
des gensintéressespar ce produit.

Pour les consommateurs de notre saladiere de thon fraiche, ce produit congtituerait un
nouvel achat et non un achat de substitution. Par contre, pour les personnes achetant déja au
rayonfiais, il pourraity avoir un transfert des produits moins éaborés (carottes rgpées) versce
produit.

Nous vous informons, comme vous le souhaitiez, que nos contacts avec lesindustriels
et la grande distribution, se sont toujours bien passés. Bien entendu, tous n'ont pas répondu
favorablement a nos requétes. Toutefois, ceux qui ont accepté ont consacré | e temps nécessaire
pour répondrea nos questions. Noustenonsa signaler que lediagrammen’est pasgénéral mais
basé sur le process de fabrication de la sdladiére de thon tel qu'il est effectué chez Delpierre
Conserves (Boulogne). En effet, ces derniers nous ont fourni tous les renseignements
nécessairesa la bonne application de ladémarche. La mise en place du systéeme H.A.C.C.P. sur
le diagramme présentait ainsi pour nous un aspect plus concret et nous I'espérons utile a
I'entreprise.
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ANNEXES




|Contréle du Thon ANNEXE |

Date de réception :  / / * N°delot: Fournisseur :
Désignation matiére nremiére : Température a coeur :
Analysedu: /  / Controleur :
ypad . o
5 Examen organoleptique -
5= - . aux en
Musecl P - t
5% - s L - i Odeur | Consistance ] Saveur Observations histamine
% | Présence| Absence{Présence | Absence
1 r ppm
3 ‘ : ppm
5 ppm
6 . ppm
7 ppm
8 ppm
9 ppm

Lot satisfaisant : la teneur moyenne en histamine est inférieure a 100 ppm.
Cotation : Conclusion : Lot acceptable : au plus 2 échantillons ont un taux supérieur a 100 ppm.
Lot arejeter : plus de 2 echantillonsont un taux superieur a 100 ppm.




ANNEXE [l

Résumé des caractéristiquesexigibles du cahier des charges
des légumes surgelés

* Au cours de toutes | es opérations de manutention, | es |égumes,
conditionnés ou non, doivent étre maintenus a une température a coeur
inférieure ou égalea -18°C.

* Chaque conditionnement doit présenter un contenu homogeéne
conformément aux caractéristiquesfixées pour chague produit.

* Aprés décongdlation, les |égumes ne doivent pas avoir subi
d'écrasement sensible di a des causes mécaniqueset doivent étre:
de coloration caractéristique de |'espece ou lecas
échéant, de lavariété ou des deux a lafois,
dépourvusde saveur et odeur étrangere,
e exempts de matiéres animales et de matiéres étrangeres
nuisibles,
e sous réserve de tolérances particulieres, exempts:
= de partiesdures, ligneusesou fibreuses,
= de dégéts provoqueés par desinsectes ou des
maladies,
= de matiéres végétal esétrangéres définiescomme
tout morceau de tige, de feuille, de gousse, suivant
le cas, provenant de la plante elle-méme ou tout
autre matiere végétale,
= de matiéres minérales étrangeres au produit tels
queterre, sable, déterminées selon |a méthode
AFNOR NF V05-105.

* Pour ce qui est du conditionnement, leslégumesqu'ils soient
présentés en sacs ou en cartons, doivent étre contenus dans une enveloppe
plastique de qualitéadimentaire.

L es sacs et les cartons a doubl e envel oppe plastique sont facilement
mani pulables et résistants, méme aprés décongéation du produit.

L'application des spécifications de qualitéest réalisée sur le produit
décongelé.



Date de réception:

Désignation matiere premiéere : carottes en dés

Type de convditionnemet:

Contréle organoleptique

Constats

Caractéristiques
idéales

Couleur

Odeur

Consistance texture
Corps étrangers
Calibre

Bilan

rouge orangé
typique

ferme, homogéne
absents

1cm3

Fournisseur :
Température a coeur :

Contréleur:

ANNEXE III

Controle des défauts

A : Défauts de coloration, tachées

B : Lésions mécaniques

C : Matiéres végétales étrangéres

Constats

% en masse toléré

5%

10%

0. 20%

Remarques : L'appréciation des défauts est effectuée par 'examen d'un échantillon et le lot est déclaré défectueux
si la somme des défauts de A a C est supérieur a 15%.



Date de réception :

Désignation matiére premiére : pommes de terre

Type de convditionnemet :

Fournisseur :
Température & coeur

Contréleur :

ANNEXE IV

Co r0 organole ptigs|Constats Caractéristiques
idéalles

Co r jawmatre

Od absznte

Qon stnc e texture
CCory s éfan gas
Cali re

Bilaw

ferm s homogéns
abse né

1cm 3

Co nbk des défauts

comstats

% 5@ masss tolsré

A: Dfaust de codioatios taolsas
B : p etils morceauux
C: Mdéres végééales ét_agéres

D : Matéres Cinéésdes

5%
10%
1%

0.00%

Remarques : L'appréciation des défauts est effectuée par | éxamsmn @8 3 sOhantl lons pris au hazard et le lot est déclaré défectueux

si la somme des défauts de A a D est supérieure 3 20%.




Date de réception :

Désignation matiere premiére : flageolets verts

Type de convditionnemet :

Fournisseur :
Température a coeur

Controleur :

ANNEXE V

Contréle organoleptique  |Constats Caractéristiques

idéales
Couleur vert tendre
Odeur absente
Consistance texture ferme
Corps etrangers absents
Calibre 9,5 mm

diamétre max

Bilan

Controle des défauts

% en masse toléré

A : Défaut de coloration+B
B : Endommagés

C : Tarés (durs,vereux,...)
D : Fragements

E : Matiéres végétales étrangeres

10%

2%

5%

0.20%

Remarques : L'appréciation des défauts est effectuée par 'examen d'un échantillon et le lot est déclaré défectueux
si la somme des défauts de A a E est supérieur a 15%.




Date de réception :

Désignation matiére premiére : petits pois fins

Type de convditionnemet :

Contréle organoleptique Constats |Caractéristiques
idéales

Couleur verte

Odeur absente

Consistance texture ferme

Corps étrangers absents

Calibre < 8,75 mm

Bilan

Fournisseur :
Température a coeur

Contréleur :

ANNEXE VI

Ont réki€s is défauts

onstats

% sn masss toléré

A : Pettsioisis ji ures

B : Enomalage¢s (A0 s, piquss)
C: Tirés dulurs deseslNés, ..

D : Fagrentatés

E : Mtiéres vgétales étrangérm=

Tot al(AAE)

2%

5%

1%

1 0.0%
0.a%

15%

Remarques : L'appréciation des défauts est effectuée par 'examen de 3 sLNant!lons pris au hazard et le lot est déclaré défectueux
si la somme des défauts de A & D est supérieure a 15%.




Date de réception :
Désignation matiére premiére : mais doux

Type de convditionnemet :

Contrdle organoleptique Constats |Caractéristiques
idéales

Couleur jaune pale

Odeur absente

Saveur douce et sucrée

Consistancetexture ferme

Corps étrangers absents

Calibre

Bilan

Fournisseur:

Température a coeur :

ANNEXE VII

Contrdleur :
Contrdle des défauts constats [% en masse toléré
A : Grains arrachés 5%
B : Endommagés (tachés, piqués) 5%
C : Graines eclatées, peaux vides 5%
D : Matiéres minérales 0.00%
E : Matieres végétales étrangéres 0.50%
Total (A 2 E) 15%

Remarques : L'appréciation des défauts est effectuée par I'examen de 3 échantillons pris au hazard et le lot est déclaré défectueux

si la somme de A a D est supérieure a 10%.




Date de réception :
Désignation matiére premiére : Haricots mange tout

Type de convditionnemet :

Contrdle organoleptique Constats Caractéristiqgues
idéales

Couleur verte

Odeur absente

Consistancetexture ferme

Corps étrangers absents

Calibre 9 mm (diametre)

Rapport graines/gousses <a100g

Bilan

Fournisseur :

Température a coeur :

Controleur :

ANNEXE VHI

Controle des défauts

Constats

% en masse toléré

A:

B:

C:

D

E:

Taches mineures et majeures

Lésions mécaniques

Filet filandreux

: Pédoncules

Matieres végétales étrangéres

Total (A a E)

10%

20%

1%

2%

3%

25%

Remarques: Les controles s'effectuent a partir d'un échantillon de un kg et le lot est déclaré défectueux si la somme des défauts.

est supérieure a 25%.




ANNEXE I X

résumé du cahier des charges achat des|égumes secs

Ils doivent étre propres; exempts de souillures et d'impuretés diverses : corps
étrangers; poussieres;, débris minéraux; vegétaux; graines étrangeres. Les
emballages doivent étre propres, résistants et constitués de matieres
autorisées au contact des aliments et ne pouvant communiquer au contenu ni
odeur, ni go(t éranger.

- lIs doivent comporter le nom et |'adresse de I'expéditeur de la marchandise;
ladénomination du produit (nom de I'espece); I'indication du pays d'origine et
du poids net.

- Les haricots secs destinés a la consommation humaine ne doivent pas
présenter un taux d'humidité> 17%.

- lIs doivent étre propres, exempts de souillures et d'impuretés diverses; corps
étrangers; poussi éres; débris minéraux; végétaux; graines étrangeres.

- lIs doivent étre sains; dépourvus de parasites, d'atteintes de moisissures, de
fermentationset autres altérations.

- IIs ne doivent pas présenter d'odeurs anormales, tant a I'éat sec qu'apres
Ccuisson.

- Ils doivent étre exempts de grains impropres a la consommation (c'est a
dire) grains avortés; grains attaqués par les parasites; grains tachés, grains
avariés pour guel que cause que ce soit.

L'emploi d'additifs tels que I'anhydride sulfureux (E220), sulfite de sodium
(E221), disulfite de potassum (E224) sont autorisés pour conserver les
légumes secs. (1g/1kg seul ou en mélange).

Cependant, il est interdit d'utiliser des haricots dits de Birmanie lorsqu'ils
fournissent a I'analyse plus de 20 mg d' acide cyanhydrique pour 100g de
produit.




ANNEXE X

résumé du cahier des charges achat des|égumes prétraités:
les cornichons.

Les cornichons prétraités en saumure ou au vinaigre et au sel en vue de leur
utilisation comme produits semi-finis sont constitués de fruits & légumes
placés a I'éat fiais dans une saumure ou dans une solution vinaigrée et salée
apte a leur conservation.

Les fruits doivent étre frais, sains, propres, sans terre et débarrassés de tout
déchet.

- Pour les cornichons en saumure : lafabrication peut se faire par immersion
des fruits et des légumes dans une saumure dans laquelle se développe une
fermentation lactique ou par utilisation dune saumure dans laguelle la
fermentation est inhibée, retardée ou arrétée par addition d'acide alimentaire.

- Les saumures doivent étre des solutions préparées dans des conditions
hygiéniquesavec de I'eau potable e des matiéres premieresde bonne qualité.
- La couleur, I'odeur et la saveur du produit en saumure doivent ére bonnes,
sa texture croquante. Il ne doit présenter aucun signe de maladie, ni traces
d'insectes, de levures, de moisissuresou tout autre défaut susceptible d'altérer
saqualité.

- Lateneur en sel des saumures a I'état d'équilibre doit se situer entre 100 et
180g/1 2 20°C.

- Pour les cornichons en vinaigre et au sel, lateneur en acide doit étre de 2,5
a4°C calculée en degré acétique; lateneur en sel de 3 a 4,5%.




Date de fabrication :

Contro6le de produit fini

ANNEXE X|

Format de boite :

Date de contréle : Destination :
Désignation du produit : Salade Quantité : Controleur :
; PH Poids nets ' . s .
N”{];em (Moyeanes sur totaux Poids en Examen organoleptique Observations sur la qualité des différents
. 3 mosures .
cuisson mioimum) (PN.T) Thon Odeur Consistance Saveur com"osants du pI'OdUIt.
MoyennedesPNT,  oyenne despoidsde Valeurs recherchées Qualité du produit :
—+thoR— THON = 3,0 EXTRA 2,6
Intervalle de poids _ PH- COTE = 2,6 ¢ STANDARD § 2,0
Intervalle de poids ENI = 2,0 ¢ ACCEPTABLE € 1,6

${PNT ¢

S THON

A REJETER S1 ¢ 1,6




ANNEXE Xl

Controles des produits en cours de fabrlcatlon
| et des produits finis

Matiéres premieres

Légumes

Poissons

<~ blanchiement/ cuisson >

< fiche de contrdle mélangelégume >

éviscération / ététage .

: e - 4
|
juteuse i ¢ controlede poids =,
Sertissage
| ~ contrdlevisud /T opérateur’,.
----------------------- «Z~"décorticage de sartis/ mécaniciens>
Appertisation ) )
T
- ~_ e T
. contrdledesbaremes: \, | contrdlestérilisation: ~~———_
© bioindicators ) _______________________ [ ° relevégraphique des T°c >
0\@8 - ' ° cook chex S
— v o
Produits finis
P —— e —‘—’__a—%\
contrdles;. ™ \ , - controles: poids, fH
taux de sel ) (. organoleptique
conformité/ date - ~ aux de sel
conformite/ daie -
«_testsStabilité / 7 jours

Conditionnement

!

{

Y

_contrdle tracabil it/ pal ettisation2"

Clients

tracabilité est destinéea évoluer : systéme informatique



ANNEXE X1

G
Arbre de décision pour identification des GCP

Pour chaque opération élémentaire et par rapport a chaque cause de danger identifiée,
répondre successivement a chaque question dans l'ordre indiqué.

Q1 : Existe-t-il des mesures préventives 7 <

; NON Modifier 'opération, le procécé
| ou le produit A
Vv :

dUl
‘ La prévention lors de cette opération
est-elle nécessaire pour la sécurité
du produit ? ~ Oul
- |
v v
NON ——> Stop *

Q2 : Cette opération est-elle destinée a éliminer le danger
ou a en déduire 'occurrence a un niveau acceptable?

1
4
'

\,/
NON

| oul
v
Q3 : Une contamination peut-elle intervenir lors de cette

opération ou le danger peut-il s’accroitre jusqu’a un
niveau inacceptable ?

our v .
v NON o Stop

Q4 : Une opération ultérieure peut-elle éliminer le danger :
%

ou en déduire I'occurence a un niveau acceptable ?
’ v " Point critique
Y NON > Ny
oul > Stop * pour la maitrise
CCP

* |'opération n'est pas un CCP; appliquer I'arbre de décision a la cause.
le danger ou i'étape suivante.




ANNEXE XIV

Etudiantes, nous avons a réaliser une étude portant sur la consommation des salades
de thon. Acceptez-vous de répondre a ces quelques questions, s'il vous plait ?

Q1 Consommez-vous des salades de thon en conserves ?
oui non

Q2 Seriez-vous intéressé par ce type de produit au rayon frais emballé ?
oui Non

Si oui, que souhaitez-vous gu'elles vous apportent ? :

Q3Dans vos habitudes de consommation, ce produit remplacerait-il la conserve de thon ?
oui non

Si oui, pourquoi ?

Q4 Quel(s) type(s) de salade préféreriez-vous?
* exotique type ananas - thon
* mexicaine : haricots rouges - mais
*jardiniere : haricots verts, pommes de terre, mais, petits pois
® pates froides - thon

* nicoise : pommes de terre, thon

Q5 Quiel prix seriez-vous prét a payer pour cette salade au rayon frais préemballé (pour 2
personnes) ?

*10 a 15francs
*15a 20 francs
* 20 a 25francs

Q6 Pouvez-vous également nous préciser :
votre age :

votre situation professionnelle:

nombre de personnes dans le foyer :
Nous vous remercions d'avoir bien voulu collaborer a notre questionnaire.

(Indiquerle sexe : __)
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