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Interaction between technical rule and profitability :
a dynamic aspect of three dried ham production areas

Fabrice MARTY
INRA-UREQUA, Le Mans and IDHE-ENS, Cachan, France

Abstract

After being made, a technical rule related to a geographic protection creates a kind of institution. This one is not
neutral about the development, the technical choices, innovation and economic performances of firms to which it is
applied.

This paper deals with the interaction between technical rule and firms profitability. It follows three parts :

1) Using theoretic tools from other works (Marty F., 1998), firms are defined and characterised by a type of
rationality and an efficiency level,

2) technical rule is defined by its interaction and consistency about each type of rationality,
3) the interaction between technical rule and real firms is studied : the dynamic and profitability creation possibilities
are cleared.

After this analysis phase, a conclusion is worked out : negotiations, constructions and application of technical rule is
never a red fire or a simple norm. Even about the performances and direct utilisation by the firm, phenomena are
complex. We just can try to understand and advise professionals. For each production area, some conclusions and
perspectives are drawn and purposed to focal firms.

Keywords : technical rule management, rationalities, profitability




F. MARTY

INTRODUCTION

Avant de connaitre la gestion d'un signe de qualité (la
protection géographique AOP ou IGP), il semble
nécessaire de comprendre et d'évaluer les choix, la
gestion et les performances des entreprises! productri-
ces. Cette connaissance fine du niveau individuel de la
vie d'un produit sous protection géographique est Ia
premiére étape dans I'analyse d'un systeme local créé
par la protection. Le réglement technique relatif a la
protection n’est pas neutre sur les choix technologiques
ou économiques des firmes ; de méme linterprétation
par ces derniéres de chaque point de la protection varie
notablement, dans la limite des degrés de liberté
accordés par le reglement technique. Ainsi, selon la
population locale de firmes, et selon la définition du
produit, se produisent des synergies ou des blocages
enfre fonctionnement des firmes et protection geogra-
phique : le rapport de I'acteur a la régle devient central.

Classiquement, la regle est abordée sous I'angle de la
coordination, soit comme un accord qui facilite I'action,
soit comme une contrainte qui s'impose, notamment
grace a la hiérarchie. La régle facilite la coordination car
peut agir comme une connaissance commune entre
acteurs. Nous la considérons ici sous langle de
l'individu et de 'action, ou a la limite comme une coordi-
nation entre la Nature et I'acteur. La régle sera plutot un
élément de I'environnement externe de l'acteur, une
contrainte ou une ressource, ou une sorte de savoir, de
dispositif cognitif (comme une procédure de résolution
d’un probléme dans un environnement complexe). Pour
O. Favereau (Favereau O., 1982), "une régle est une
fagon particuliére d’organiser le champ du possible ; de
fait la régle fonctionne logiquement comme une
structuration du possible et pratiquement comme
réducteur d'incertifude”. La régle limite le champ des
possibles en réduisant les contextes d'action, donne un
repére pour I'action dans la complexité. La régle devient
"conative", c'est-a-dire induit un certain type de compor-
tement en réaction a son application. Mais la régle ne
réduit pas I'exercice de rationalité et sa pluralité.

Selon O. Favereau, le degré d'intentionnalité est central
dans l'analyse des régles. Pour celui-ci, les régles ne
sont le plus souvent ni des confrats & intentionnalité
infinie, ni des contraintes a intentionnalité nulle. Dans le
cas d'un reglement technique, la construction de la
regle montre que lintentionnalité est intermédiaire : la
construction de la régle s'est faite sous la volonté et les
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choix des professionnels locaux, mais ces choix doivent
étre compatibles avec les lois et les institutions natio-
nales. Lors de son application, la régle s'impose aux
acteurs et exerce son pouvoir grace & la menace de
sanctions (ceci la distingue d'ailleurs de la routing). Elle
pourrait étre considérée comme une contrainte qui ne
laisse aucune liberté a I'acteur. La diversité des prati-
ques observées montre qu’il n’en est rien. De plus, la
regle ne peut éfre détachée de son contexte, des
conditions de son application. Le monde étant
complexe, elle ne peut qu'étre polymorphe dans son
application. Ceci souligne un aufre élément de
lintentionnalité de la régle ; celle-ci n'est pas abordable
uniquement sous I'angle de la forme de la régle ou de
sa consfruction, mais doit, pour étre comprise, étre
envisagée sous celui de linterprétation par I'acteur
lors de Iapplication de la régle. Or, l'acteur est
considéré comme rationnel, et ses performances sont
évaluées sous cet angle. Ainsi, deux éléments guident
nos investigations sur le rapport entre régle et fagons
d'agir. D’une part, la régle est plus ou moins interpré-
table, laisse plus ou moins de "latitude" (Simon H.A,
1983a) a l'acteur. D'autre part, elle est interprétee par
l'acteur, par rapport & sa rationalité propre individuelle.

Nous arrivons ainsi & une seconde distinction entre
différentes formes de régles. Celles-ci sont-elles exté-
rieures (imposées par des institutions) ou intériorisées
(par des normes sociales, des habitudes, etc.) ? Le
processus de décision adopté dans le modéle de
l'action montre que les régles sont a la fois extérieures
(environnement externe) et intériorisées (perception et
compréhension de I'acteur). Cette vision cognitive des
regles ne peut étre suivie que sous des hypothéses de
rationalité procédurale (Favereau O., 1989,1993). Notre
approche de I'exercice de la rationalité comme adapte-
tion & la réalité complexe peut apporter une analyse de
la diversité d'utilisation de Ia regle : I'interprétation est
différente pour chaque individu, selon la fagon
d’agir qu’il adopte et selon Pinterprétabilité de la
régle. Ainsi, certaines régles permettent [utilisation
d'une fagon d'agir, demandent un abandon, ou une
évolution forte pour d'autres fagons d'agir. Ainsi, méme
des regles trés précises, "mécaniques", qui pourraient
étre déterministes sur le cours de l'action, du type : “si
les conditions A et B surviennent, faire X" peuvent étre
interprétées. L'acteur doit interpréter la signification des
conditions A et B dans son environnement, il doit recon-
naitre les conditions dans son environnement pertinent,
et choisir d'ufiliser la régle (Livet P, Thévenot L., 1993).
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Ceci est encore plus vrai dans les cas ol les régles sont
définies en compréhension et se placent a un niveau
frés général, comme dans la plupart des regles. Que la
regle soit procédurale ou déclarative, elle nécessite
d’étre comprise et utilisée par 'acteur. La regle externe
est intériorisée, sous 'hypothése de rationalité procédu-
rale. Ceci implique en particulier que la régle ne sera
pas utilisée, comprise et évaluée de la méme fagon
dans les différents types d’adaptation rationnelle.

Lidée dinterprétation différente selon les fagons d'agir
implique que chaque régle observée crée des ressources
ou des contraintes dans des proportions et des modalités
différentes pour chacune. Le modéle de rationalité (Marty
F., 1998) résumé plus bas permet de comprendre et
d'évaluer la diversité observée. Un autre élément important
est celui de l'apprentissage. La régle, pour reprendre l'idée
de O. Favereau (1989), est un dispositif cognitif; elle est
une méthode de résolution de la complexité (elle-méme
créée soit par la Nature, soit par le hasard moral des autres
acteurs). Elle demande et permet un apprentissage. L'ana-
lyse des différentes fagons d'agir (rationalités) montre que
I'apprentissage et linnovation sont différents selon chacun.
Les régles deviendront des ressources ou des contraintes
de fagon différenciée selon leur compativilité avec la fagon
d'agir de chacun. L’évaluation de la régle est possible en
étudiant les performances qu’elle permet d’atteindre
dans chaque fagon d’agir.

En résumé, la régle peut étre analysée sous son rapport
avec la rationalité procédurale individuelle. Le modéle
de l'action présenté plus bas permet non pas de prévoir
son application, mais de caractériser sa dynamique. Il
donne de plus une fagon d’évaluer la régle par rapport a
son influence sur les performances de l'acteur. Ainsi, la
régle est analysée a partir de la rationalité, et non
linverse. Le rapport régle-rationalité procédurale
peut étre considéré du point de vue de I'interpréta-
bilité de Ia régle et de l'interprétation par l'acteur. La
regle ne peut pas &tre caractérisée a priori, sans étudier
les fagons d'agir et les actions qui en découlent.

La construction de I'accord n'est pas abordée ; ainsi, la
régle, son interprétabilité peuvent provenir des rapports
d'autorité, de la hiérarchie, de rapports de pouvoir lors
de la construction du réglement technique. L'individu est
ici seul face a la régle.

Quelle méthode suivre pour étudier linfluence du
reglement technique ? Le point de départ est 'analyse
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des différentes facons d’agir et des actions effectives
qui en découlent en situation, en distinguant plusieurs
niveaux croissants de performances. Deux actions
cruciales dans la fabrication du jambon sec sont efu-
diées : réception et sélection de ma matiére premiere, et
séchage. L'influence concréte du réglement technique
est ensuite évaluée pour chacune des fagons d'agir
dans ces deux actions concretes.

Les terrains étudiés (réglements techniques & Bayonne,
Parme, Lacaune) ne sont pas dans la méme situation
d'utilisation, d'application et d'apprentissage face a la
regle. Le bassin de Parme est soumis & une régle
collective depuis longtemps. L'innovation, la dynamique
et linfluence sur les performances des firmes peuvent
étre définies et évaluées.

A Bayonne, la régle est construite depuis peu; I'analyse
caractérise la regle construite, et prévoit son utilisation par
les firmes présentes sur le bassin; les performances,
I'apprentissage et les innovations possibles peuvent étre
comprises. Enfin, a Lacaune, plusieurs régles sont a 'étu-
de ; un réglement technique fictif est proposé et étudié.

Trois étapes se succédent: résumé du modéle de
rationalité de l'acteur économique (ici la firme), actions
effectives qui en découlent dans les actions de récep-
tion de 1a matiére premiere et de séchage, puis rapport
entre réglement technique et action effective locale.

Plusieurs outils existent pour analyser les entreprises.
Soit la réflexion se base sur une firme ou une organisa-
tion représentatives, capable d’adapter un comporte-
ment optimum (en quantité, qualité de la production,
investissement, lien au marché..) dans un monde
simplifié, consideré comme une bonne approximation
du monde réel2. Cette approche ne peut que convenir
frés partielement & des PME agro-alimentaires, trés
variables et trés différentes, de fagon notable dans les
productions étudiées. Elle ne permet pas, par definition,
de prendre en compte les pratiques et les questions
reelles des firmes ; elie s'insére donc difficilement dans
la démarche d'un ingénieur agronome, ou dans les
objectifs de 'AIP AOC. Enfin, et de fagon plus définitive,
Pévaluation de la qualité de V'estimation de la réalité par
le modele explicatif est rarement et difficilement
effectuée. Cette derniére étape peut ne rien apporter &
la puissance du raisonnement, mais s'avére plus
embarrassante lorsqu'un objectif avoué est de conseiller
les professionnels et le monde social.
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Une autre fagon de connaitre les firmes est d'enquéter
aupres delles, et de dresser de fagon inductive un état
des lieux le plus complet possible d'une situation
donnée a un temps t sur la formation de la rentabilité,
sur les choix technologiques... Cette approche permet
de plus a I'analyste d’acquérir un savoir d’expert. Ceci
permet de proposer aux demandeurs plusieurs
scénarios possibles, qu'ils ont le choix de valider ou
non. Bien que cette approche réponde tres directement
a la demande sociale, elle construit difficilement des
connaissances stables et réutilisables. Le savoir acquis
est trop localisé et personnalisé ; il est difficilement
mobilisable par d'autres analystes. Cette approche ne
satisfait pas complétement aux objectifs d’'un organisme
de recherche et a la production de connaissances.

Une froisieme fagon de connaiire les firmes peut étre
construite. Bien qu’encore trés heuristique, elle s'efforce
de répondre aux attentes des professionnels, et de
construire une connaissance générale mobilisable par
d'autres analystes. Développée dans d'autres travaux
{Marty F., 1998) et qualifiée de "déductive compréhen-
sive", cette troisieme voie analyse directement les
pratiques observées des firmes et les traite grace a des
regles d'interprétation explicites, déduites d'un raison-
nement logique théorique. Apres avoir présenté au
chapitre 1 de fagon sommaire les grandes lignes du
modéle d'interprétation, le texte ci-dessous présente au
chapitre 2 les différents résultats de cette approche sur
les bassins de production de jambon sec de Bayonne,
Lacaune et Parme.

Une autre réflexion s'impose. Un objectif de ce fravalil
est de comprendre les choix technologiques des firmes
et les gestions possibles des produits "de qualité", c'est-
a-dire le rapport entre gestion locale {interprétation et
influence du réglement dans les firmes du bassin) et
global (réglement technique lié a un signe de qualité
européen). Cette question, ne serait-ce que dans sa
formulation, implique des disciplines différentes, des
champs de connaissance distincts. L'objet d'étude est
complexe. Deux stratégies de recherches peuvent étre
suivies. La premiére consiste & étudier les différentes
facettes de 'objet d'étude sous I'angle disciplinaire ; la
synthése est alors pluridisciplinaire. Quelques théories?
générales permettent d'aborder et d'agencer la compré-
hension de la complexitt. Mais le plus souvent,
l'agencement entre I'apport des différentes disciplines
est plus le fait de la synthése personnelle de 'analyste.
Une autre stratégie, moins classique’, consiste a
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raisonner sur des objets communs et transversaux a
plusieurs disciplines : 'action rationnelle est un tel objet.
La firme doit faire des choix rationnels aussi bien en
gconomie, qu'en gestion, ou qu'en technologie. Ainsi,
l'analyse de la rationalité et des performances qui lui
sont liées est rigoureusement la méme dans les
différents domaines scientifiques. Seule ['application
varie. Au lieu d’aborder des actions de gestion (la
stratégie concurrentielle, gestion de production, gestion
de l'approvisionnement...), les actions étudiées sont
délibérément techniques : séchage, affinage..

1. UN MODELE D’ACTION RATIONNELLE, BASE
SUR LA GESTION DE L’INCERTITUDE : LES DIF-
FERENTES FAGONS D’'AGIR

Afin d'analyser de fagon théorique et générale les
pratiques des acteurs, les hypothéses suivantes sont
posées. Le monde et complexe, ce qui signifie qu'il ne
peut pas éfre réduit et expliqué par un nombre fini de
variables explicatives. De plus, les pratiques des
acteurs peuvent éfre diverses, répondre & des motiva-
tions gratuites ou irraisonnées. Dans une approche de
gestion (économique ou technologique), ce qui inté-
resse 'analyste ou I'évaluateur est I'action rationnelle,
qui répond & un raisonnement. La définition de la
rationalité est ici la suivante : est qualifié de "rationnel"
Iacteur, la firme, qui choisit pas a pas, au cours de
I'action, la méthode, la procédure qui lui semble la
plus satisfaisante au moment de sa décision®. Plus
une action est rationnelle, plus elle est performante.

Que signifie "&tre rationnel" dans un monde complexe ?
L'idée principale du modéle d'interprétation propose ici”
est la suivante: étre rationnel dans un mode
complexe consiste & s’adapter a lincertitude du
monde réel dans le cours de Paction. Cette
incertitude n'est pas lincertitude objective du monde
réel mais celle qui est pergue par I'acteur. L'incertitude
est rencontrée & la fois et simultanément au cours de
Faction sur les procédures, et les processus de décision
de l'acteurs, et sur les variations du monde extérieur®. ||
existe’0 deux fagons de percevoir l'ncertitude

= soit comme un risque : 'environnement (externe ou
interne) est considéré comme explicable et prévisible
grace a un modele explicatif (par exemple un
ensemble de lois scientifiques),

= s0it comme une incertitude radicale : I'environne-
ment est considéré comme imprévisible et I'acteur
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s'adapte pas a pas a chaque événement. Dans cette
optique, et en croisant deux & deux les fagons de
percevoir les incertitudes sur les environnements
interne et externe, sont définies quatre fagons de
s’adapter a I'incertitude, et donc d’étre rationnels.

1) Si fenvironnement externe (les variations du monde
extérieur) est considéré comme prévisible et 'environne-
ment interne (les procédures et les processus de déci-
sion) également, I'acteur agit dans un monde connu selon
des scénarios prévisibles. La rationalité est qualifiée de
"cartésienne" (Marty F., 1998). Quelle est I'application
concréte de cette réflexion théorique ? Sur l'exemple de la
sélection de la matiére premiére, le jambon frais dans la
production étudiée, lincertitude externe porte sur les
variations de la qualitt du jambon frais; lincertitude
interne porte sur les procédures d'évaluation et les crité-
res de choix. Dans une rationalité¢ cartésienne, l'acteur (la
firme) considére que les variations du jambon frais sont
prévisibles (il s'approvisionne sur des marchés standards)
et il évalue le jambon sur des critéres physiques mesura-
bles et des procédures codifiées (pH, couleur). Ce type de
gestion de Tincertitude peut étre trouvé chez les indus-
triels de masse.

2) Si I'environnement externe est considéré comme
imprévisible, ainsi que I'environnement interne, I'acteur
agit au coup par coup et s'adapte pas a pas aux
variations de l'environnement grace a des procédures
considérees par |ui comme specifiques a chaque cas.
La rationalité est "infuitive". Sur l'exemple ci-dessus, la
matiére premiere est considérée comme variable, la
firme s'approvisionne sur des marches irés peu standar-
dises ; elle évalue chaque jambon selon des critéres
specifiques et des savoir-faire (réputation du négociant,
tendreté du jambon, aspect...). Cette gestion de lincer-
fitude est souvent rencontrée dans le monde artisanal.

3) Si T'environnement externe est considéré comme
imprévisible, et environnement interne prévisible,
I'acteur agit au coup par coup avec des procédures
codifiées’2. La rationalité est "ouverte"'3, Sur I'exemple
pris, la firme sélectionne peu le jambon frais, s'adresse
a tous types de fournisseurs mais évalue chaque
jambon grace & des procédures codifiées : test de pH,
évaluation de la couleur, analyses biochimiques, con-
naissance de la race et de I'alimentation... Cette gestion
de l'incertitude est celle des firmes moyennes, flexibles.

4) Enfin, si l'environnement externe est considéré
comme prévisible et I'environnement interne comme
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imprévisible, l'acteur agit dans un monde connu mais
interprete les variations de fagon nouvelle, personnelle.
La rationalité est "créatrice” ; elle est rencontrée dans la
recherche, les industries de haute technologie, mais pas
dans la fabrication de jambon sec. Ce cas de figure
n'est pas développé dans la suite de la présentation.

Ces quatre fagons de gérer l'incertitude, d'étre rationnel,
guident I'action, les choix et les procédures de la firme.
Quand l'acteur suit un type de gestion de l'incertitude, il
doit rester cohérent avec ce dernier dans le cours de
l'action : plus un acteur est cohérent avec son principe
d'action, plus il est rationnel, plus il est performant.
Ainsi, dans la rationalité cartésienne, plus une firme
prévoit les variations du jambon frais en s'approvision-
nant sur un marché parfaitement standard, plus elle
évalue le jambon grace a des procédures constantes
(des tests de conformité au standard demandé), plus
elle est performante dans la sélection de la matiére
premiére. Donc, a lintérieur d'un type de gestion de
lincertitude, il est possible de classer les actions
observées de la moins a la plus performante.

Ces différentes fagons d’agir (de gérer l'incertitude)
peuvent étre utilisées pour caractériser tout fype
d’action, qu’elle soit technique, économique, pro-
ductive. De plus, pour une méme action (par
exemple le séchage du jambon), les particularités
locales, les individus font varier Paction effective.
L’analyse proposée ici s’en tient aux fagons d’agir.
Ainsi, pour une méme action de séchage, et en
suivant une seule fagon d’agir, les actions effec-
tives (les gestes observés) sont différentes dans les
différents bassins de production et dans les diffé-
rentes firmes. Chaque individu, chaque territoire a
développé des recettes, des stratégies adaptées au
contexte. L’analyste doit donc étre vigilant sur le
classement des observations effectuées dans les
fagons d'agir définies de fagon théorique. Ce
classement doit étre explicité.

2. PRATIQUES ET PERFORMANCES DES FIRVMES
PRODUCTRICES DE PRODUIT DE QUALITE

Avant d'analyser directement la gestion du produit de
qualité lui-méme, il est nécessaire de comprendre les
choix, la gestion de lincertitude dans la firme. Deux
actions cruciales dans les choix et les performances de
la firme sont étudiées™ : la phase de sélection et d'éva-
luation de la matiére premiére, et la phase de séchage.
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2.1. Sélection et évaluation de la matiére
premiére

La qualite de la matiére premiére est le premier facteur
de qualité du produit fini "jambon sec". Plusieurs para-
métres doivent étre connus'®. Ces parametres sont'® ;

le pH : celui-ci dépend du type génétique (la race), de
I'age, du poids, des conditions d’abattage,

la composition (qualité des maigres et des gras) ; elle
dépend de la race, de I'age, du poids, du sexe, de
F'alimentation, du pH,

les qualités sensorielles ; 'age, le poids d’abattage,
I'alimentation.

I est donc possible de connaitre la qualité de la matiére
premiere, et donc de prévoir partiellement la qualité
finale du jambon sec en évaluant le jambon frais grace :

= a la connaissance des circuits sur I'ensemble de la
filiére : age, alimentation, race,

« en effectuant certaines analyses physiques et
biochimiques : pH et température essentiellement,

= en examinant 'aspect de la viande : essentiellement
le pH, facteur important de qualité gréce a la couleur,
ala tendreté.

Lorsque l'animal est abattu et découpé, d'autres
éléments doivent étre évalués :

labsence de blessures, de coups, de pétéchies
(éclatement des pefits vaisseaux sanguins) qui
peuvent dégrader la présentation et les qualités
organoleptiques ; 'observation visuelle suffit ;

les mauvaises formes de découpe, les coups de
couteaux malencontreux; une mauvaise decoupe
n'est pas toujours rattrapable; un examen visuel
suffit ;

la température : celle-ci doit étre au minimum de 4°C
aceeur.

Ces évaluations correspondent plus ou moins bien aux
différents principes d'actions. Elles contribuent toutes a
I'adaptation de la fabrication & un environnement
incertain. Deux sources d'incertitude existent ; la qualité
de la matiére premiére et les procédures d'évaluation.

Les éléments donnés ci-dessus sont généraux ; ils ne
sont pas forcément connus de fagon explicitée par les
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acteurs observés. Chaque individu dans chaque bassin
de production a développé des recettes, des stratégies
de réponse aux incertitudes la nature. Les éléments
proposés ci-dessous ne sont pas des observations ; ils
sont déduits des fagons d'agir théoriques et ne
correspondent pas encore aux observations réelles. En
revanche, ces éléments encore généraux permettent de
reconnaitre I'appartenance d'un geste observé dans la
réalité, sur le terrain, a telle ou telle fagon d'agir.

Dans la suite du texte, le principe Rationnel
cartésien est noté RCa. Le terme RCat signifie
rationnel cartésien au stade le moins performant,
RCa 2, moyennement performant, RCa3, le plus
performant. La méme logique est appliquée pour
rationnel ouvert (RO) et rationnel intuitif (RI).

Dans le principe RCa, la qualité de la matiére premiére
doit étre constante; elle est évaluée gréce a des
procédures de controle constantes et scientifiques. Un
salarié contrble la conformité au standard.

En RCa 1, le jambon est considéré comme constant ;
aucun contrdle n'est effectué. La transaction est
anonyme. La plupart des jambons sont congelés, car
I'approvisionnement est large géographiquement, profite
des spéculations possibles sur le cours du porc, et sur
le regroupement des achats. Le parage est minimal.

En RCa2, le jambon est acheté soit sur des marchés qui
présentent des jambons calibrés en poids essentielle-
ment, soit directement auprés d'abattoirs capables de
fournir des services de standardisation. L'approvision-
nement est fraité par des courtiers internationaux: le
meilleur prix pour un calibre donné est recherché. Le
contrble et l'évaluation portent sur la conformité au
standard de poids, sur la température, grace a un
échantillonnage statistique représentatif. Le parage est
moyennement large car il doit concilier les objectifs de
rapidité de séchage et de recherche de la plus faible
perte de poids possible.

En RCa3, le jambon est acheté sur des marchés
anonymes, ol la transaction a lieu sur le prix, proposant
plusieurs types de standards. La constance de Ia qualité
doit étre assurée. Les controles de conformité sont
assurés sur le poids, la température, le pH, la coupe.
Tout écart par rapport au standard conduit a un renvoi
au fournisseur. Le parage est optimisé par rapport aux
objectifs contradictoires mentionnés en RCa2.
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La dynamique et 'apprentissage viennent de la défini-
tion d'un standard toujours meilleur pour la transforma-
tion finale visée, de plus en plus constante, avec des
contrles, en méthodologie et en nombre, de plus en
plus simples, significatifs grace aux savoirs généraux
(statistiques, biochimie).

Dans le principe RO, la firme considére la matiere
premiere comme variable, et l'évalue grace a des
méthodes générales, des criteres mesurables scientifi-
ques. Le responsable des achats est souvent le respon-
sable-qualité.

En RO1, la matiére premiére est considérée comme
variable, mais seuls certains paramétres sont privilégiés
dans Panalyse : la température, le poids, le pH quelque-
fois. Les valeurs désirées pour ces différents paramé-
tres sont définies dans un cahier des charges avec les
fournisseurs. Parallélement, des actions de motivation
(surprimes, formations spécifiques), de sélection et
d’évaluation de ces derniers sont menées. Tout l'aval
est concerné: éleveur de porcs, abatteurs, transpor-
teurs. L'objectif est de créer un marché non anonyme,
parfaitement adapté aux besoins de la firme. Les écarts
par rapport aux désirs de celle-ci sont de plus en plus
rejetés. La coupe doit étre parfaite.

En RO2, la firme s’approvisionne auprés de tous les
fournisseurs possibles. Les mesures de pH, de tempé-
rature, I'examen de la race, de lalimentation, certains
criteres empiriques ou formalisés (pour la couleur par
exemple, il existe une réglette japonaise pour déter-
miner la couleur exacte) sont mémorisés dans la firme,
sans que le prix soit dépendant de la valeur de ces
paramétres : seuls le poids, quelquefois le taux de
muscle et les volumes achetés entrent dans la négo-
ciation du prix. Ces mesures internes servent & évaluer
la matiére premiére pour déterminer la destinée de
chaque piece achetée: jambon de longue, moyenne,
basse, trés basse durée de séche, jambons & saucis-
son, & pétés. Ces informations ne servent pas & sélec-
tionner les fournisseurs. En revanche, elles servent
d'une part a faire baisser le prix moyen des lots achetés
lors de la fransaction suivante si un probléme de qualité
apparait, et d’autre part a guider de fagon souple le
fournisseur. Le jambon est trés rarement rejeté.
Lorsque la piece est achetée découpée, le parage est
seulement préparé; la firme effectue elle-méme le
parage final selon ses propres formes.
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En RO3, la firme s'approvisionne sur tous les marchés,
préférentiellement non standardisés et moins chers. La
négociation a lieu sur le prix et la quantite, mais la firme
connait lidentitt des fournisseurs. La viande est
évaluée sur tous les critéres possibles, et les résultats
de I'évaluation sont affinés en comparant la qualité des
produits finis et la qualité prévue. Les modéles de
proces, les réglages, les procédures sont améliorées.
Les piéces sont évaluées exhaustivement, une a une.

L’apprentissage vient de la meilleure connaissance des
savoirs genéraux biochimiques essentiellement (infiu-
ence de chaque paramétre sur la qualité du produit
final) et de leur contextualisation & chaque jambon et
aux spécificites du proces de la firme (efficience de la
transformation, des méthodes d'adaptation et des
circuits). La dynamique consiste a évaluer tout type de
matiére premiére, a la fransformer de mieux en mieux
(durée de séche optimisée, étapes allongées ou
raccourcies), en liaison avec P'évaluation de la matiére
premiére fraiche.

En RI1, la firme considére que le jambon est variable,
mais habituel. Le fournisseur choisit lui-méme les
jambons. Ces derniers sont travaillés un par un, mais de
fagon habituelle, sans réelle évaluation.

En RI2, la firme évolue exhaustivement, empiriquement,
les jambons sur la couleur, la tendreté, 'aspect’. Le
plus souvent, un simple controle visuel suffit. Les autres
critéres ne sont pas évalués. Selon le résultat de I'éva-
luation, les jambons sont destinés & une transformation
différente ; séchage long, court, saucissons, saucisses.
Le plus souvent, le chef d’entreprise évalue iui-méme
les piéces.

En RI3, toute la filiére de production est connue. Le
salaisonnier connalt la race, 'alimentation, I'age et le
poids d'abattage, les habitudes et la réputation du pro-
ducteur. Cependant, c'est le produit lui-méme qui est
évalué gréce aux indications précédentes, ainsi qu'a la
couleur, la tendreté, I'apparence. La découpe est effec-
tuée personnellement par le salaisonnier.

L'apprentissage est li¢ & la confrontation de viandes de
plus en plus différentes, de la découverte par tatonne-
ment et/ou copies d'expériences extérieures a la firme
d'évaluations plus efficientes, ou de transformations
plus adaptées & certains types de viandes.
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2.2, La phase de séchage

En RCa, le but est de contrdler I'étape complexe de
séchage pour aboutir & un séchage rapide et efficace du
jambon sec. Deux sources de variation sont impli-
quées: les variations du jambon lui-méme, et les
variations de I'atmosphére du lieu de séchage.

En RCa1, les jambons sont considérés comme cons-
tants. La durée de séche est trés courte, les volumes
sont importants. Les séchoirs sont contrélés au moins
sur la température, pour accelérer le séchage. Des
crotitages fréquents apparaissent. Les séchoirs peuvent
&tre ouverts ou fermés.

En RCa2, les jambons frais doivent répondre a un
standard minimal. Les jambons sont séchés dans des
séchoirs & température et vitesse de circulation de air
contrblées. Une étuve est utilisée pour accélérer le
séchage. Les risques de crolitage sont élevés. Le
jambon est ensuite séché dans un séchoir controlé
{température, hygrométrie), pour une durée trés réduite.

En RCa3, les jambons sont constants : ils sont séchés
dans des séchoirs optimisés selon des cycles de pres-
sion et de dépression. Les étuves sont présentes pour
optimiser le rapport entre la durée de séche et le
développement d'ardmes. Tous les parametres sont
contrblés et doivent suivre des cycles précis déterminés
a priori grace a de trés bonnes connaissances technolo-
giques. Des automatismes sont possibles pour réguler
et réduire les écarts par rapport au modéle prédéter-
miné et prévu. La durée du séchage n'est pas
forcément courte : elle est optimisée selon le produit fini
par rapport & la qualité du produit (le format prédéfini) et
la durée de fabrication. Les séchoirs sont trés grands
pour permetire des séries tres longues. Ces jambons
sont regroupés par stades de séche (2 ou 3).

L’apprentissage vient de la meilleure connaissance des
processus technologiques®®. La dynamique vient de la
création d'automatismes et de la mécanisation de
thches de plus en plus précises, de mieux en mieux
adaptées a un jambon défini de fagon de plus en plus
précise et étroite.

En RO, l'objectif est de s'adapter aux différentes varia-
tions de la matiére premiére, et d'exprimer au mieux le
potentiel de cette matiére grace a des savoir-faire de
séchage de plus en plus formalisés et controlés.
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En RO1, le jambon est considéré comme variable sur le
poids essentiellement. Des limites moins étroites qu'en
RCa3 sont acceptées. Les jambons sont alors répartis
dans des séchoirs de grande taille. Les séchoirs sont peu
réglables, mais sont complétement contrdlés (tempéra-
ture, hygrométrie, vitesse de circulation de I'air) selon des
cycles predéfinis. Ces cycles sont plus difficiles & atteindre
qu'en RCa3 en raison de I'hétérogénéité de la matiere
premiére. Les séchoirs sont fermés, de dimension
moyenne pour s'adapter aux différents stades et aux diffé-
rentes qualités. Le plus souvent, le cycle s'allonge car la
qualité "supérieure” est recherchée. Des phases de repos
& froid apparaissent. Une étuve est utilisée pour améliorer
la puissance des ardmes. Ce séchage est donc frés
difficile, mais pour des raisons structurelles de mauvaise
adaptation, la qualité des jambons finis est variable. Les
outils sont frop precis et rigides pour des variations
tolérées de matiéres premiéres trop importantes.

En RO2, les jambons sont considérés comme variables ;
leur qualité est connue exhaustivement. Les jambons
comparables sont regroupés par le responsable des
caves dans de pefites caves frés flexibles, trés rapide-
ment réglables. 1 ou 2 phases de repos a froid sont
utilisées pour maximiser les arémes et éviter la putréfac-
tion. Les séchoirs sont maitrisés, mais s'adaptent aux
jambons, & leur degré de séche et dans certains cas au
climat extérieur (qui permet une bonne oxygénation des
séchoirs). C'est le rapport entre hygrométrie intérieure et
humidité du jambon qui doit rester constant, méme si les
deux termes du rapport varient. Aucun cycle n'est suivi,
car la réalité ne peut étre prévue : 'automatisme s'adapte
automatiquement et immédiatement aux variations. Les
séchoirs sont ouverts quand les conditions extérieures
sont favorables au séchage de matiére premiére, d'évolu-
tion du jambon sec, et du climat.

En RO3, les caves sont tres flexibles et le jambon reste
au méme endroit depuis les phases de repos a froid
jusqu'au séchage. Ces caves sont ouvertes sur
Fexterieur mais peuvent étre fermées. Le développe-
ment optimal d’arbmes est recherché. Les étuves sont
peu & peu abandonnées au profit de séchages plus
longs. Des capteurs & Iextérieur permettent de
connaitre la correction a effectuer sur I'atmosphére
interne pour garder le rapport constant mentionné ci-
dessus'. Les étuves sont peu a peu abandonnées.

L'apprentissage vient de I'adaptation du procés a des
jambons de plus en plus différents et de mieux en mieux
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connus. Le raisonnement technologique par rapport au
séchage permet de s'adapter a chaque jambon, et de
sécher de la meilleure fagon possible par le développe-
ment des arémes au-deld des risques sanitaires. La
variation climatique est de plus en plus prise en compte.

En RI, les jambons sont considerés comme variables.
Le séchage doit étre adapté et suivi pour chaque
jambon et pour chaque variation de climat.

En RI1, les jambons sont disposés dans un séchoir
unique. La vitesse de séchage dépend du climat, car le
séchoir est ouvert. Des volets a claire-voie peuvent en
partie seulement réguler les variations de climat ou
diriger I'évolution des jambons. Les contrdles sont peu
nombreux.

En RI2, les jambons sont disposés dans des séchoirs
ouverts. Ceux-ci sont nombreux. Chague séchoir a ses
propres caractéristiques, utilisées comme ressources
pour s'adapter aux variations du climat et des jambons
tout au long de la transformation. L'exposition, la
fraicheur, P'orientation par rapport aux vents domi-
nants? définissent les caractéristiques du séchoir. Les
jambons sont places dans des séchoirs différents tout
au long du cycle de fabrication. Une panne est enduite
au bout du troisiéme mois. Les confroles sont nombreux
(palper, odorat). Des sacs de coton peuvent éfre utilisés
contre la contamination par les mouches.

En RI3, les séchoirs sont peu & peu améliorés : trois
étages sont construits, pour bénéficier de séchoirs frés

différents (ceux du bas sont tempérés et humides, ceux
du haut sont soumis a des températures plus contras-
tées, plus ventés, moins humides). Les salaisonniers
utilisent celui du milieu, puis celui du haut, et enfin celui
du bas pour la phase suivante daffinage. Chaque
jambon est suivi individueliement,

L'apprentissage se base sur la connaissance de
plusieurs types de jambon et sur la détermination
empirique de la durée de chaque séchage, sur le choix
de différents séchoirs, sur la date du pannage de
certaines parties plus soumises au crofitage. La
dynamique vient de la recherche de nouvelles
procédures de séchage. De nouveaux produits sont
réguliérement essayés (magrets, coches, sanglier, etc.).

2.3. Résultats des observations sur les firmes
observées de Bayonne et Lacaune

Des enquétes auprés des entreprises des différents
bassins donnent les résultats suivants?! résumés dans
le tableau ci-dessous. Un tableau de correspondance
entre actions observées et fagons d'agir théorique est
proposé en annexe 2. Les lignes reprennent les actions
cruciales, les colonnes les neuf modalités possibles
pour chaque action. Lorsque la case du tableau est
colorée en noir, la population de firmes correspondante
est faible, en gris, moyenne, en blanc forte.

Sur Bayonne, le tableau synthétique est le suivant :

Tableau 1 : Gestion de la fabrication a Bayonne

Principes et efficience PRINCIPES
RCa RI RO
Actions de gestion 1 2 1 2 3 1 2 3
réception de la matiére premiére 05 35 2 25 15
séchage 35 2 2.5
gestion jambon sec

Légende : Chaque case correspond a un stade dans un principe. Les couleurs symbolisent le nombre de firmes concernées par chaque stade
(strictement inférieur a 1.5 noir ; entre 1.5 et strictement inférieur a 3 : gris ; supérieur ou égal a 3 : blanc). La demiére ligne du tableau "gestion”

synthétise la couleur dominante sur les différentes lignes de la colonne,

Les firmes bayonnaises fabriquent majoritairement le
jambon sec selon des principes industriels standards,
assez performants. La technologie est assez bien
connue, mais utilisée de fagon rigide. Les gammes se

réduisent, les volumes de production augmentent. Les
technologies générales, expérimentées sur dautres
bassins sont préférées. Les firmes artisanales
choisissent principalement cette voie sous les conseils
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des techniciens de l'interprofession ou des vendeurs
d'équipements, mais aussi sous la pression du marché,
ol de gros volumes de production peuvent étre facile-
ment écoulés. Une autre voie, tout aussi performante se
place en RI-RO2, et s'emploie & formaliser les savoir-

faire, & privilégier les filieres d’approvisionnement et de
distribution locales efficientes, et a créer des firmes
modernes, flexibles, & gamme large, y compris dans le
trés haut de gamme.

A Lacaune, le tableau synthétique est

Tableau 2 : Gestion de la fabrication a Lacaune

gestion jambon sec

Principes et efficience PRINCIPES
RCa RI RO
Actions de gestion 1 2 3 1 2 3 1 2 3
réception de la matiére premiére 2 2 6.5 2 25
séchage 2 2.5

Légende : Chaque case correspond & un stade dans un principe. Les couleurs symbolisent le nombre de firmes concermnées par chaque stade
(inférieur & 2 : noir ; entre 2 et strictement inférieur & 4 : gris ;, supérieur ou égal a 4 : blanc). La derniére ligne du tableau "gestion" synthétise la

couleur dominante sur les différentes lignes de la colonne.

Les firmes sont principalement artisanales, a un stade
moyen de performances (RI2). Les connaissances
technologiques sont faibles, mais les savoir-faire sont
anciens, solides. Ces derniers sont cependant trop
rigides. Par exemple, ils ne permettent pas I'évolution
ou la résolution des problémes quand la matiere
premiere est trop différente de la qualité traditionnelle,
ce qui est souvent le cas pour les porcs modernes.
Seuls certains ont su trouver les filiéres d’approvision-
nement adéquates aux fabrications traditionnelles (RI3).
Deux voies semblent se développer. La premiére est

celle de la standardisation de masse. La seconde est
celle de la flexibilisation et de la modernisation des
firmes. Celles qui ont importé des techniques modernes
issues d'autres bassins de production ont une efficience
plus faible que celles qui ont gardé leur savoir-faire et
leur systeme d’approvisionnement traditionnel sur des
marchés non anonymes et non standards. Cette
derniére voie est proportionnellement moins développée
qu’a Bayonne.

A Parme, le tableau synthétique est le suivant ;

Tableau 3 : Gestion de la fabrication a Parme

Principes et efficience

PRINCIPES

Actions de gestion

réception de la matiére premiére

séchage

conclusion jambon sec

Comme pour la gestion globale des firmes (Marty F.,
1998), les fagons d'agir rationnel ouvert (modeme
flexible) et rationnel cartésien (industriel rigide) sont les

plus représentées. Deux nuances s'imposent. La
premiére est que la gestion des firmes RI2 est tres
représentée, alors que la fabrication RI2 est résiduelle.
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Un examen plus approfondi montre que les firmes RI2
dans la gestion globale se placent en RCa2 et RO1
pour la fabrication du jambon sec. La voie priviiégiée est
donc linnovation par standardisation, avec une maitrise
moyennement efficiente de la qualité et une flexibilite
tres faible.

3. LINFLUENCE DU REGLEMENT TECHNIQUE :
COHERENCE ET ACTION SUR LES PERFOR-
MANCES DES FIRMES

Une fois les choix technologiques de tous types de
firmes connus, I'étape suivante du raisonnement con-
siste, a la lumiére de ces résultats et de l'analyse des
bassins, de comprendre l'nfluence du réglement techni-
que sur la fabrication du produit par ces mémes firmes.
Les deux mémes actions que ci-dessus sont retenues,
de fagon pragmatique. Toutes les influences du régle-
ment technique ne sont pas appréhendées, mais le
phénoméne est bien compris si on l'étudie sur les
actions cruciales? de la fabrication de jambon sec.

Ainsi, dans le chapitre précédent, pour chaque action
ont été définies neuf modalités?. Pour chacune de ces
modalités, est décomposée et analysée linfluence du
reglement technique. Pour cela, I'adéquation enfre le
reglement et chaque modalité est détaillée et évaluée.
Par exemple, si le réglement technique impose un
séchage en atmosphére contrélée, les fagons d'agir Rl
ne seront pas possibles, car le séchage se fait a l'air
libre. En revanche, les fagons d'agir RCa seront

favorisées. Les RO sont possibles, mais cela ne
correspond pas & leur fagon optimale d'agir (séchoirs
semi-ouverts). En froisitme étape, aprés avoir étudié
les différentes fagons d'agir aprés avoir observé ces
actions dans chaque bassin, apres avoir détaillé l'influ-
ence du réglement technique sur chaque modalité, la
comparaison entre influence générale du réglement et
caractéristiques de la population locale de firmes donne
I'adéquation entre reglement et terrain d’application.

Sur Bayonne, le réglement technique pris en compte est
celui de I'IGP et de la certification de conformité. Sur
Lacaune, le réglement technique n'est d'une part pas
assez avancé pour étre appliqué en I'état, et d’autre part
extrémement proche de celui de Bayonne. Une autre
approche est choisie : un cahier des charges fictif est
construit ; il est disponible en annexe. Son influence
prévisible est analysée sur les firmes de Lacaune.

Le détail du raisonnement visant a estimer l'influence du
reglement sur chaque modalité d'action n'est pas repris
ici?4, En revanche, les tableaux ci-dessous résument les
résultats. Sur le modéle des tableaux ci-dessus sont
reprises en lignes les actions cruciales, en colonnes les
neuf modalités possibles. Si la cellule du tableau est
blanche, cela signifie que la modalite est privilégiée
et/ou encouragée par le réglement technique, si elle est
grise, que la modalité est possible, si elle noire que la
modalité est impossible.

Sur Bayonne, le tableau est le suivant ;

Tableau 4 : Influence du réglement technique a Bayonne

Principes et efficience PRINCIPES
RCa RI RO
Actions de gestion 3 1 2 3 1 2 3
réception de la matiére premiére
séchage B
affinage
Conclusion

Légende : Chaque case correspond a un stade dans un principe. Les couleurs symbolisent finfluence du réglement (noir = défavorisé ; gris =
possible ; blanc = favorisé). La derniére ligne du tableau "conclusion” synthétise la couleur dominante sur les différentes lignes de la colonne.

Ce tableau peut étre comparé a celui du chapitre
précédent.

Le réglement technique de Bayonne permet de
defavoriser fortement les principes conduisant a de
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stades d'efficience frés bas en RI1 et RCafl. Ainsi, les
produits de bas de gamme sont évités. Le stade RCa2,
c’est-a-dire une production standardisée de masse de
qualité, est légérement favorisé par le réglement. Or,
une grande partie (80 % environ des volumes produits)
est déja RCa2. Une standardisation du marché
d’'approvisionnement accentuerait cette influence et
ouvrirait de nouveaux marchés & I'exportation.

Les firmes RO1 sont incitées & devenir RCaz2, plus que
RO2: les connaissances technologiques et scientifiques
propres au RO1 peuvent étre utilisées pour maitriser de
fagon trés poussée la production standardisee de RCa2
et RCa3. Les firmes RI-RO2, tres efficientes et propres
a Bayonne, ne sont pas favorisées. Les firmes RO2 ne
gagneraient pas & une standardisation du marché car

leur principal avantage tient & leur flexibilité face aux
variations du marché amont. Certains segments de
marché leur sont encore réservés; mais ces firmes
représentent un volume de production assez faible.

Ainsi le réglement technique est, sur les deux actions
cruciales, cohérent avec 80 % des volumes produits,
mais avec une minorité de firmes. Les firmes les plus
spécifiques (en organisation, gestion, technologie et
produit) ne sont pas favorisées par ce réglement, et ne
s’y reconnaissent pas. Enfin, ce réglement technique,
par sa neutralité, n'est que trés faiblement incitatif. Les
mémes conclusions apparaissent au niveau écono-
migue.

A Lacaune, les résultats sont les suivants

Tableau 5 :influence du réglement technique a Lacaune

Principes et efficience

PRINCIPES

RI

Actions de gestion

réception de la matiére premiére

séchage

Conclusion

Légende : Chaque case correspond & un stade dans un principe. Les couleurs symbolisent linfluence du réglement (noir = défavorisé ; gris =
possible ; blanc = favorisé). La derniére ligne du tableau "conclusion” synthétise la couleur dominante sur les différentes lignes de la colonne,

De fagon tres apparente, le principe RCa n'est pas
favorisé dans son ensemble par le réglement fictif. Ce
dernier est faiblement incitatif et positif. La recherche de
la standardisation, de la spécialisation, de la concur-
rence sur les colits n'est pas priviégiée. Les procés
n'ont pas a se simplifier et & se raccourcir.

Le principe Rl est possible; le réglement est trés
incitatif de fagon positive. Les firmes sont conduites soit
& améliorer leur maitrise de la production grace a des
méthodes traditionnelles, ou soit a formaliser le procés
en gardant foute leur flexibilité. Le stade RI-RO2 trés
efficient en cours d'apparition & Lacaune est fortement
privilégié.
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Enfin, le principe RO est favorisé; [incitation est
positive. Les firmes RO1 sont engagées a devenir RO2,
et non RCa2 qui n'est pas privilegié contrairement aux
deux autres bassins. La concurrence sur la qualité, la
forte flexibilité dans le procés, dans 'approvisionnement
et dans la réponse a la demande sont recherchés et
soutenus par le réglement.

Ainsi, le reglement fictif est cohérent avec les firmes
efficientes ef avec les spécificités traditionnelles du
bassin lacaunais.

A Parme, les résultats sur linfluence du réglement
technique sont les suivants
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Tableau 6 : influence du réglement technique a Parme

Principes et efficience

PRINCIPES

Actions de gestion

réception de la matiére premiére
séchage

Conclusion

Légende : Chaque case correspond & un stade dans un principe. Les couleurs symbolisent 'influence du réglement (noir = défavorisé ; gris =
possible ; blanc = favorisé). La derniére ligne du tableau "conclusion” synthétise la couleur dominante sur les différentes lignes de la colonne.

Ce tableau peut étre comparé a celui sur les fagons
d'agir suivies par les firmes. Le principe RCa (industriel
rigide) est possible ; l'ncitation du réglement est trés
positive (noir, gris et blanc pour les stades croissants) et
accompagne la recherche de meilleures performances
par les firmes : elle est donc cohérente.

De fagon trés nette, le réglement technique défavorise
le principe RI (artisanal) (couleurs sombres), et I'incite a
atteindre de meilleures performances. Le passage en
RO2, ou en RO1 est incité fortement, ce qui est assez
incohérent avec la population actuelle.

Le principe RO (industriel moderne flexible) est le plus
favorisé par le reglement (couleurs claires). Cependant,
il n’est pas positif car d’'une part les firmes ne sont pas
incitées & améliorer leurs performances, et d'autre part,
le stade le plus efficient (RO3) est seulement possible
(couleur grise). Les firmes peuvent étre tentées, notam-
ment les RO1, de devenir RCa2 ou RCa3, non pas en
raison du réglement mais dans l'espoir de meilleures
performances. Cependant, les RO2, nombreux, sont
peu incités a la recherches de meilleures performances.

Certains aspects peuvent changer dans l'avenir. lls
peuvent affaiblir ou renforcer linfluence du réglement
technique. Par exemple, si un marché standardisé
apparalt, le stade RCa3 sera favorisé, mais encore plus
efficient. Cependant, les influences sont toujours les
mémes dans I'absolu car elles sont liées aux principes
généraux ; leur importance relative varie selon les
contextes et ne peut étre préevue.

CONCLUSIONS

Cette courte présentation monire que les firmes suivent
des gestions tres différentes et empruntent des voies
frés éloignées dans la construction de performances,
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ceci méme a lintérieur d'un bassin de production.
L'approche théorique et pragmatique proposée permet
de comprendre et d'évaluer les différents modes de
gestion, et donc les firmes qui les adoptent. Les firmes
enquétées et analysées par ce modéle peuvent aussi
bien étre des industries que des PME ou des artisans
individuels. De plus, les réglements techniques sont
différents et influencent spécifiquement la population de
firmes concernées.

Quel est lintérét de cette approche dans I'étude de la
gestion locale d'un produit de qualité?> ? L'analyse de
linfluence du réglement technique relatif & la protection
ou a la labellisation met en exergue le fait suivant:
['orientation, l'interprétation du réglement technique par
les firmes ne sont pas identiques, mais quelquefois
opposées selon les types de gestion. Ainsi, a l'intérieur
d'un bassin, le réglement technique peut favoriser, ou
défavoriser, une partie seulement de la population de
firmes en agissant directement sur les choix et les
performances. L'organisation, les choix technologiques,
les filiéres sont influencés par le réglement technique.
De plus, en tant que norme, le régiement peut interdire
le choix de certains modes de production, et donc
I'apparition de certains produits, par exemple les
produits bas de gamme dans les bassins étudiés.

Ainsi, loin de réduire la diversité, le réglement technique
ne fait qu'influencer, susciter certaines voies de perfor-
mances. De fagon trés notable, les choix technolo-
giques et les choix économiques sont influencés de la
méme fagon, dans la méme orientation. Le réglement
technique n'est pas la seule source d'influence. Dans le
cas ol il est trés neutre, comme & Bayonne, d'autres
forces, propres a chague mode de gestion s'expriment
pleinement et répondent directement & dautres
contraintes/ressources, comme le marché. Le dévelop-
pement dindustries standardisées est prévisible sur
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Bayonne. Lorsque le réglement est plus cohérent avec
la population concernée, et plus incitatif, comme a
Lacaune, les spécificités de chaque bassin peuvent étre
valorisées, tout en privilégiant un certain type de produit
et en permettant d’améliorer les performances.

En conclusion finale, le réglement technique est & la fois
une norme (il interdit la production de certains produits),
et un outil quelquefois performant d'orientation de
l'application des politiques locales de qualité, et donc
d’aménagement du territoire. Il est donc nécessaire, a la
fois pour les professionnels locaux et pour les pouvoirs
publics, de raisonner sur ces deux aspects lorsqu'ils
définissent ou acceptent un reglement technique ; 'oubli
d'un des deux aspects peut s'avérer dangereux pour la
dynamique du bassin local de production.

Le modele d'analyse des firmes présenté sommaire-
ment ici permet d'éclairer en partie les termes du débat,
notamment les choix possibles de gestion et l'influence
sur la dynamique et les performances actuelles ou
futures des firmes productrices. L'analyse de l'influence
du réglement technique montre non seulement I'adé-
quation du produit avec les stratégies individuelies, mais
aussi 'état des forces en présence, soit lors de la
négociation, soit aprés, sur la dynamique du collectif
créé autour du cahier des charges. Ainsi, si la valeur de
référence pour caractériser chaque bassin de pro-
duction avait é le pourcentage du volume produit dans
chaque principe d'action, et non le nombre de firmes,
les conclusions sur 'adéquation réglement techniques-
spécificités locales auraient été différentes.

Enfin, bien que cette analyse ne soit pas menée ici,
lobservation des cahiers des charges montre qu'il
existe plusieurs cahiers possibles, expressions d'un
compromis collectif :

= un réglement ad minima, ol la plupart des actions, et
donc des fagons d'agir, sont possibles (réglement de
Bayonne),

« un réglement technique complexe, ot chaque fagon
subit des contraintes propres ; ce type de cahier des

190

charges est lourd, difficile a rediger, et a appliquer sur
le terrain,

un reglement technigue avantageux pour une fagon
d’agir, et qui marginalise les autres, ou leur impose
un certain retard,

un reglement technique rédigé en dehors de toute
référence aux stratégies locales ; ce serait le cas d'un
réglement rédigé par des experts extérieurs, sur la
base de connaissances scienfifiques par exemple ;
l'accord a alors lieu sur I'expert plus que sur le
produit ; ces démarches peuvent s'avérer dangereu-
ses pour les acteurs et pour la dynamique du produit,

un réglement technique innovant, créatif, imprévisible
avant le début de la négociation. Ces nouvelles spécifi-
cations peuvent déséquilibrer le systéme d'acteur, mais
conférer ensuite, si les acteurs se 'approprient et si
tous le comprennent, une innovation conduisant les ac-
teurs & atteindre de meilleurs niveaux de performances
(cf. cahier des charges fictif de Lacaune et en exemple
parfait, réglement de Parme). Ces innovations peuvent
étre basées sur une nouvelle fagon de définir le produit
(faible valeur de la teneur en sel apparente par
exemple), ou d'en hiérarchiser les qualités, sur I'appli-
cation d’une nouvelle fagon d'agir (compromis industriel
flexible par exemple [Sylvander B, Marty F., 1999)).

La compréhension au niveau le plus local de la gestion
d'un produit de qualité permet donc d'observer et
d'évaluer une composante essentielle de la dynamique
et des performances relatives a un produit ; la gestion
du produit par les firmes. Ce niveau, souvent oublié du
fait de linvestissement nécessaire & son investigation,
demande de s'immerger dans la vie interne du bassin
de production et d'intégrer dans le raisonnement les
confraintes réelles de la production. D'autres facteurs,
également trés importants, comme notamment la
concurrence sur les marchés pertinents, les innovations
technologiques, le comportement du consommateur,
l'évolution de la législation peuvent nuancer les conclu-
sions. Ces différentes approches, loin de s'opposer, se
complétent pour donner & I'analyste d’expérience, une
vraie expertise, basée sur des connaissances salides.
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NOTES

(1) Les firmes dans la suite du texte.

(2) Dans des travaux plus conséquents (F. Marty, 1998}, ces approches sont qualifiées de "déductives explicatives "grace & une
analyse épistémologique.

(3) Cette voie est qualifiée de "compréhensive inductive” (Marty F., 1998).

(4) Les travaux de Le Moigne et d'E. Morin par exemple.

(6) Etquiestcelle de H.A. Simon dans "Sciences des systémes. Sciences de ['artificiel", 1991.

(6)

Cette définition, qui peut paraitre évidente et anodine & un non économiste, est en fait essentielle dans cette discipline. La
rationalité ainsi definie est qualifiée de "procedurale” par H.A. Simon (prix Nobel 1976). Elle s'oppose a la rationalité
classique des sciences économiques qui assimile la rationalité & une connaissance parfaite de la réalité et sur cette base &
un comportement optimisateur dés le début de I'action. Ceci ne semble pas correspondre & notre objectif de prise en compte
des pratiques réelles des acteurs 1,

(7) Ce modéle est issu des travaux de F. Knight (1921), H.A. Simon (cf. bibliographie), R. Salais (1994), et O. Favereau, pour ne

citer que les plus utilisés dans la réflexion. Sur cette base bibliographique, les notions d'adaptation et de gestion de

I'incertitude sont ré-interprétées (F. Marty, 1998).

(8) L'environnement interne au sens de H.A. Simon.

(8) L'environnement externe au sens de H.A. Simon.

(10) Selon F. Knight (1921).

(11) Elément crucial de la qualité finale du jambon sec, comme dans de nombreux produits agro-alimentaires.

(12) La réactivité est formalisée.

(13)

(14)

8)
9)
0
1

13) F. Marty, 1998.

14) Dans F. Marty (1998), I'analyse de la rationalité est appliquée & cing actions : sélection de la matiére premiére, salage,
séchage, affinage, traitements ultérieurs et conditionnement (sept autres actions plus "économiques” ont également été
analysées).

(15) Empiriquement, et/ou grace a des mesures scientifiques etfou grace a la connaissance des circuits d'approvisionnement,

(16) Cette partie de la présentation n'apprend rien a des technologues ; elle montre seulement les connaissances de base qui ont
été utilisées dans la suite du raisonnement.

(17) Pisseux ou pas, absence d'ecchymoses.

(18) Par exemple les différentes utilisations possibles de I'étuvage.

(19) Lincidence du séchair ouvert sur la qualité du jambon n'a jamais &té démontrée, & notre connaissance, contrairement aux
incidences de I'étuvage ou de la durée du séchage. Cependant, un consensus des professionnels des différents bassins
visités situent la fabrication avec séchoirs ouverts dans le haut de gamme. Sans insinuer que la fabrication en séchoirs
fermés est inférieure, des conditions moins efficaces d'oxygénation sont avancées. Mais rien n'est démontré. Par expérience
personnelle, les séchoirs ouverts ont toujours une trés bonne odeur, contrairement a certains séchoirs fermés. Certains
paramétres sont peut étre plus faciles & maftriser en séchoir ouvert que fermé.

(20) Le séchoir doit &fre autant que possible perpendiculaire aux vents dominants.

(21) Au total 12 actions ont été étudiées (Marty F., 1998) ; 5 technologiques, et 7 plus économiques ou de gestion. Un lien
(corrélation significative) entre les performances évaluées qualitativement et rentabilité des firmes a été démontré.

(22) A lalecture des différents travaux scientifiques, et aprés interviews de certains experts de la fabrication de jambon sec, ces
trois étapes nous ont semblé étre cruciales.

(23) Trois stades de performances dans les trois fagons de gérer l'incertitude.

(24) Les détails sont donnés dans F. Marty (1998).

(25) Et donc I'application locale d'une politique de qualité.
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ANNEXE

Le réglement technique fictif n'a pas pour objectif de
fournir un cahier des charges clé en main aux industriels
lacaunais. 1l propose délibérément des voies nouvelles
originales ; il représente un scénario intéressant & ana-
lyser, pour sortir des réglements classiques du type
bayonnais.

Il ne constitue pas un cahier des charges normatif, un
exemple a suivre. Il constitue un scénario "praticable”.

SPECIFICATIONS DE LA MATIERE PREMIERE

Le jambon doit provenir des régions administratives de
Midi-Pyrénées, d'Auvergne et de certains départements
limitrophes comme le Lot-et-Garonne, et la Lozére. Les
carcasses doivent provenir de porcs abattus au plus tot
a9 mois.

Aucune habilitation des groupements et des éleveurs
n'est demandée. Des prescriptions ou des conseils sont
donnés par le syndicat de défense du Lacaune, mais la
sélection des porcs est a la discrétion des salaisonniers
ou des négociants. En revanche, les abattoirs ou les
négociants doivent étre capables de garantir l'origine
géographique des carcasses entiéres. A la réception
des carcasses, soit & 'abattoir, soit chez le transforma-
teur, soit chez le découpeur, les carcasses douteuses
au niveau hygiéne, ainsi que les viandes PSE et DFD
(évaluées de fagon visuelle ou grace & une réglette
japonaise) sont écartées. Le gras de couverture sur le
jambon doit éfre de 15 mm avec une tolérance provi-
soire de 3 mm. Une surprime est accordée aux éleveurs
pour I'age élevé d'abattage, en plus du critére de poids.
Les carcasses impropres & la transformation selon les
criteres ci-dessus en jambon de Lacaune sont écartees.
Les carcasses sont achetées par les négociants, les
abattoirs ou les transformateurs.

Les carcasses aptes a la transformation sont
comptabili-sées ; une liste est dressée et controlée par
l'organisme certificateur. Une surprime est alors
accordée au paiement de ces carcasses "Lacaune" lors
de la vente des carcasses au fransformateur ou au
découpeur par le propriétaire des carcasses (les
négociants ou les abattoirs éventueliement’). Les
acheteurs {découpeurs ou transformateurs) se chargent
de la découpe de ces carcasses.
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La coupe Lacaune est ronde avec un parage de 6 ¢cm
maximum (tolérance de 1 ¢m) au-dessus de l'os du
fémur. Les jambons ne doivent pas présenter de
taches, pétéchies, de mauvais coups de couteau, de
poils. Le pied doit étre déjointé et non scié. Le jambon
ne doit pas étre percé pour éfre suspendu mais retenu
dans un garrot. Le poids minimum est de 8.5 kg frais
paré. L'organisme certificateur contréle ces jambons par
échantillonnage et visite surprise. Si des irrégularités
sont constatées, des PV sont dressés et les controles
se font de plus en plus fréquents. Ces demiers sont
alors a la charge du transformateur. La fréquence et le
prix sont calculés par I'organisme certificateur selon une
grille votée en conseil d’administration. Les découpeurs
éventuels recoivent de la part du transformateur une
surprime de ‘risque™ lorsque les jambons sont
acceptés par lorganisme certificateur. Ces jambons
sont répertoriés, marqués avec la marque JL. Une
bague porte le code TVA de la carcasse, le n°
d'agrément de la carcasse et le n° d'agrément du
jambon découpé. Toute bague perdue ou enlevée
entraine 'annulation de la transformation en Lacaune,
ainsi qu'une amende.

TRANSFORMATION DU JAMBON FRAIS

Une fois paré, le jambon doit étre salé dans un local
dont la température est maitrisée. Une vérification des
installations et de leur réglage est effectuée réguliére-
ment par I'organisme certificateur.

Aprés le salage, le jambon est lavé & la vapeur ou bros-
sé. Le jambon doit reposer et étre suspendu dans une
cave a hygrométrie et & température contrblées pendant
une durée d'au minimum 30 jours & température
inférieure @ 7°C pour un séchage & froid. L'organisme
certificateur doit contrdler et habiliter cette installation.
Une densité maximale de jambons est calculée. Un
volume de production maximal par firme est déterminé
et contrdlé. A la fin de cette période, le jambon est
stabilisé et ne présente plus de risques de pufréfactions.
L'étuvage est strictement interdit. En cas d'absence de
cette installation, la transformation en Lacaune est
acceptée pendant les mois de décembre ; le séchage a
lieu dans des séchoirs obligatoirement ouverts munis de
volets & claire-voie, sans installation de contréle autre
que le chauffage d’appoint.
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Le jambon est ensuite panné puis séché et affiné en
séchoir ouvert, dont I'ouverture minimale quotidienne
est contrdlée par l'organisme certificateur. Un systéme
de contrble de la ventilation et de la température est
permis. La durée de la fabrication depuis la date de
mise au sel est au minimum de 9 mois. Un contrble est
effectué par rapport & la date d’agrément du jambon
découpé, avec une tolérance d'une semaine.

Une fois les jambons préts a la vente, les jambons sont
agréés par l'organisme certificateur grace a un controle
visuel et olfactif en trois points. Un sondage régulier de
toute la production est effectué par le syndicat de
défense pour déterminer les taux de sel du Lacaune, et
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ainsi éfre prévenu d'une dérive dans le salage. La
technique ci-dessus permet un salage moyennement
doux, sans risque trop élevé de putréfaction. Un tampon
représentant la marque de "lLacaune-les bains" se
découpant sur un horizon de montagne est alors
apposé au fer sur chague jambon.

Les jambons peuvent ensuite éfre conditionnés sous
toute forme.

Ce cahier des charges ne mentionne pas tous les
points, car personne ne peut remplacer les profes-
sionnels eux-mémes. Il accentue volontairement
certains aspects.
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RO RCa Rl
intégration verticale
transport 1 non, et cdc 1 non 1 non
2 non, avec suivi 2 oui 2non
3non 3 non si standard 3non
abattage 1 non etcde 1 non 1 non
2 non, avec contrbles 2 oui 2 non
3 non avec négociation du prix 3 on si standard 3non
1 non avec cdc 1 non 1 oui
découpe 2oui 2 oui 2 oui
3 oui 3 non si standard 3oui
- choix du jambon frais ; | 1 mesure sur produit ; connaissance | 1 prix 1 habitude
fagon de s'informer des circuits ; cdc précis 2 standard précis dans structures 2 savoir-faire et contréle empirique
moyen de choix 2 évaluation inferne des produits, intégrées 3 évaluation empirique, personnelle

-type de contrdles

-type de piéces et
conditionnement

-connaissance de

['éleveur

-gonnaissance du
fournisseur

-qualité demandée

-contrat particulier

répartition selon qualité et objectifs en
lots homogénes

3 mesure interne du produtt, fraité
selon sa qualité et individuellement
ou en trés petits lots

1 pH, T, poids, apparence

2 pH, T, poids apparence

3 pH, T, poids, apparencs, race,
alimentation, origine

1 découpe
2 carcasses entiéres
3 carcasses entieres

1 non
2 non
3 oui, par tragabilité

1 oui, cdc strict et adaptation
2non

3 oui, finement par criteres
scientifiques non dévoilés

1 cdc précis, avec qualité "sup"
2 aucune
3 aucune

1 cdc avec critéres élevés de
“minima"

2 aucun, prix et quantités

3 aucun, prix

3 marché standard puis prix

1 aucun

2 sécurité (pH, microbio) et confor-
mité standard (poids, apparence)
3 conformité stricte & cdc strict (pH,
poids précis, découpe précise,
apparence, qualité et couleur, T)

1 découpe
2 découpe avec cahier de minima
3 découpe avec cdc strict

1 non
2 non
3non

1non
2 non
3 oui, cdc strict

1 aucune
2 standard sécurité
3 qualité constante

1 aucun, prix
2 intégration
3 cde strict

du circuit et du produit frais

1 visuels

2 visuels, apparence, texture

3 race, alimentation, apparence,
texture, couleur

1 carcasses entiéres
2 carcasses entiéres
3 carcasses entiéres

1 oui (personnelle)

2 oui (personnelle) et évaluation

3 oui, avec histoire et savoir d'expert
sur 'élevage des cochons

1 oui (personnel)

2 oui (personnel) et évaluation

3 oui, avec histoire et savoir d'expert
sur 'élevage des cochons

1 habituelle
2 habituelle sans défauts
3 trés précise, informalisable

1 aucun, confiance

2 aucun, réputation

3 aucun, connaissance mutuelle,
demande spécifique
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Séchage :
salage :
-contrble T 1 oui 1 oui, avec fortes variations 1 trés rapide a chaud ou en hiver
2 oui 2 oui, constante 2 oui
3 oui, variable et réglable 3 oui, completement maitrisée 3 oui
-méthode de salage 1 chaine de salage réglable avec 1 chaine de salage a rouleau ou 1 salage manuel ou tonneau et
partie masseuse et ensuite salage; | salage a tonneau ou salage a enfouissement, selon habitudes
réglage de la quantité de sel et tonneau et enfouissement ; constant | 2 salage manuel et mise sur étagéres
adaptation & la forme du jambon ; et imprécis ou massage manuel et enfouisse-
étagéres 2 chaine de salage avec massage ment avec contrdle de la durée
2 chaine de salage conduite par fort et constant ; quantité de sel d'enfouissement ou salage avec
I'homme avec finition a la main dans | réglée pour un poids constant tonneau, finition main et étagéres
les parties sensibles (autour de l'os et | 3 chaine de salage rigide, précise et | avec durée controlée ;
Sur noix) optimisée pour un jambon standard | 3 massage manuel avec contrdle
chaine de salage autorégulée ; non | précis empirique de la quantité de sel pour
observée frottage accentué imprécis et un | chaque jambon ; enfouissement dans
enfouissementréduit un mélange amélioré, ou mise sur
étagéres, resalage et suspension en
filet
1 raccourcie ; sel en saturation
durée 1 constants 2 raccourcie en respectant sécurité et | 1 habituelle, moyenne
2 variable selon la qualité du jambon | godt du consommateur 2 variable selon les saisons et la
et le produit visé 3 optimisée selon la durée minimale, | qualité de la viande de jambon
3 variable et optimisés pour chaque | go(t du consommateur et poids ; | 3 variable et adaptée au cas par cas
jambon constante
1 le moins cher
origine 1 la meilleure avec service de suivi: | 2 le moins cher avec utilisation | 1 locale

-nombre de manipula-
tion des jambons

-mélange salin

-contrble de la quantité
de sel

-teneur en sel

le plus prés
2 le meilleur rapport qualité-prix
3 la plus flexible

1 moyen
2 trés nombreuses
3 optimisées, avec les points cruciaux

1 sel marin, avec autres éléments
pour différenciation éventuelle

2 sel marin

3 sel marin et/ou recette spécifique a
I'entreprise

1 oui, constant et homogéne, selon
poids et qualité

2 oui, constant et homogéne selon
poids et qualité

3 oui, adapté aux demandes du
consommateur et au jambon

1 moyenne (6-7)

2 moyenne variable

3 moyenne variable ; frés faible
possible (3 -4)

oui, selon le produit

1 moyenne durée et constante

verifiée
3 le plus
mécanisé

formalisé, optimisé,

1 trés réduit

2 trés réduit et contrbles

3 optimisé et constant ; mécanisé si
possible

1 sel nitrité trés humide
2 sel nitité sans
d'hygiene, trés humide

3 sel nitrité sans défaut d'hygiéne

problémes

1 non
2 oui pour sécurité
3 oui, constant, homogéne

1 trés forte

2 rés forte

3 constante, forte ; faible possible si
jambons favorables existent

1 non

2 locale éprouvée
3 variable (le meilleur personnalisé)

1 usuel ; peu de contrdles
2 nombreuses
3 nombreuses

1 sel traditionnel local ; recette locale
2 sel local
3 sel local ou sel gemme (plus pur,
moins agressif a la cuisson) ; recette
spécifique

1 non
2 oui mais forte quantité
3 oui, tres précisément

1 moyenne forte, sauf usages locaux
(parme)

2 moyenne forte sauf savoir-faire
spécifique

3 adaptée au consommateur et au
jambon
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-phase de maturation a
froid
durée

-facteurs de variations

-détection de fin de
salaison

2 durée variable selon le produit visé
3 durée variable selon le jambon frais
et le produit visé

1 aucun

2 poids, qualité technologique (prise
de sel)

3poids, qualité technologique, gamme
produite

1 constante
2 constante
3 paramétrée

1 oui avec vapeur

2non
3 oui pour diminuer les défauts et
produire une qualité constante

1 aucun
2 aucun
3aucun

1 constante
2 constante
3 constante

1 oui, dans un bain

1 non sauf usage ou saison

2 non sauf usage et saison

3 non sauf usage ; caves trés
fraiches utilisées

1 aspect et savoir-faire
2 aucun
3aucun

1 habitude, constante
2 sondage et savoir faire
3 savoir-faire

-lavage 2 oui avec vapeur 2 ouj dans un bain
3 oui avec brosses rotatives 3 oui avec jets trés forts de vapeur 1 brossage manuel
2 brossage manuel
3 brossage manuel
étuvage 1 oui 1 non 1 non sauf usage et naturel (soleil et
2 oui 2 oui cheminée)
3 oui réuni & maturation froide 3oui 2 non, sauf usage
3 séchage dans cheminée, puis
séchage naturel ou soleil
-durée 1 durée constante et moyenne 2 durée trés courte avec séchage | 1 aucune
2 durée variable et suivi des ardmes | violent 2 aucune
3 durée variable, ou remontée [ 3 durée constante, optimisé dans | 3 rapide (préséchage a Parme)
progressive en température durée et force (T, h, circulation d'air)
-équipement 1 étuve controlée 1 pas d'équipement 1 aucun
2 étuve contrdlée réglable facilement | 2 étuve constante avec T constante | 2 aucun
3 étuve controlée, trés réglable et | 3 étuve controlée et autorégulée ; peu | 3 cheminée et courant d'air chaud
cycles intégrés ; facilement réglable
cycles controlés
-température, 1 moyen 1 aucun 1 rien
hygrométrie 2 moyen 2 tres fort 2rien
3 variable par cycles 3 optimisé 3 fort, court et contrblé souvent
séchage :
-type de séchage
1 séchoir fermé controlé et réglable 1 séchoir artificiel fermé ou naturel 1 séchoir naturel ouvert selon
2 séchoir semi-ouvert, contr6lé, | 2 séchoir artificiel avec automatisme | habitudes
réglable, ouvert quand conditions | lourd (cycles de T et de circulation | 2 3 séchoir naturel ouvert selon les
favorables (sonde extérieure et | d'air) peu ventilé savoir-faire, les saisons et I'état des
savoir-faire) 3 séchoir fermé artificiel, controlg, | jambons
3 séchoir ouvert, autorégulé, par | constant, optimisé
rapport aux cycles prédéfinis
-rythme 1 variable, plutét lent 1 constant trés rapide 1 lent
2 variable, plutt lent 2 constant, trés rapide 2ent
3 variable, plutt lent 3 constant, le plus rapide possible | 3 lent
pour qualité constante recherchée
-séparation des lots 1 non
1 non 1 non 2non
2 oui 2non 3oui, selon état davancement

-variation de cycles de
HoetdeT

3 oui selon durée de seche et qualité
de la viande

1 oui selon produit

3 oui selon durée de séche

(séchoirs avec différents étages)

1 oui, naturelle
2 oui, naturelle
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-pannage

mélange

-sondages

-variations de séchage
pour un méme poids

2 oui selon produit et mat. prem
3 oui selon produi, mat. prem et état
d'avancement du processus

1 oui, alafin

2 oui assez tot (56me mois)

3 oui selon produit visé, qualité de la
viande et état de dessiccation

1 classique (saindous, farine) acheté
a l'extérieur

2 classique (saindoux, farine avec
quelques éléments spécifiques)

3 spécifique, secret

1 non, avec contréles biochimiques et
contrdle & la fin

2 oui, avec controles biochimiques

3 non, controles biochimiques

1 non

2 oui, selon la viande et marché,
selon spéculation sur le prix de la
cuisse

3 non ou rare

1 non
2non
3 oui avec rythme constant

1 non
2non
3 oui si durée de séche sup a 9 mois

1 aucun
2 aucun
3 saindoux uniquement

1 non
2 non
3 non contr6les biochimiques

1 oui
2 oui, selon les volumes demandés
3 non, rythme constant et prédéfini

3 oui, naturelle et améliorée par la
qualité des différents séchoirs

1 oui
2 oui
3oui

1 classique local

2 classique local

3 classique avec éléments particu-
jers

1 oui, peu nombreux
2 oui, nombreux
3 oui, continuels

1 oui, selon demande
2 oui, selon les saisons et le marché
3 oui, selon la qualité de la viande

NOTES

(1) Ainsi, le propriétaire des carcasses est "récompensé" pour son tri judicieux. Les éleveurs sont déja avantagés par la grille de
poids et la sur-prime due a I'age d'abattage.

(2) Ainsi, les découpeurs compétents sont rémunérés pour la qualité du produit.

(3) La durée du séchage a froid est hypothétique et devrait étre confirmée par des technologues. Le principe a retenir est une
phase de séchage a froid suffisamment longue pour sécuriser le produit.

199




	67th EAAE Seminar - Marty
	Marty (1999) Interaction between technical rule and profitability, a dynamic aspect of three dried ham production areas

