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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 /DHE-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 petiormances 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 petiormances 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 local firms. 

Keywords : technical rule management, rationalities, profitability 
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INTRODUCTION 

Avant de connaTtre la gestion d'un signe de qualite (la 
protection geographique AOP ou IGP), ii semble 
necessaire de comprendre et d'evaluer les choix, la 
gestion et les performances des entreprises1 productri
ces. Cette connaissance fine du niveau individuel de la 
vie d'un produit sous protection geographique est la 
premiere etape dans !'analyse d'un systeme local cree 
par la protection. Le reglement technique relatif a la 
protection n'est pas neutre sur les choix technologiques 
ou economiques des firmes ; de meme !'interpretation 
par ces dernieres de chaque point de la protection varie 
notablement, dans la limite des degres de liberte 
accordes par le reglement technique. Ainsi, selon la 
population locale de firmes, et selon la definition du 
produit, se produisent des synergies ou des blocages 
entre fonctionnement des firmes et protection geogra
phique : le rapport de l'acteur a la regle devient central. 

Classiquement, la regle est abordee sous !'angle de la 
coordination, soit comme un accord qui facilite !'action, 
soit comme une contrainte qui s'impose, notamment 
grace a la hierarchie. La regle facilite la coordination car 
peut agir comme une connaissance commune entre 
acteurs. Nous la considerons ici sous !'angle de 
l'individu et de !'action, ou a la limite comme une coordi
nation entre la Nature et l'acteur. La regle sera plutot un 
element de l'environnement externe de l'acteur, une 
contrainte ou une ressource, ou une sorte de savoir, de 
dispositif cognitif (comme une procedure de resolution 
d'un probleme dans un environnement complexe). Pour 
0. Favereau (Favereau 0., 1982), "une regle est une 
fagon particuliere d'organiser le champ du possible ; de 
fait la regle fonctionne logiquement comme une 
structuration du possible et pratiquement comme 
reducteur d'incertitude". La regle limite le champ des 
possibles en reduisant les contextes d'action, donne un 
repere pour !'action dans la complexite. La regle devient 
"conative", c'est-a-dire induit un certain type de compor
tement en reaction a son application. Mais la regle ne 
reduit pas l'exercice de rationalite et sa pluralite. 

Selan 0. Favereau, le degre d'intentionnalite est central 
dans !'analyse des regles. Pour celui-ci, les regles ne 
son! le plus souvent ni des contrats a intentionnalite 
infinie, ni des contraintes a intentionnalite nulle. Dans le 
cas d'un reglement technique, la construction de la 
regle montre que l'intentionnalite est intermediaire : la 
construction de la regle s'est faite sous la volonte et les 
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choix des professionnels locaux, mais ces choix doivent 
etre compatibles avec les lois et les institutions natio
nales. Lors de son application, la regle s'impose aux 
acteurs et exerce son pouvoir grace a la menace de 
sanctions (ceci la distingue d'ailleurs de la routine). Elle 
pourrait etre consideree comme une contrainte qui ne 
laisse aucune liberte a l'acteur. La diversite des prati
ques observees montre qu'il n'en est rien. De plus, la 
regle ne peut etre detachee de son contexte, des 
conditions de son application. Le monde etant 
complexe, elle ne peut qu'etre polymorphe dans son 
application. Ceci souligne un autre element de 
l'intentionnalite de la regle ; celle-ci n'est pas abordable 
uniquement SOUS !'angle de la forme de la regle OU de 
sa construction, mais doit, pour etre comprise, etre 
envisagee sous celui de !'interpretation par l'acteur 
lors de !'application de la regle. Or, l'acteur est 
considere comme rationnel, et ses performances son! 
evaluees sous cet angle. Ainsi, deux elements guident 
nos investigations sur le rapport entre regle et fagons 
d'agir. D'une part, la regle est plus ou mains interpre
table, laisse plus ou mains de "latitude" (Simon HA, 
1983a) a l'acteur. D'autre part, elle est interpretee par 
l'acteur, par rapport a sa rationalite propre individuelle. 

Nous arrivons ainsi a une seconde distinction entre 
differentes formes de regles. Celles-ci sont-elles exte
rieures (imposees par des institutions) ou interiorisees 
(par des normes sociales, des habitudes, etc.)? Le 
processus de decision adopte dans le modele de 
!'action montre que les regles sont a la fois exterieures 
(environnement externe) et interiorisees (perception et 
comprehension de l'acteur). Cette vision cognitive des 
regles ne peut etre suivie que sous des hypotheses de 
rationalite procedurale (Favereau 0., 1989, 1993). Notre 
approche de l'exercice de la rationalite comme adapta
tion a la realite complexe peut apporter une analyse de 
la diversite d'utilisation de la regle : !'interpretation est 
differente pour chaque individu, selon la fa~on 

d'agir qu'il adopte et selon l'interpretabilite de la 
regle. Ainsi, certaines regles permettent !'utilisation 
d'une fagon d'agir, demandent un abandon, ou une 
evolution forte pour d'autres fagons d'agir. Ainsi, meme 
des regles tres precises, "mecaniques", qui pourraient 
etre deterministes sur le cours de !'action, du type : "si 
les conditions A et B surviennent, faire X" peuvent etre 
interpretees. L'acteur doit interpreter la signification des 
conditions A et B dans son environnement, ii doit recon
naTtre les conditions dans son environnement pertinent, 
et choisir d'utiliser la regle (Livet P, Thevenot L., 1993). 
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Ceci est encore plus vrai dans les cas ou les regles sont 
definies en comprehension et se placent a un niveau 
tres general, comme dans la plupart des regles. Que la 
regle soil procedurale ou declarative, elle necessite 
d'etre comprise et utilisee par l'acteur. La regle externe 
est interiorisee, sous l'hypothese de rationalite procedu
rale. Ceci implique en particulier que la regle ne sera 
pas utilisee, comprise et evaluee de la meme favon 
dans les differents types d'adaptation rationnelle. 

L'idee d'interpretation differente selon les fa9ons d'agir 
implique que chaque regle observee cree des ressources 
ou des contraintes dans des proportions et des modalites 
differentes pour chacune. Le modele de rationalite (Marty 
F., 1998) resume plus bas permet de comprendre et 
d'evaluer la diversite observee. Un autre element important 
est celui de l'apprentissage. La regle, pour reprendre l'idee 
de 0. Favereau (1989), est un dispositif cognitif; elle est 
une methode de resolution de la complexite (elle-meme 
creee soil par la Nature, soil par le hasard moral des autres 
acteurs). Elle demande et permet un apprentissage. L'ana
lyse des differentes fa9ons d'agir (rationalites) montre que 
l'apprentissage et !'innovation son! differents selon chacun. 
Les regles deviendront des ressources ou des contraintes 
de fa9on differenciee selon leur compatibilite avec la fa9on 
d'agir de chacun. L'evaluation de la regle est possible en 
etudiant les performances qu'elle permet d'atteindre 
dans chaque fa9on d'agir. 

En resume, la regle peut etre analysee sous son rapport 
avec la rationalite procedurale individuelle. Le modele 
de l'action presente plus bas permet non pas de prevoir 
son application, mais de caracteriser sa dynamique. II 
donne de plus une fa9on d'evaluer la regle par rapport a 
son influence sur les performances de l'acteur. Ainsi, la 
regle est analysee a partir de la rationalite, et non 
!'inverse. Le rapport regle-rationalite procedurale 
peut etre considere du point de vue de l'interpreta
bilite de la reg le et de !'interpretation par l'acteur. La 
regle ne peut pas etre caracterisee a priori, sans etudier 
les fa9ons d'agir et les actions qui en decoulent. 

La construction de l'accord n'est pas abordee ; ainsi, la 
regle, son interpretabilite peuvent provenir des rapports 
d'autorite, de la hierarchie, de rapports de pouvoir lors 
de la construction du reglement technique. L'individu est 
ici seul face a la regle. 

Quelle methode suivre pour etudier !'influence du 
reglement technique ? Le point de depart est !'analyse 
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des differentes fa9ons d'agir et des actions effectives 
qui en decoulent en situation, en distinguant plusieurs 
niveaux croissants de performances. Deux actions 
cruciales dans la fabrication du jambon sec sont etu
diees : reception et selection de ma matiere premiere, et 
sechage. L'influence concrete du reglement technique 
est ensuite evaluee pour chacune des fa9ons d'agir 
dans ces deux actions concretes. 

Les terrains etudies (reglements techniques a Bayonne, 
Parme, Lacaune) ne son! pas dans la meme situation 
d'utilisation, d'application et d'apprentissage face a la 
regle. Le bassin de Parme est soumis a une regle 
collective depuis longtemps. L'innovation, la dynamique 
et !'influence sur les performances des firmes peuvent 
etre definies et evaluees. 

A Bayonne, la regle est construite depuis peu ; !'analyse 
caracterise la regle construite, et prevoit son utilisation par 
les firmes presentes sur le bassin ; les performances, 
l'apprentissage et les innovations possibles peuvent etre 
comprises. Enfin, a Lacaune, plusieurs regles sont a l'etu
de ; un reglement technique fictif est propose et etudie. 

Trois etapes se succedent: resume du modele de 
rationalite de l'acteur economique (ici la firme), actions 
effectives qui en decoulent dans les actions de recep
tion de la matiere premiere et de sechage, puis rapport 
entre reglement technique et action effective locale. 

Plusieurs outils existent pour analyser les entreprises. 
Soit la reflexion se base sur une firme ou une organisa
tion representatives, capable d'adapter un comporte
ment optimum (en quantile, qualite de la production, 
investissement, lien au marche ... ) dans un monde 
simplifie, considere comme une bonne approximation 
du monde reel2. Cette approche ne peut que convenir 
tres partiellement a des PME agro-alimentaires, tres 
variables et tres differentes, de favon notable dans les 
productions etudiees. Elle ne permet pas, par definition, 
de prendre en compte les pratiques et les questions 
reelles des firmes ; elle s'insere done difficilement dans 
la demarche d'un ingenieur agronome, ou dans les 
objectifs de l'AIP AOC. Enfin, et de fa9on plus definitive, 
!'evaluation de la qualite de !'estimation de la realite par 
le modele explicatif est rarement et difficilement 
effectuee. Cette derniere etape peut ne rien apporter a 
la puissance du raisonnement, mais s'avere plus 
embarrassante lorsqu'un objectif avoue est de conseiller 
les professionnels et le monde social. 
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Une autre fagon de connaltre les firmes est d'enqueter 
aupres d'elles, et de dresser de fagon inductive un etat 
des lieux le plus complet possible d'une situation 
donnee a un temps t3 sur la formation de la rentabilite, 
sur les choix technologiques ... Cette approche permet 
de plus a l'analyste d'acquerir un savoir d'expert. Ceci 
permet de proposer aux demandeurs plusieurs 
scenarios possibles, qu'ils ont le choix de valider ou 
non. Bien que cette approche reponde tres directement 
a la demande sociale, elle construit difficilement des 
connaissances stables et reutilisables. Le savoir acquis 
est trop localise et personnalise ; ii est difficilement 
mobilisable par d'autres analystes. Cette approche ne 
satisfait pas completement aux objectifs d'un organisme 
de recherche et a la production de connaissances. 

Une troisieme fa9on de connaltre les firmes peut etre 
construite. Bien qu'encore tres heuristique, elle s'efforce 
de repondre aux attentes des professionnels, et de 
construire une connaissance generale mobilisable par 
d'autres analystes. Developpee dans d'autres travaux 
(Marty F., 1998) et qualifi8e de "deductive comprehen
sive", cette troisieme voie analyse directement les 
pratiques observees des firmes et les traite grace a des 
regles d'interpretation explicites, deduites d'un raison
nement logique theorique. Apres avoir presente au 
chapitre 1 de fagon sommaire les grandes lignes du 
modele d'interpretation, le texte ci-dessous presente au 
chapitre 2 les differents resultats de cette approche sur 
les bassins de production de jambon sec de Bayonne, 
Lacaune et Parme. 

Une autre reflexion s'impose. Un objectif de ce travail 
est de comprendre les choix technologiques des firmes 
et les gestions possibles des produits "de qualite", c'est
a-dire le rapport entre gestion locale (interpretation et 
influence du reglement dans les firmes du bassin) et 
global (reglement technique lie a un signe de qualite 
europeen). Cette question, ne serait-ce que dans sa 
formulation, implique des disciplines differentes, des 
champs de connaissance distincts. L'objet d'etude est 
complexe. Deux strategies de recherches peuvent etre 
suivies. La premiere consiste a etudier les differentes 
facettes de l'objet d'etude sous !'angle disciplinaire ; la 
synthase est alors pluridisciplinaire. Quelques theories4 
generales permettent d'aborder et d'agencer la compre
hension de la complexite. Mais le plus souvent, 
l'agencement entre l'apport des differentes disciplines 
est plus le fait de la synthase personnelle de l'analyste. 
Une autre strategie, moins classique5, 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 
economie, qu'en gestion, ou qu'en technologie. Ainsi, 
!'analyse de la rationalite et des performances qui lui 
sont liees est rigoureusement la meme dans les 
differents domaines scientifiques. Seule !'application 
varie. Au lieu d'aborder des actions de gestion (la 
strategie concurrentielle, gestion de production, gestion 
de l'approvisionnement...), les actions etudiees sont 
deliberement techniques: sechage, affinage .. 

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

Afin d'analyser de fa9on theorique et generale les 
pratiques des acteurs, les hypotheses suivantes sont 
posees. Le monde et complexe, ce qui signifie qu'il ne 
peut pas etre reduit et explique par un nombre fini de 
variables explicatives. De plus, les pratiques des 
acteurs peuvent etre diverses, repondre a des motiva
tions gratuites ou irraisonnees. Dans une approche de 
gestion (economique ou technologique), ce qui inte
resse l'analyste ou l'evaluateur est !'action rationnelle, 
qui repond a un raisonnement. La definition de la 
rationalite est ici la suivante : est qualifie de "rationnel" 
l'acteur, la firme, qui choisit pas a pas, au cours de 
!'action, la methode, la procedure qui lui semble la 
plus satisfaisante au moment de sa decisions. Plus 
une action est rationnelle, plus elle est performante. 

Que signifie "etre rationnel" dans un monde complexe ? 
L'idee principale du modele d'interpretation propose ici? 
est la suivante : etre rationnel dans un mode 
complexe consiste a s'adapter a !'incertitude du 
monde reel dans le cours de !'action. Cette 
incertitude n'est pas !'incertitude objective du monde 
reel mais celle qui est per9ue par l'acteur. L'incertitude 
est rencontree a la fois et simultanement au cours de 
!'action sur les procedures, et les processus de decision 
de l'acteurs, et sur les variations du monde exterieur9. II 
existe10 deux fa9ons de percevoir !'incertitude : 

• soit comme un risque : l'environnement (externe ou 
interne) est considere comme explicable et previsible 
grace a un modele explicatif (par exemple un 
ensemble de lois scientifiques), 

• soit comme une incertitude radicale : l'environne
ment est considere comme imprevisible et l'acteur 
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s'adapte pas a pas a chaque evenement. Dans cette 
optique, et en croisant deux a deux les fa9ons de 
percevoir les incertitudes sur les environnements 
interne et externe, sont definies quatre fa9ons de 
s'adapter a !'incertitude, et done d'etre rationnels. 

1) Si l'environnement externe (les variations du monde 
exterieur) est considere comme previsible et l'environne
ment interne (les procedures et les processus de deci
sion) egalement, l'acteur agit dans un monde connu selon 
des scenarios previsibles. La rationalite est qualifiee de 
"cartesienne" (Marty F., 1998). Quelle est l'application 
concrete de cette reftexion theorique? Sur l'exemple de la 
selection de la matiere premiere, le jambon frais dans la 
production etudiee11, !'incertitude externe porte sur les 
variations de la qualite du jambon frais ; !'incertitude 
interne porte sur les procedures d'evaluation et les crite
res de choix. Dans une rationalite cartesienne, l'acteur (la 
firme) considere que les variations du jambon frais son! 
previsibles (ii s'approvisionne sur des marches standards) 
et ii evalue le jambon sur des criteres physiques mesura
bles et des procedures codifiees (pH, couleur). Ce type de 
gestion de l'incertitude peut etre trouve chez les indus
triels de masse. 

2) Si l'environnement externe est considere comme 
imprevisible, ainsi que l'environnement interne, l'acteur 
agit au coup par coup et s'adapte pas a pas aux 
variations de l'environnement grace a des procedures 
considerees par lui comme specifiques a chaque cas. 
La rationalite est "intuitive". Sur l'exemple ci-dessus, la 
matiere premiere est consideree comme variable, la 
firme s'approvisionne sur des marches Ires peu standar
dises ; elle evalue chaque jambon selon des criteres 
specifiques et des savoir-faire (reputation du negociant, 
tendrete du jambon, aspect...). Cette gestion de l'incer
titude est souvent rencontree dans le monde artisanal. 

3) Si l'environnement externe est considere comme 
imprevisible, et l'environnement interne previsible, 
l'acteur agit au coup par coup avec des procedures 
codifiees12. La rationalite est "ouverte"13. Sur l'exemple 
pris, la firme selectionne peu le jambon frais, s'adresse 
a tous types de fournisseurs mais evalue chaque 
jambon grace a des procedures codifiees : test de pH, 
evaluation de la couleur, analyses biochimiques, con
naissance de la race et de l'alimentation ... Cette gestion 
de !'incertitude est celle des firmes moyennes, flexibles. 

4) Enfin, si l'environnement externe est considere 
comme previsible et l'environnement interne comme 
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imprevisible, l'acteur agit dans un monde connu mais 
interprete les variations de fa9on nouvelle, personnelle. 
La rationalite est "creatrice" ; elle est rencontree dans la 
recherche, les industries de haute technologie, mais pas 
dans la fabrication de jambon sec. Ce cas de figure 
n'est pas developpe dans la suite de la presentation. 

Ces quatre fa9ons de gerer !'incertitude, d'etre rationnel, 
guident l'action, les choix et les procedures de la firme. 
Quand l'acteur suit un type de gestion de l'incertitude, ii 
doit rester coherent avec ce dernier dans le cours de 
l'action : plus un acteur est coherent avec son principe 
d'action, plus ii est rationnel, plus ii est performant. 
Ainsi, dans la rationalite cartesienne, plus une firme 
prevail les variations du jambon frais en s'approvision
nant sur un marche parfaitement standard, plus elle 
evalue le jambon grace a des procedures constantes 
(des tests de conformite au standard demande), plus 
elle est performante dans la selection de la matiere 
premiere. Done, a l'interieur d'un type de gestion de 
l'incertitude, ii est possible de classer les actions 
observees de la mains a la plus performante. 

Ces differentes fa9ons d'agir (de gerer !'incertitude) 
peuvent etre utilisees pour caracteriser tout type 
d'action, qu'elle soit technique, economique, pro
ductive. De plus, pour une meme action (par 
exemple le sechage du jambon), les particularites 
locales, les individus font varier !'action effective. 
L'analyse proposee ici s'en tient aux fa9ons d'agir. 
Ainsi, pour une meme action de sechage, et en 
suivant une seule fa9on d'agir, les actions effec
tives (les gestes observes) sont differentes dans les 
differents bassins de production et dans les diffe
rentes firmes. Chaque individu, chaque territoire a 
developpe des recettes, des strategies adaptees au 
contexte. L'analyste doit done etre vigilant sur le 
classement des observations effectuees dans les 
fa9ons d'agir definies de fa9on theorique. Ce 
classement doit etre explicite. 

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

Avant d'analyser directement la gestion du produit de 
qualite lui-meme, ii est necessaire de comprendre les 
choix, la gestion de !'incertitude dans la firme. Deux 
actions cruciales dans les choix et les performances de 
la firme sont etudiees14 : la phase de selection et d'eva
luation de la matiere premiere, et la phase de sechage. 
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2.1. Selection et evaluation de la matiere 
premiere 

La qualite de la matiere premiere est le premier facteur 
de qualite du produit fini "jambon sec". Plusieurs para
metres doivent etre connus15. Ces parametres sont16 : 

• le pH : celui-ci depend du type genetique (la race), de 
l'age, du poids, des conditions d'abattage, 

• la composition (qualite des maigres et des gras) ; elle 
depend de la race, de l'age, du poids, du sexe, de 
l'alimentation, du pH, 

• les qualites sensorielles ; l'age, le poids d'abattage, 
l'alimentation. 

II est done possible de connaltre la qualite de la matiere 
premiere, et done de prevoir partiellement la qualite 
finale du jambon sec en evaluant le jambon frais grace : 

• a la connaissance des circuits sur !'ensemble de la 
filiere : age, alimentation, race, 

• en effectuant certaines analyses physiques et 
biochimiques : pH et temperature essentiellement, 

• en examinant l'aspect de la viande : essentiellement 
le pH, facteur important de qualite grace a la couleur, 
a la tendrete. 

Lorsque l'animal est abattu et decoupe, d'autres 
elements doivent etre evalues : 

• !'absence de blessures, de coups, de petechies 
{eclatement des petits vaisseaux sanguins) qui 
peuvent degrader la presentation et les qualites 
organoleptiques ; !'observation visuelle suffit ; 

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

• la temperature : celle-ci doit etre au minimum de 4 °C 
a coour. 

Ces evaluations correspondent plus ou moins bien aux 
differents principes d'actions. Elles contribuent toutes a 
!'adaptation de la fabrication a un environnement 
incertain. Deux sources d'incertitude existent: la qualite 
de la matiere premiere et les procedures d'evaluation. 

Les elements donnes ci-dessus sont generaux ; ils ne 
sont pas forcement connus de fac;;on explicitee par les 
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acteurs observes. Chaque individu dans chaque bassin 
de production a developpe des recettes, des strategies 
de reponse aux incertitudes la nature. Les elements 
proposes ci-dessous ne sont pas des observations ; ils 
sont deduits des fac;;ons d'agir theoriques et ne 
correspondent pas encore aux observations reelles. En 
revanche, ces elements encore generaux permettent de 
reconnaltre l'appartenance d'un geste observe dans la 
realite, sur le terrain, a telle ou telle fac;;on d'agir. 

Dans la suite du texte, le principe Rationnel 
cartesien est note RCa. Le terme RCa1 signifie 
rationnel cartesien au stade le moins performant, 
RCa 2, moyennement performant, RCa3, le plus 
performant. La meme logique est appliquee pour 
rationnel ouvert (RO) et rationnel intuitif (RI). 

Dans le principe RCa, la qualite de la matiere premiere 
doit etre Constante ; elle est evaluee grace a des 
procedures de contrble constantes et scientifiques. Un 
salarie contrble la conformite au standard. 

En RCa 1, le jambon est considere comme constant ; 
aucun contrble n'est effectue. La transaction est 
anonyme. La plupart des jambons sont congeles, car 
l'approvisionnement est large geographiquement, profite 
des speculations possibles sur le cours du pore, et sur 
le regroupement des achats. Le parage est minimal. 

En RCa2, le jambon est achete soit sur des marches qui 
presentent des jambons calibres en poids essentielle
ment, soit directement aupres d'abattoirs capables de 
fournir des services de standardisation. L'approvision
nement est traite par des courtiers internationaux : le 
meilleur prix pour un calibre donne est recherche. Le 
contrble et !'evaluation portent sur la conformite au 
standard de poids, sur la temperature, grace a un 
echantillonnage statistique representatif. Le parage est 
moyennement large car ii doit concilier Jes objectifs de 
rapidite de sechage et de recherche de la plus faible 
perte de poids possible. 

En RCa3, le jambon est achete sur des marches 
anonymes, ou la transaction a lieu sur le prix, proposant 
plusieurs types de standards. La constance de la qualite 
doit etre assuree. Les contrbles de conformite sont 
assures sur le poids, la temperature, le pH, la coupe. 
Tout ecart par rapport au standard conduit a un renvoi 
au fournisseur. Le parage est optimise par rapport aux 
objectifs contradictoires mentionnes en RCa2. 
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La dynamique et l'apprentissage viennent de la defini
tion d'un standard toujours meilleur pour la transforma
tion finale visee, de plus en plus constante, avec des 
controles, en methodologie et en nombre, de plus en 
plus simples, significatifs grace aux savoirs generaux 
(statistiques, biochimie). 

Dans le principe RO, la firme considere la matiere 
premiere comme variable, et l'evalue grace a des 
methodes generales, des criteres mesurables scientifi
ques. Le responsable des achats est souvent le respon
sable-qualite. 

En R01, la matiere premiere est consideree comme 
variable, mais seuls certains parametres sont privilegies 
dans !'analyse : la temperature, le poids, le pH quelque
fois. Les valeurs desirees pour ces differents parame
tres sont definies dans un cahier des charges avec les 
fournisseurs. Parallelement, des actions de motivation 
(surprimes, formations specifiques), de selection et 
d'evaluation de ces derniers son! menees. Tout l'aval 
est concerne : eleveur de pores, abatteurs, transpor
teurs. L'objectif est de creer un marche non anonyme, 
parfaitement adapte aux besoins de la firme. Les ecarts 
par rapport aux desirs de celle-ci son! de plus en plus 
rejetes. La coupe doit etre parfaite. 

En R02, la firme s'approvisionne aupres de tous les 
fournisseurs possibles. Les mesures de pH, de tempe
rature, l'examen de la race, de l'alimentation, certains 
criteres empiriques ou formalises (pour la couleur par 
exemple, ii existe une reglette japonaise pour deter
miner la couleur exacte) sont memorises dans la firme, 
sans que le prix soit dependant de la valeur de ces 
parametres : seuls le poids, quelquefois le taux de 
muscle et les volumes achetes entrent dans la nego
ciation du prix. Ces mesures internes servent a evaluer 
la matiere premiere pour determiner la destinee de 
chaque piece achetee : jambon de longue, moyenne, 
basse, tres basse duree de seche, jambons a saucis
son, a pates. Ces informations ne servent pas a selec
tionner les fournisseurs. En revanche, elles servent 
d'une part a faire baisser le prix moyen des lots achetes 
lors de la transaction suivante si un probleme de qualite 
apparalt, et d'autre part a guider de fa9on souple le 
fournisseur. Le jambon est tres rarement rejete. 
Lorsque la piece est achetee decoupee, le parage est 
seulement prepare ; la firme effectue elle-meme le 
parage final selon ses propres formes. 
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En R03, la firme s'approvisionne sur tous les marches, 
preferentiellement non standardises et mains chers. La 
negociation a lieu sur le prix et la quantile, mais la firme 
connalt l'identite des fournisseurs. La viande est 
evaluee sur tous les criteres possibles, et les resultats 
de !'evaluation sont affines en comparant la qualite des 
produits finis et la qualite prevue. Les modeles de 
proces, les reglages, les procedures sont ameliorees. 
Les pieces son! evaluees exhaustivement, une a une. 

L'apprentissage vient de la meilleure connaissance des 
savoirs generaux biochimiques essentiellement (influ
ence de chaque parametre sur la qualite du produit 
final) et de leur contextualisation a chaque jambon et 
aux specificites du proces de la firme (efficience de la 
transformation, des methodes d'adaptation et des 
circuits). La dynamique consiste a evaluer tout type de 
matiere premiere, a la transformer de mieux en mieux 
(duree de seche optimisee, etapes allongees ou 
raccourcies), en liaison avec !'evaluation de la matiere 
premiere fralche. 

En Rl1, la firme considere que le jambon est variable, 
mais habituel. Le fournisseur choisit lui-meme les 
jambons. Ces derniers sont travailles un par un, mais de 
fa9on habituelle, sans reelle evaluation. 

En Rl2, la firme evolue exhaustivement, empiriquement, 
les jambons sur la couleur, la tendrete, l'aspect17. Le 
plus souvent, un simple controle visuel suffit. Les autres 
criteres ne sont pas evalues. Selon le resultat de !'eva
luation, les jambons son! destines a une transformation 
differente : sechage long, court, saucissons, saucisses. 
Le plus souvent, le chef d'entreprise evalue lui-meme 
les pieces. 

En Rl3, toute la filiere de production est connue. Le 
salaisonnier connaTt la race, l'alimentation, l'age et le 
poids d'abattage, les habitudes et la reputation du pro
ducteur. Cependant, c'est le produit lui-meme qui est 
evalue grace aux indications precedentes, ainsi qu'a la 
couleur, la tendrete, l'apparence. La decoupe est effec
tuee personnellement par le salaisonnier. 

L'apprentissage est lie a la confrontation de viandes de 
plus en plus differentes, de la decouverte par tatonne
ment et/ou copies d'experiences exterieures a la firme 
d'evaluations plus efficientes, ou de transformations 
plus adaptees a certains types de viandes. 
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2.2. La phase de sechage 

En RCa, le but est de contr61er l'etape complexe de 
sechage pour aboutir a un sechage rapide et efficace du 
jambon sec. Deux sources de variation sont impli
quees : les variations du jambon lui-meme, et les 
variations de I' atmosphere du lieu de sechage. 

En RCa1, les jambons sont consideres comme cons
tants. La duree de seche est tres courte, les volumes 
sont importants. Les sechoirs sont controles au moins 
sur la temperature, pour accelerer le sechage. Des 
croatages frequents apparaissent. Les sechoirs peuvent 
etre OUVerts OU fermes. 

En RCa2, les jambons frais doivent repondre a un 
standard minimal. Les jambons sont seches dans des 
sechoirs a temperature et vitesse de circulation de l'air 
contr61ees. Une etuve est utilisee pour accelerer le 
sechage. Les risques de croutage sont eleves. Le 
jambon est ensuite seche dans un sechoir contr61e 
(temperature, hygrometrie), pour une duree Ires reduite. 

En RCa3, les jambons sont constants : ils sont seches 
dans des sechoirs optimises selon des cycles de pres
sion et de depression. Les etuves sont presentes pour 
optimiser le rapport entre la duree de seche et le 
developpement d'ar6mes. Tous les parametres sont 
contr61es et doivent suivre des cycles precis determines 
a priori grace a de tres bonnes connaissances technolo
giques. Des automatismes sont possibles pour reguler 
et reduire les ecarts par rapport au modele predeter
mine et prevu. La duree du sechage n'est pas 
forcement courte : elle est optimisee selon le produit fini 
par rapport a la qualite du produit (le format predefini) et 
la duree de fabrication. Les sechoirs sont tres grands 
pour permettre des series tres longues. Ces jambons 
sont regroupes par stades de seche (2 ou 3). 

L'apprentissage vient de la meilleure connaissance des 
processus technologiques1a. La dynamique vient de la 
creation d'automatismes et de la mecanisation de 
!aches de plus en plus precises, de mieux en mieux 
adaptees a un jambon defini de fayon de plus en plus 
precise et etroite. 

En RO, l'objectif est de s'adapter aux differentes varia
tions de la matiere premiere, et d'exprimer au mieux le 
potentiel de cette matiere grace a des savoir-faire de 
sechage de plus en plus formalises et contr61es. 
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En R01, le jambon est considere comme variable sur le 
poids essentiellement. Des limites moins etroites qu'en 
RCa3 sont acceptees. Les jambons sont alors repartis 
dans des sechoirs de grande taille. Les sechoirs sont peu 
reglables, mais sont completement contr61es (tempera
ture, hygrometrie, vitesse de circulation de l'air) selon des 
cycles predefinis. Ces cycles sont plus difficiles a atteindre 
qu'en RCa3 en raison de l'heterogeneite de la matiere 
premiere. Les sechoirs sont fermes, de dimension 
moyenne pour s'adapter aux differents stades et aux diffe
rentes qualites. Le plus souvent, le cycle s'allonge car la 
qualite "superieure" est recherchee. Des phases de repos 
a froid apparaissent. Une etuve est utilisee pour ameliorer 
la puissance des ar6mes. Ce sechage est done tres 
difficile, mais pour des raisons structurelles de mauvaise 
adaptation, la qualite des jambons finis est variable. Les 
outils sont trop precis et rigides pour des variations 
tolerees de matieres premieres trop importantes. 

En R02, les jambons sont consideres comme variables ; 
leur qualite est connue exhaustivement. Les jambons 
comparables sont regroupes par le responsable des 
caves dans de petites caves Ires fiexibles, tres rapide
ment reglables. 1 ou 2 phases de repos a froid sont 
utilisees pour maximiser les ar6mes et eviler la putrefac
tion. Les sechoirs sont maTtrises, mais s'adaptent aux 
jambons, a leur degre de seche et dans certains cas au 
climat exterieur (qui permet une bonne oxygenation des 
sechoirs). C'est le rapport entre hygrometrie interieure et 
humidite du jambon qui doit rester constant, meme si les 
deux termes du rapport varient. Aucun cycle n'est suivi, 
car la realite ne peut etre prevue : l'automatisme s'adapte 
automatiquement et immediatement aux variations. Les 
sechoirs sont ouverts quand les conditions exterieures 
sont favorables au sechage de matiere premiere, d'evolu
tion du jambon sec, et du climat. 

En R03, les caves sont tres fiexibles et le jambon reste 
au meme endroit depuis les phases de repos a froid 
jusqu'au sechage. Ces caves sont ouvertes sur 
l'exterieur mais peuvent etre fermees. Le developpe
ment optimal d'ar6mes est recherche. Les etuves son! 
peu a peu abandonnees au profit de sechages plus 
longs. Des capteurs a l'exterieur permettent de 
connaTtre la correction a effectuer sur !'atmosphere 
interne pour garder le rapport constant mentionne ci
dessus19. Les etuves sont peu a peu abandonnees. 

L'apprentissage vient de !'adaptation du proces a des 
jambons de plus en plus differents et de mieux en mieux 
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connus. Le raisonnement technologique par rapport au 
sechage permet de s'adapter a chaque jambon, et de 
secher de la meilleure fa9on possible par le developpe
ment des aromes au-dela des risques sanitaires. La 
variation climatique est de plus en plus prise en compte. 

En RI, les jambons son! consideres comme variables. 
Le sechage doit etre adapte et suivi pour chaque 
jambon et pour chaque variation de climat. 

En Rl1, les jambons son! disposes dans un sechoir 
unique. La vitesse de sechage depend du climat, car le 
sechoir est ouvert. Des volets a claire-voie peuvent en 
partie seulement reguler les variations de climat ou 
diriger !'evolution des jambons. Les controles sont peu 
nombreux. 

En Rl2, les jambons son! disposes dans des sechoirs 
ouverts. Ceux-ci son! nombreux. Chaque sechoir a ses 
propres caracteristiques, utilisees comme ressources 
pour s'adapter aux variations du climat et des jambons 
tout au long de la transformation. L'exposition, la 
fraTcheur, l'orientation par rapport aux vents domi
nantszo definissent les caracteristiques du sechoir. Les 
jambons son! places dans des sechoirs differents tout 
au long du cycle de fabrication. Une panne est enduite 
au bout du troisieme mois. Les controles son! nombreux 
(palper, odorat). Des sacs de colon peuvent etre utilises 
contre la contamination par les mouches. 

En Rl3, les sechoirs son! peu a peu ameliores : trois 
etages sont construits, pour beneficier de sechoirs Ires 

differents (ceux du bas son! temperes et humides, ceux 
du haul son! soumis a des temperatures plus contras
tees, plus ventes, moins humides). Les salaisonniers 
utilisent celui du milieu, puis celui du haul, et enfin celui 
du bas pour la phase suivante d'affinage. Chaque 
jambon est suivi individuellement. 

L'apprentissage se base sur la connaissance de 
plusieurs types de jambon et sur la determination 
empirique de la duree de chaque sechage, sur le choix 
de differents sechoirs, sur la date du pannage de 
certaines parties plus soumises au croOtage. La 
dynamique vient de la recherche de nouvelles 
procedures de sechage. De nouveaux produits son! 
regulierement essayes (magrets, coches, sanglier, etc.). 

2.3. Resultats des observations sur les firmes 
observees de Bayonne et Lacaune 

Des enquetes aupres des entreprises des differents 
bassins donnent les resultats suivants21 resumes dans 
le tableau ci-dessous. Un tableau de correspondance 
entre actions observees et fa9ons d'agir theorique est 
propose en annexe 2. Les lignes reprennent les actions 
cruciales, les colonnes les neuf modalites possibles 
pour chaque action. Lorsque la case du tableau est 
coloree en noir, la population de firmes correspondante 
est faible, en gris, moyenne, en blanc forte. 

Sur Bayonne, le tableau synthetique est le suivant : 

Tableau 1 : Gestion de la fabrication a Bayonne 

reception de la matiere premiere 

sechage 

gestion jambon sec 

PRINCIPES 

2.5 

2 

RO 

2 
1.5 

2.5 

Legende: Chaque case correspond a un stade dans un principe. Les couleurs symbo/isent le nombre de firmes concernees par chaque stade 
(strictement inferieur a 1.5: noir; entre 1.5 et strictement inferieur a 3: gris; superieur OU egal a 3: blanc). La derniere ligne du tableau "gestion" 
synthetise la couleur dominante sur Jes differentes lignes de la co/onne. 

Les firmes bayonnaises fabriquent majoritairement le 
jambon sec selon des principes industriels standards, 
assez performants. La technologie est assez bien 
connue, mais utilisee de fa9on rigide. Les gammes se 
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reduisent, les volumes de production augmentent. Les 
technologies generales, experimentees sur d'autres 
bassins son! preferees. Les firmes artisanales 
choisissent principalement cette voie sous les conseils 
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des techniciens de l'interprofession ou des vendeurs 
d'equipements, mais aussi sous la pression du marche, 
OU de gros volumes de production peuvent etre facile
ment ecoules. Une autre voie, tout aussi performante se 
place en Rl-R02, et s'emploie a formaliser les savoir-

faire, a privilegier les filieres d'approvisionnement et de 
distribution locales efficientes, et a creer des firmes 
modernes, fiexibles, a gamme large, y compris dans le 
tres haut de gamme. 

A Lacaune, le tableau synthetique est : 

Tableau 2 : Gestion de la fabrication a Lacaune 

Actions de gestion 

reception de la matiere premiere 

sechage 

gestion jambon sec 

PRINCIPES 

RI 

2 3 

Legende : Cheque case correspond a un stade dans un principe. Les cou/eurs symbo/isent le nombre de firmes concernees par cheque stade 
(inferieur a 2: noir; entre 2 et strictement inferieur a 4 : gris ;, superieur OU ega/ a 4 : blanc). La derniere ligne du tableau "gestion" synthetise la 
cou/eur dominante sur /es differentes /ignes de la co/onne. 

Les firmes sont principalement artisanales, a un stade 
moyen de performances (R12). Les connaissances 
technologiques sont faibles, mais les savoir-faire sont 
anciens, solides. Ces derniers sont cependant trop 
rigides. Par exemple, ils ne permettent pas !'evolution 
ou la resolution des problemes quand la matiere 
premiere est trap differente de la qualite traditionnelle, 
ce qui est souvent le cas pour les pores modernes. 
Seuls certains ont su trouver les filieres d'approvision
nement adequates aux fabrications traditionnelles (Rl3). 
Deux voies semblent se developper. La premiere est 

celle de la standardisation de masse. La seconde est 
celle de la flexibilisation et de la modernisation des 
firmes. Gelles qui ont imports des techniques modernes 
issues d'autres bassins de production ont une efficience 
plus faible que celles qui ont garde leur savoir-faire et 
leur systeme d'approvisionnement traditionnel sur des 
marches non anonymes et non standards. Cette 
derniere voie est proportionnellement mains developpee 
qu'a Bayonne. 

A Parme, le tableau synthetique est le suivant: 

Tableau 3: Gestion de la fabrication a Parme 

Actions de gestion 

reception de la matiere premiere 

sechage 

conclusion jambon sec 

Comme pour la gestion globale des firmes (Marty F., 
1998), les fa9ons d'agir rationnel ouvert (moderne 
flexible) et rationnel cartesien (industriel rigide) sont les 
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PRINCIPES 

RO 

2 

8 12 

12 6.5 

plus representees. Deux nuances s'imposent. La 
premiere est que la gestion des firmes Rl2 est Ires 
representee, alors que la fabrication Rl2 est residuelle. 
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Un examen plus approfondi montre que les firmes Rl2 
dans la gestion globale se placent en RCa2 et R01 
pour la fabrication du jambon sec. La voie privilegiee est 
done !'innovation par standardisation, avec une maltrise 
moyennement efficiente de la qualite et une flexibilite 
tres faible. 

3. L'INFLUENCE DU REGLEMENT TECHNIQUE : 
COHERENCE ET ACTION SUR LES PERFOR· 
MANGES DES FIRMES 

Une fois les choix technologiques de tous types de 
firmes connus, l'etape suivante du raisonnement con
siste, a la lumiere de ces resultats et de !'analyse des 
bassins, de comprendre !'influence du reglement techni
que sur la fabrication du produit par ces memes firmes. 
Les deux memes actions que ci-dessus sont retenues, 
de fai;;on pragmatique. Toutes les influences du regle
ment technique ne sont pas apprehendees, mais le 
phenomene est bien compris si on l'etudie sur les 
actions cruciales22 de la fabrication de jambon sec. 

Ainsi, dans le chapitre precedent, pour chaque action 
ant ete definies neuf modalites23. Pour chacune de ces 
modalites, est decomposee et analysee !'influence du 
reglement technique. Pour cela, l'adequation entre le 
reglement et chaque modalite est detaillee et evaluee. 
Par exemple, si le reglement technique impose un 
sechage en atmosphere controlee, les fai;;ons d'agir RI 
ne seront pas possibles, car le sechage se fail a l'air 
libre. En revanche, les fai;;ons d'agir RCa seront 

favorisees. Les RO sont possibles, mais cela ne 
correspond pas a leur fai;;on optimale d'agir (sechoirs 
semi-ouverts). En troisieme etape, apres avoir etudie 
les differentes fai;;ons d'agir apres avoir observe ces 
actions dans chaque bassin, apres avoir detaille !'influ
ence du reglement technique sur chaque modalite, la 
comparaison entre influence generale du reglement et 
caracteristiques de la population locale de firmes donne 
l'adequation entre reglement et terrain d'application. 

Sur Bayonne, le reglement technique pris en compte est 
celui de l'IGP et de la certification de conformite. Sur 
Lacaune, le reglement technique n'est d'une part pas 
assez avance pour etre applique en l'etat, et d'autre part 
extremement proche de celui de Bayonne. Une autre 
approche est choisie : un cahier des charges fictif est 
construit ; ii est disponible en annexe. Son influence 
previsible est analysee sur les firmes de Lacaune. 

Le detail du raisonnement visant a estimer !'influence du 
reglement sur chaque modalite d'action n'est pas repris 
ici24. En revanche, les tableaux ci-dessous resument les 
resultats. Sur le modele des tableaux ci-dessus sont 
reprises en lignes les actions cruciales, en colonnes les 
neuf modalites possibles. Si la cellule du tableau est 
blanche, cela signifie que la modalite est privilegiee 
eUou encouragee par le reglement technique, si elle est 
grise, que la modalite est possible, si elle noire que la 
modalite est impossible. 

Sur Bayonne, le tableau est le suivant : 

Tableau 4 : Influence du reglement technique a Bayonne 

PRINCIPES 

RC a RI RO 

2 3 2 3 2 3 

sechage 

affinage 

Conclusion 

Legende : Chaque case correspond a un stade dans un principe. Les couleurs symbolisent l'influence du reglement (noir = defavorise ; gris = 
possible; blanc= favorise). La derniere ligne du tableau "conclusion" synthetise la couleur dominante sur les differentes lignes de la colonne. 

Ce tableau peut etre compare a celui du chapitre Le reglement technique de Bayonne permet de 
precedent. defavoriser fortement les principes conduisant a de 
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stades d'efficience tres bas en Rl1 et RCa1. Ainsi, les 
produits de bas de gamme sont evites. Le stade RCa2, 
c'est-a-dire une production standardisee de masse de 
qualite, est legerement favorise par le reglement. Or, 
une grande partie (80 % environ des volumes produits) 
est deja RCa2. Une standardisation du marche 
d'approvisionnement accentuerait cette influence et 
ouvrirait de nouveaux marches a !'exportation. 

Les firmes R01 sont incitees a devenir RCa2, plus que 
R02 : les connaissances technologiques et scientifiques 
propres au R01 peuvent etre utilisees pour maltriser de 
fagon tres poussee la production standardisee de RCa2 
et RCa3. Les firmes Rl-R02, tres efficientes et propres 
a Bayonne, ne sont pas favorisees. Les firmes R02 ne 
gagneraient pas a une standardisation du marche car 

leur principal avantage tient a leur flexibilite face aux 
variations du marche amont. Certains segments de 
marche leur sont encore reserves ; mais ces firmes 
representent un volume de production assez faible. 

Ainsi le reglement technique est, sur les deux actions 
cruciales, coherent avec 80 % des volumes produits, 
mais avec une minorite de firmes. Les firmes les plus 
specifiques (en organisation, gestion, technologie et 
produit) ne sont pas favorisees par ce reglement, et ne 
s'y reconnaissent pas. Enfin, ce reglement technique, 
par sa neutralite, n'est que tres faiblement incitatif. Les 
memes conclusions apparaissent au niveau econo
mique. 

A Lacaune, les resultats sont les suivants : 

Tableau 5 :Influence du reglement technique a Lacaune 

Actions de gestion 

reception de la matiere premiere 

sechage 

Conclusion 

RC a 

2 3 

PRINCIPES 

RI RO 

2 3 2 3 

Legende: Cheque case correspond a un stade dans un principe. Les cou/eurs symbolisent /'influence du reglement (noir = detavorise ; gris = 
possible; blanc= favorise). La derniere /igne du tableau "conclusion" synthetise la couleur dominante sur /es differentes lignes de la colonne. 

De fagon tres apparente, le principe RCa n'est pas 
favorise dans son ensemble par le reglement fictif. Ce 
dernier est faiblement incitatif et positif. La recherche de 
la standardisation, de la specialisation, de la concur
rence sur les coots n'est pas privilegiee. Les proces 
n'ont pas a se simplifier et a se raccourcir. 

Le principe RI est possible ; le reglement est tres 
incitatif de fagon positive. Les firmes sont conduites soit 
a ameliorer leur maltrise de la production grace a des 
methodes traditionnelles, OU soil a formaliser le proces 
en gardant toute leur flexibilite. Le stade Rl-R02 Ires 
efficient en cours d'apparition a Lacaune est fortement 
privilegie. 
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Enfin, le pnnc1pe RO est favorise; l'incitation est 
positive. Les firmes R01 sont engagees a devenir R02, 
et non RCa2 qui n'est pas privilegie contrairement aux 
deux autres bassins. La concurrence sur la qualite, la 
forte flexibilite dans le proces, dans l'approvisionnement 
et dans la reponse a la demande sont recherches et 
soutenus par le reglement. 

Ainsi, le reglement fictif est coherent avec les firmes 
efficientes et avec les specificites traditionnelles du 
bassin lacaunais. 

A Parme, les resultats sur !'influence du reglement 
technique sont les suivants : 
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Tableau 6 : influence du reglement technique a Parme 

RO 

3 2 3 

sechage 

Conclusion 

Legende: Chaque case correspond a un stade dans un principe. Les cou/eurs symbo/isent /'influence du reglement (noir = defavorise ; gris = 
possible; blanc= favorise). La derniere ligne du tableau "conclusion" synthetise la cou/eur dominante sur /es differentes /ignes de la colonne. 

Ce tableau peut etre compare a celui sur les fa9ons 
d'agir suivies par les firmes. Le principe RCa (industriel 
rigide} est possible; l'incitation du reglement est tres 
positive (noir, gris et blanc pour les stades croissants) et 
accompagne la recherche de meilleures performances 
par les firmes : elle est done coherente. 

De fa9on tres nette, le reglement technique defavorise 
le principe RI (artisanal) (couleurs sombres), et l'incite a 
atteindre de meilleures performances. Le passage en 
R02, ou en R01 est incite fortement, ce qui est assez 
incoherent avec la population actuelle. 

Le principe RO (industriel moderne flexible) est le plus 
favorise par le reglement (couleurs claires). Cependant, 
ii n'est pas positif car d'une part les firmes ne sont pas 
incitees a ameliorer leurs performances, et d'autre part, 
le stade le plus efficient (R03) est seulement possible 
(couleur grise). Les firmes peuvent etre tentees, notam
ment les R01, de devenir RCa2 ou RCa3, non pas en 
raison du reglement mais dans l'espoir de meilleures 
performances. Cependant, les R02, nombreux, son! 
peu incites a la recherches de meilleures performances. 

Certains aspects peuvent changer dans l'avenir. lls 
peuvent affaiblir OU renforcer !'influence du reglement 
technique. Par exemple, si un marche standardise 
apparalt, le stade RCa3 sera favorise, mais encore plus 
efficient. Cependant, les influences son! toujours les 
memes dans l'absolu car elles sont liees aux principes 
generaux ; leur importance relative varie selon les 
contextes et ne peut etre prevue. 

CONCLUSIONS 

Celle courte presentation montre que les firmes suivent 
des gestions tres differentes et empruntent des voies 
tres eloignees dans la construction de performances, 
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ceci meme a l'interieur d'un bassin de production. 
L'approche theorique et pragmatique proposee permet 
de comprendre et d'evaluer les differents modes de 
gestion, et done les firmes qui les adoptent. Les firmes 
enquetees et analysees par ce modele peuvent aussi 
bien etre des industries que des PME ou des artisans 
individuels. De plus, les reglements techniques sont 
differents et influencent specifiquement la population de 
firmes concernees. 

Quel est l'interet de cette approche dans l'etude de la 
gestion locale d'un produit de qualite2s ? L'analyse de 
!'influence du reglement technique relatif a la protection 
ou a la labellisation met en exergue le fail suivant : 
l'orientation, !'interpretation du reglement technique par 
les firmes ne sont pas identiques, mais quelquefois 
opposees selon les types de gestion. Ainsi, a l'interieur 
d'un bassin, le reglement technique peut favoriser, OU 

defavoriser, une partie seulement de la population de 
firmes en agissant directement sur les choix et les 
performances. L'organisation, les choix technologiques, 
les filieres sont influences par le reglement technique. 
De plus, en !ant que norme, le reglement peut interdire 
le choix de certains modes de production, et done 
!'apparition de certains produits, par exemple les 
produits bas de gamme dans les bassins etudies. 

Ainsi, loin de reduire la diversite, le reglement technique 
ne fail qu'influencer, susciter certaines voies de perfor
mances. De fa9on tres notable, les choix technolo
giques et les choix economiques sont influences de la 
meme fa9on, dans la meme orientation. Le reglement 
technique n'est pas la seule source d'influence. Dans le 
cas ou ii est tres neutre, comme a Bayonne, d'autres 
forces, propres a chaque mode de gestion s'expriment 
pleinement et repondent directement a d'autres 
contraintes/ressources, comme le marche. Le develop
pement d'industries standardisees est previsible sur 
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Bayonne. Lorsque le reglement est plus coherent avec 
la population concernee, et plus incitatif, comme a 
Lacaune, les specificites de chaque bassin peuvent etre 
valorisees, tout en privilegiant un certain type de produit 
et en permettant d'ameliorer les performances. 

En conclusion finale, le reglement technique est a la fois 
une norme (ii interdit la production de certains produits), 
et un outil quelquefois performant d'orientation de 
!'application des politiques locales de qualite, et done 
d'amenagement du territoire. II est done necessaire, a la 
fois pour les professionnels locaux et pour !es pouvoirs 
publics, de raisonner sur ces deux aspects lorsqu'ils 
definissent ou acceptent un reglement technique ; l'oubli 
d'un des deux aspects peut s'averer dangereux pour la 
dynamique du bassin local de production. 

Le modele d'analyse des firmes presente sommaire
ment ici permet d'eclairer en partie les termes du debat, 
notamment !es choix possibles de gestion et l'infiuence 
sur la dynamique et !es performances actuelles ou 
futures des firmes productrices. L'analyse de l'infiuence 
du reglement technique montre non seulement l'ade
quation du produit avec les strategies individuelles, mais 
aussi l'etat des forces en presence, soit lors de la 
negociation, soit apres, sur la dynamique du collectif 
cree autour du cahier des charges. Ainsi, si la valeur de 
reference pour caracteriser chaque bassin de pro
duction avait ete le pourcentage du volume produit dans 
chaque principe d'action, et non le nombre de firmes, 
les conclusions sur l'adequation reglement techniques
specificites locales auraient ete differentes. 

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

• un reglement ad minima, ou la plupart des actions, et 
done des fagons d'agir, sont possibles (reglement de 
Bayonne), 

• un reglement technique complexe, ou chaque fagon 
subit des contraintes propres ; ce type de cahier des 
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charges est lourd, difficile a rediger, et a appliquer sur 
le terrain, 

• un reglement technique avantageux pour une fagon 
d'agir, et qui marginalise les autres, ou leur impose 
un certain retard, 

• un reglement technique redige en dehors de toute 
reference aux strategies locales ; ce serait le cas d'un 
reglement redige par des experts exterieurs, sur la 
base de connaissances scientifiques par exemple ; 
!'accord a alors lieu sur !'expert plus que sur le 
produit; ces demarches peuvent s'averer dangereu
ses pour les acteurs et pour la dynamique du produit, 

• un reglement technique innovant, creatif, imprevisible 
avant le debut de la negociation. Ces nouvelles specifi
cations peuvent desequilibrer le systeme d'acteur, mais 
conferer ensuite, si les acteurs se l'approprient et si 
tous le comprennent, une innovation conduisant les ac
teurs a atteindre de meilleurs niveaux de performances 
(cf. cahier des charges fictif de Lacaune et en exemple 
parfait, reglement de Parme). Ces innovations peuvent 
etre basees sur une nouvelle fagon de definir le produit 
(faible valeur de la teneur en sel apparente par 
exemple), ou d'en hierarchiser les qualites, sur !'appli
cation d'une nouvelle fagon d'agir (compromis industriel 
fiexible par exemple [Sylvander B, Marty F., 1999]). 

La comprehension au niveau le plus local de la gestion 
d'un produit de qualite permet done d'observer et 
d'evaluer une composante essentielle de la dynamique 
et des performances relatives a un produit : la gestion 
du produit par les firmes. Ce niveau, souvent oublie du 
fait de l'investissement necessaire a son investigation, 
demande de s'immerger dans la vie interne du bassin 
de production et d'integrer dans le raisonnement !es 
contraintes reelles de la production. D'autres facteurs, 
egalement tres importants, comme notamment la 
concurrence sur les marches pertinents, les innovations 
technologiques, le comportement du consommateur, 
!'evolution de la legislation peuvent nuancer les conclu
sions. Ces differentes approches, loin de s'opposer, se 
completent pour donner a l'analyste d'experience, une 
vraie expertise, basee sur des connaissances solides. 
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NOTES 

(1) Les firmes dans la suite du texte. 
(2) Dans des travaux plus consequents (F. Marty, 1998), ces approches sont qualifiees de "deductives explicatives "grace a une 

analyse epistemologique. 
(3) Celle voie est qualifiee de "comprehensive inductive" (Marty F., 1998). 
(4) Les travaux de Le Moigne et d'E. Morin par exemple. 
(5) Et qui est celle de H.A. Simon dans "Sciences des systemes. Sciences de l'artificiel", 1991. 
(6) Celle definition, qui peut para1tre evidente et anodine a un non economiste, est en fail essentielle dans celle discipline. La 

rationalite ainsi definie est qualifiee de "procedurale" par H.A. Simon (prix Nobel 1976). Elle s'oppose a la rationalite 
classique des sciences economiques qui assimile la rationalite a une connaissance parfaite de la realite et sur celle base a 
un comportement optimisateur des le debut de !'action. Ceci ne semble pas correspondre a noire objectif de prise en compte 
des pratiques reelles des acteurs !. 

(7) Ce modele est issu des travaux de F. Knight (1921), H.A. Simon (cf. bibliographie), R. Salais (1994), et 0. Favereau, pour ne 
citer que les plus utilises dans la reflexion. Sur celle base bibliographique, les notions d'adaptation et de gestion de 
!'incertitude sont re-interpretees (F. Marty, 1998). 

(8) L'environnement interne au sens de H.A. Simon. 
(9) L'environnement externe au sens de H.A. Simon. 
(10) Selan F. Knight (1921). 
(11) Element crucial de la qualite finale du jambon sec, com me dans de nombreux produits agro-alimentaires. 
(12) La reactivite est formalisee. 
(13) F. Marty, 1998. 
(14) Dans F. Marty (1998), !'analyse de la rationalite est appliquee a cinq actions: selection de la matiere premiere, salage, 

sechage, affinage, traitements ulterieurs et conditionnement (sept autres actions plus "economiques" ont egalement ete 
analysees). 

(15) Empiriquement, eVou grace a des mesures scientifiques et/ou grace a la connaissance des circuits d'approvisionnement. 
(16) Celle partie de la presentation n'apprend rien a des technologues; elle montre seulement Jes connaissances de base qui ont 

ete utilisees dans la suite du raisonnement. 
(17) Pisseux ou pas, absence d'ecchymoses. 
(18) Par exemple les differentes utilisations possibles de l'etuvage. 
(19) L'incidence du sechoir ouvert sur la qualite du jambon n'a jamais ete demontree, a noire connaissance, contrairement aux 

incidences de l'etuvage ou de la duree du sechage. Cependant, un consensus des professionnels des differents bassins 
visites situent la fabrication avec sechoirs ouverts dans le haul de gamme. Sans insinuer que la fabrication en sechoirs 
fermes est inferieure, des conditions mains efficaces d'oxygenation sont avancees. Mais rien n'est demontre. Par experience 
personnelle, les sechoirs ouverts ont toujours une Ires bonne odeur, contrairement a certains sechoirs fermes. Certains 
parametres sont peut etre plus faciles a ma1triser en sechoir ouvert que ferme. 

(20) Le sechoir doit etre autant que possible perpendiculaire aux vents dominants. 
(21) Au total 12 actions ont ete etudiees (Marty F., 1998); 5 technologiques, et 7 plus economiques OU de gestion. Un lien 

(correlation significative) entre les performances evaluees qualitativement et rentabilite des firmes a ete demontre. 
(22) A la lecture des differents travaux scientifiques, et apres interviews de certains experts de la fabrication de jambon sec, ces 

trois etapes nous ont semble etre cruciales. 
(23) Trois stades de performances dans les trois fai;;ons de gerer !'incertitude. 
(24) Les details sont donnes dans F. Marty (1998). 
(25) Et done !'application locale d'une politique de qualite. 
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ANNEXE 

Le reglement technique fictif n'a pas pour objectif de 
fournir un cahier des charges cle en main aux industriels 
lacaunais. II propose deliberement des voies nouvelles 
originales ; ii represente un scenario interessant a ana
lyser, pour sortir des reglements classiques du type 
bayonnais. 

II ne constitue pas un cahier des charges normatif, un 
exemple a suivre. II constitue un scenario "praticable". 

SPECIFICATIONS DE LA MATIERE PREMIERE 

Le jambon doit provenir des regions administratives de 
Midi-Pyrenees, d'Auvergne et de certains departements 
limitrophes comme le Lot-et-Garonne, et la Lozere. Les 
carcasses doivent provenir de pores abattus au plus tot 
a 9 mois. 

Aucune habilitation des groupements et des eleveurs 
n'est demandee. Des prescriptions ou des conseils sont 
donnes par le syndical de defense du Lacaune, mais la 
selection des pores est a la discretion des salaisonniers 
OU des negociants. En revanche, les abattoirs OU les 
negociants doivent etre capables de garantir l'origine 
geographique des carcasses entieres. A la reception 
des carcasses, soit a !'abattoir, soit chez le transforma
teur, soit chez le decoupeur, les carcasses douteuses 
au niveau hygiene, ainsi que les viandes PSE et DFD 
(evaluees de fagon visuelle ou grace a une reglette 
japonaise) sont ecartees. Le gras de couverture sur le 
jambon doit etre de 15 mm avec une tolerance provi
soire de 3 mm. Une surprime est accordee aux eleveurs 
pour l'age eleve d'abattage, en plus du critere de poids. 
Les carcasses impropres a la transformation selon les 
criteres ci-dessus en jambon de Lacaune sont ecartees. 
Les carcasses sont achetees par les negociants, les 
abattoirs ou les transformateurs. 

Les carcasses aptes a la transformation sont 
comptabili-sees ; une lisle est dressee et controlee par 
l'organisme certificateur. Une surprime est alors 
accordee au paiement de ces carcasses "Lacaune" lors 
de la vente des carcasses au transformateur ou au 
decoupeur par le proprietaire des carcasses (les 
negociants OU les abattoirs eventuellement1). Les 
acheteurs (decoupeurs ou transformateurs) se chargent 
de la decoupe de ces carcasses. 
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La coupe Lacaune est ronde avec un parage de 6 cm 
maximum (tolerance de 1 cm) au-dessus de l'os du 
femur. Les jambons ne doivent pas presenter de 
taches, petechies, de mauvais coups de couteau, de 
poils. Le pied doit etre dejointe et non scie. Le jambon 
ne doit pas etre perce pour etre suspendu mais retenu 
dans un garrot. Le poids minimum est de 8.5 kg frais 
pare. L'organisme certificateur controle ces jambons par 
echantillonnage et visite surprise. Si des irregularites 
sont constatees, des PV sont dresses et les controles 
se font de plus en plus frequents. Ces derniers sont 
alors a la charge du transformateur. La frequence et le 
prix sont calcules par l'organisme certificateur selon une 
grille votee en conseil d'administration. Les decoupeurs 
eventuels re9oivent de la part du transformateur une 
surprime de "risque"2 lorsque les jambons sont 
acceptes par l'organisme certificateur. Ces jambons 
sont repertories, marques avec la marque JL. Une 
bague porte le code TVA de la carcasse, le n° 
d'agrement de la carcasse et le n° d'agrement du 
jambon decoupe. Toute bague perdue ou enlevee 
entralne l'annulation de la transformation en Lacaune, 
ainsi qu'une amende. 

TRANSFORMATION DU JAMBON FRAIS 

Une fois pare, le jambon doit etre sale dans un local 
dont la temperature est maltrisee. Une verification des 
installations et de leur reglage est effectuee reguliere
ment par l'organisme certificateur. 

Apres le salage, le jambon est lave a la vapeur ou bros
se. Le jambon doit reposer et etre suspendu dans une 
cave a hygrometrie et a temperature controlees pendant 
une duree d'au minimum 30 jours a temperature 
inferieure a 7°C pour un sechage a froid. L'organisme 
certificateur doit controler et habiliter cette installation. 
Une densite maximale de jambons est calculee. Un 
volume de production maximal par firme est determine 
et controle. A la fin de cette periode, le jambon est 
stabilise et ne presente plus de risques de putrefaction3. 
L'etuvage est strictement interdit. En cas d'absence de 
cette installation, la transformation en Lacaune est 
acceptee pendant les mois de decembre ; le sechage a 
lieu dans des sechoirs obligatoirement ouverts munis de 
volets a claire-voie, sans installation de controle autre 
que le chauffage d'appoint. 
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Le jambon est ensuite panne puis seche et affine en 
sechoir ouvert, dont l'ouverture minimale quotidienne 
est contr61ee par l'organisme certificateur. Un systeme 
de contr61e de la ventilation et de la temperature est 
permis. La duree de la fabrication depuis la date de 
mise au sel est au minimum de 9 mois. Un contr61e est 
effectue par rapport a la date d'agrement du jambon 
decoupe, avec une tolerance d'une semaine. 

Une fois les jambons prets a la vente, Jes jambons sont 
agrees par l'organisme certificateur grace a un contr61e 
visuel et olfactif en trois points. Un sondage regulier de 
toute la production est effectue par le syndical de 
defense pour determiner Jes taux de sel du Lacaune, et 
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ainsi etre prevenu d'une derive dans le salage. La 
technique ci-dessus permet un salage moyennement 
doux, sans risque trop eleve de putrefaction. Un tampon 
representant la marque de "Lacaune-les bains" se 
decoupant sur un horizon de montagne est alors 
appose au fer sur chaque jambon. 

Les jambons peuvent ensuite etre conditionnes sous 
toute forme. 

Ce cahier des charges ne mentionne pas tous Jes 
points, car personne ne peut remplacer les profes· 
sionnels eux-memes. II accentue volontairement 
certains aspects. 



F. MARTY 

RO RCa RI 

integration verticale 
transport 1 non, et cdc 1 non 1 non 

2 non, avec suivi 2 oui 2 non 
3 non 3 non si standard 3 non 

abattage 1 non et cdc 1 non 1 non 
2 non, avec controles 2 oui 2 non 
3 non avec negociation du prix 3 on si standard 3 non 
1 non avec cdc 1 non 1 oui 

decoupe 2 oui 2 oui 2 oui 
3 oui 3 non si standard 3 oui 

- choix du jambon frais ; 1 mesure sur produit; connaissance 1 prix 1 habitude 
fagon de s'informer des circuits ; cdc precis 2 standard precis dans structures 2 savoir-faire et controle empirique 
moyen de choix 2 evaluation interne des produits, integrees 3 evaluation empirique, personnelle 

repartition selon qualite et objectifs en 3 marche standard puis prix du circuit et du produit frais 
lots homogenes 
3 mesure interne du produit, traite 
selon sa qualite et individuellement 
ou en tres petits lots 

-type de controles 1 pH, T, poids, apparence 1 aucun 1 visuels 
2 pH, T, poids apparence 2 securite (pH, microbio) et confor- 2 visuels, apparence, texture 
3 pH, T, poids, apparence, race, mite standard (poids, apparence) 3 race, alimentation, apparence, 
alimentation, origine 3 conformite stricte a cdc strict (pH, texture, couleur 

poids precis, decoupe precise, 
apparence, qualite et couleur, T) 

-type de pieces et 1 decoupe 1 decoupe 1 carcasses entieres 
conditionnement 2 carcasses entieres 2 decoupe avec cahier de minima 2 carcasses entieres 

3 carcasses entieres 3 decoupe avec cdc strict 3 carcasses entieres 

-connaissance de 1 non 1 non 1 oui (personnelle) 
l'eleveur 2 non 2 non 2 oui (personnelle) et evaluation 

3 oui, par tra9abilite 3 non 3 oui, avec histoire et savoir d'expert 
sur l'elevage des cochons 

-connaissance du 1 oui, cdc strict et adaptation 1 non 1 oui (personnel) 
fournisseur 2 non 2 non 2 oui (personnel) et evaluation 

3 oui, linemen! par criteres 3 oui, cdc strict 3 oui, avec histoire et savoir d'expert 
scientifiques non devoiles sur l'elevage des cochons 

-qualite demandee 1 cdc precis, avec qualite "sup" 1 aucune 1 habituelle 
2 aucune 2 standard securite 2 habituelle sans defauts 
3 aucune 3 qualite constante 3 !res precise, informalisable 

-contra! particulier 1 cdc avec criteres eleves de 1 aucun, prix 1 aucun, confiance 
11 minima 11 2 integration 2 aucun, reputation 
2 aucun, prix et quantiles 3 cdc strict 3 aucun, connaissance mutuelle, 
3 aucun, prix demande specifique 
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Sechage: 

salage: 
-contr61e T 

-methode de salage 

duree 

origine 

-nombre de manipula
tion des jambons 

-melange salin 

-contr61e de la quantile 
de sel 

-teneur en sel 

1 oui 
2 oui 
3 oui, variable et reglable 

1 chalne de salage reglable avec 
partie masseuse et ensuite salage ; 
reg I age de la quantile de sel et 
adaptation a la forme du jambon ; 
etageres 
2 chaine de salage conduite par 
l'homme avec finition a la main dans 
les parties sensibles (autour de l'os et 
sur noix) 
chalne de salage autoregulee ; non 
observee 

1 constants 
2 variable selon la qualite du jambon 
et le produit vise 
3 variable et optimises pour chaque 
jambon 

1 la meilleure avec service de suivi : 
le plus pres 
2 le meilleur rapport qualite-prix 
3 la plus flexible 

1 moyen 
2 Ires nombreuses 
3 optimisees, avec les points cruciaux 

1 sel marin, avec autres elements 
pour differenciation eventuelle 
2 sel marin 
3 sel marin et/ou recette specifique a 
l'entreprise 

1 oui, constant et homogene, selon 
poids et qualite 
2 oui, constant et homogene selon 
poids et qualite 
3 oui, adapte aux demandes du 
consommateur et au jambon 

1 moyenne (6-7) 
2 moyenne variable 
3 moyenne variable , Ires faible 
possible (3 -4) 
oui, selon le produit 

INTERACT/ON BETWEEN TECHNICAL RULE AND PROFITABILITY 

1 oui, avec fortes variations 
2 oui, constante 
3 oui, completement ma!trisee 

1 chalne de salage a rouleau ou 
salage a tonneau OU salage a 
tonneau et enfouissement; constant 
et imprecis 
2 chalne de salage avec massage 
fort et constant ; quantile de sel 
reg lee pour un poids constant 
3 chaine de salage rigide, precise et 
optimisee pour un jambon standard 
precis 
frottage accentue imprecis et un 
enfouissementreduit 

1 raccourcie ; sel en saturation 
2 raccourcie en respectant securite et 
goOt du consommateur 
3 optimisee selon la duree minimale, 
goOt du consommateur et poids ; 
constante 

1 le moins cher 

1 tres rapide a chaud ou en hiver 
2 oui 
3 oui 

1 salage manuel ou tonneau et 
enfouissement, selon habitudes 
2 salage manuel et mise sur etageres 
ou massage manuel et enfouisse
ment avec contr61e de la duree 
d'enfouissement ou salage avec 
tonneau, finition main et etageres 
avec duree contr61ee ; 
3 massage manuel avec contr61e 
empirique de la quantile de sel pour 
chaque jambon ; enfouissement dans 
un melange ameliore, ou mise sur 
etageres, resalage et suspension en 
file! 

1 habituelle, moyenne 
2 variable selon les saisons et la 
qualite de la viande de jambon 
3 variable et adaptee au cas par cas 

2 le moins cher 
verifiee 

avec utilisation 1 locale 
2 locale eprouvee 

3 le plus formalise, optimise, 3 variable (le meilleur personnalise) 
mecanise 

1 Ires reduit 
2 Ires reduit et contr61es 
3 optimise et constant ; mecanise si 
possible 

1 sel nitrite Ires humide 
2 sel nitrite sans problemes 
d'hygiene, Ires humide 
3 sel nitrite sans defaut d'hygiene 

1 non 
2 oui pour securite 
3 oui, constant, homogene 

1 tres forte 
2 tres forte 
3 constante, forte ; faible possible si 
jambons favorables existent 

1 usuel ; peu de contr61es 
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 
specifique 

1 non 
2 oui mais forte quantile 
3 oui, tres precisement 

1 moyenne forte, sauf usages locaux 
(parme) 
2 moyenne forte sauf savoir-faire 
specifique 
3 adaptee au consommateur et au 
jambon 

1 moyenne duree et constante 1 non 
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-phase de maturation a 
froid 
duree 

-facteurs de variations 

-detection de fin 
salaison 

-lavage 

etuvage 

-duree 

-equipement 

-temperature, 
hygrometrie 

sechage: 
-type de sechage 

-rythme 

-separation des lots 

de 

-variation de cycles de 

2 duree variable selon le produit vise 
3 duree variable selon le jambon frais 
et le produit vise 

1 aucun 
2 poids, qualite technologique (prise 
de sel) 
3poids, qualite technologique, gamme 
produite 

1 constante 
2 constante 
3 parametree 

1 oui avec vapeur 
2 oui avec vapeur 
3 oui avec brasses rotatives 

1 oui 
2 oui 
3 oui reuni a maturation froide 

1 duree constante et moyenne 
2 duree variable et suivi des ar6mes 
3 duree variable, ou remontee 
progressive en temperature 

1 etuve contr61ee 
2 etuve contr61ee reglable facilement 
3 etuve controlee, tres reglable et 
cycles integres ; 
cycles contr61es 

1 moyen 
2 moyen 
3 variable par cycles 

1 sechoir ferme controle et reg lab le 
2 sechoir semi-ouvert, controle, 
reglable, ouvert quand conditions 
favorables (sonde exterieure et 
savoir-faire) 
3 sechoir ouvert, autoregule, par 
rapport aux cycles predefinis 

1 variable, plut6t lent 
2 variable, plut6t lent 
3 variable, plut6t lent 

1 non 
2 oui 
3 oui selon duree de seche et qualite 
de la viande 

H° et de T 1 oui selon produit 

2 non 
3 oui pour d iminuer les defauts et 
produire une qualite constante 

1 aucun 
2 aucun 
3 aucun 

1 constante 
2 constante 
3 constante 

1 oui, dans un bain 
2 oui dans un bain 
3 oui avec jets tres forts de vapeur 

1 non 
2 oui 
3 oui 

2 duree tres courte avec sechage 
violent 
3 duree constante, optimise dans 
duree et force (T, h, circulation d'air) 

1 pas d'equipement 
2 etuve constante avec T constante 
3 etuve contr61ee et autoregulee ; peu 
facilement reglable 

1 aucun 
2 tres fort 
3 optimise 

1 sechoir artificiel ferme ou naturel 
2 sechoir artificiel avec automatisme 
lourd (cycles de T et de circulation 
d'air) peu ventile 
3 sechoir ferme artificiel, controle, 
constant, optimise 

1 constant tres rapide 
2 constant, tres rapide 
3 constant, le plus rapide possible 
pour qualite constante recherchee 

1 non 
2 non 
3 oui selon duree de seche 
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1 non sauf usage ou saison 
2 non sauf usage et saison 
3 non sauf usage 

' caves tr es 
fralches utilisees 

1 aspect et savoir-faire 
2 aucun 
3 aucun 

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

1 brossage manuel 
2 brossage manuel 
3 brossage manuel 

1 non sauf usage et nature! (soleil et 
cheminee) 
2 non, sauf usage 
3 sechage dans cheminee, puis 
sechage nature! ou soleil 

1 aucune 
2 aucune 
3 rapide (presechage a Parme) 

1 aucun 
2 aucun 
3 cheminee et courant d'air chaud 

1 rien 
2 rien 
3 fort, court et contr61e souvent 

1 sechoir nature! ouvert selon 
habitudes 
2 3 sechoir nature! ouvert selon les 
savoir-faire, les saisons et l'etat des 
jambons 

1 lent 
2 ent 
3 lent 

1 non 
2 non 
3oui, selon eta! d'avancement 
(sechoirs avec differents etages) 

1 oui, naturelle 
2 oui, naturelle 



INTERACTION BETWEEN TECHNICAL RULE AND PROFITABILITY 

2 oui selon produit et mat. prem 1 non 3 oui, naturelle et amelioree par la 
3 oui selon produit, mat. prem et etat 2 non qualite des differents sechoirs 
d'avancement du processus 3 oui avec rythme constant 

-pannage 1 oui 
1 oui, a la fin 1 non 2oui 
2 oui assez tot (5eme mois) 2 non 3 oui 
3 oui selon produit vise, qualite de la 3 oui si duree de seche sup a 9 mois 

melange viande et etat de dessiccation 1 classique local 
2 classique local 

1 classique (saindoux, farine) achete 3 classique avec elements particu-
a I' exterieu r 1 aucun iers 
2 classique (saindoux, farine avec 2 aucun 
quelques elements specifiques) 3 saindoux uniquement 

-sondages 3 specifique, secret 1 oui, peu nombreux 
2 oui, nombreux 

1 non, avec controles biochimiques et 3 oui, continuels 
controle a la fin 1 non 
2 oui, avec controles biochimiques 2 non 

-variations de sechage 3 non, controles biochimiques 3 non controles biochimiques 1 oui, selon demande 
pour un meme poids 2 oui, selon les saisons et le marche 

1 non 3 oui, selon la qualite de la viande 
2 oui, selon la viande et marche, 1 oui 
selon speculation sur le prix de la 2 oui, selon les volumes demandes 
cuisse 3 non, rythme constant et predefini 
3 non ou rare 

NOTES 

(1) Ainsi, le proprietaire des carcasses est "recompense" pour son tri judicieux. Les eleveurs sont deja avantages par la grille de 
poids et la sur-prime due a l'age d'abattage. 

(2) Ainsi, les decoupeurs competents sont remuneres pour la qualite du produit. 
(3) La duree du sechage a froid est hypothetique et devrait etre confirmee par des technologues. Le principe a retenir est une 

phase de sechage a froid suffisamment longue pour securiser le produit. 
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