
 

ATHENEE SAINT JOSEPH 

ANTSIRABE(A.S.J.A) 

 

 

Mention : Sciences Agronomiques 

Parcours : Transformation et contrôle qualité des produits alimentaires 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Année académique : 2019-2020 

 

 

 

 

 
 

Rapport d’étude de la chaîne de valeur de la 

production de la banane séchée dans la 

région d’Ambilobe 

Présenté par :  

 DJAOMAMY Rakotoarivony Antonio 

Encadré par :  

 Mr RAKOTOARIMISA Tiana Harimanana 



i 

 

 

Remerciement 

La rédaction d’un rapport de stage est une aventure personnelle qui ne peut de vivre sereinement 

qu’avec la collaboration et le soutien des autres. Ainsi, je tiens à remercier l’ensemble des 

personnes qui, de près ou de loin, m’ont permis de mener ce rapport dans des conditions 

satisfaisantes. 

 Mes remerciement les plus sincères vont d’abord à notre beau Dieu de m’avoir donné de 

vie ainsi que des courages à surmonter les difficultés rencontrés au cours de stage ; 

 Ma profonde gratitude est adressée à aux personnels techniques et administratifs de 

l’Athénée Saint Joseph Antsirabe particulièrement au Directeur  MATHIEU Yvon et   Pr 

RALAMBORANTO Laurence qui assurent la direction de l’ASJA ; 

 J’adresse aussi mes remerciements à tous les personnels du Centre Technique et 

Horticole de Tamatave notamment à Monsieur JAHIEL Michel, Assistant technique et 

coordonnateur du projet AIFHORT , Monsieur ANDREAS Christophe, Directeur 

Exécutif au CTHT ; 

 Un grand remerciement s’adresse à mon encadreur pédagogique, Mr 

RAKOTOARIMISA Tiana Harimanana, pour ses conseils et leur encadrement ; 

 Remercions également le projet d’Appui au développement Inclusif des Filières 

Horticoles  de m’avoir accepté en tant que stagiaire; 

 Enfin, je remercie toute ma famille, pour son soutien infaillible. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ii 

 

 

Tables des matières 

Remerciement ................................................................................................................................ i 

Tables des matières ...................................................................................................................... ii 

Liste des abréviations .................................................................................................................. vi 

Liste des figures .......................................................................................................................... vii 

Liste des tableaux ...................................................................................................................... viii 

Liste des graphiques .................................................................................................................... ix 

Introduction .................................................................................................................................... 1 

Partie I/ Synthèse bibliographique ................................................................................................. 3 

Chapitre I.  Généralités sur la banane ........................................................................................ 3 

1. Historique et production ................................................................................................. 3 

2. Description botanique .................................................................................................... 3 

3. Variétés de banane rencontrée à Madagascar. ............................................................... 5 

4. Besoins agroclimatiques d’un bananier.......................................................................... 5 

5. Techniques culturales ..................................................................................................... 5 

5.1. Choix et préparation du terrain................................................................................. 5 

5.2. Densité et disposition de la plantation...................................................................... 6 

5.3. Critère de choix du matériel végétal ........................................................................ 6 

5.4. Plantation et multiplication ...................................................................................... 7 

5.4.1. Préparation de la trouaison................................................................................ 7 

5.4.2. Multiplication .................................................................................................... 7 

6. Valeur nutritionnelle de la banane ................................................................................. 7 

7. Produits issus de la transformation de la banane............................................................ 8 

Chapitre II. Dégradation du produit alimentaire et technologie de séchage .............................. 9 

1. Modification et altération des produits végétaux ........................................................... 9 

1.1. Changements texturaux et ramollissement des tissus .............................................. 9 

1.1.1. Evolution de polysaccharide de stockage au cours de mûrissement ................. 9 

1.1.2. Evolution des substances pectique .................................................................. 10 



iii 

 

 

1.2. Changement de la couleur de la peau ..................................................................... 10 

1.3. Brunissement enzymatique .................................................................................... 10 

1.3.1. Mécanisme de brunissement enzymatique ...................................................... 10 

1.3.2. Contrôle de brunissement enzymatique .......................................................... 11 

Chapitre III. Technologie de séchage ....................................................................................... 13 

1. Définition ..................................................................................................................... 13 

2. Notion de base de transferts thermiques ...................................................................... 13 

3. Différentes techniques de séchage au soleil ................................................................. 15 

3.1. Caractéristiques de ces trois types de séchage solaire ............................................ 15 

3.2. Avantages et inconvénients des différents types de système de séchage solaire ... 15 

Chapitre IV. Concept de la chaîne de valeur ............................................................................ 18 

1. Historique et quelques définitions ................................................................................ 18 

2. Valeur ajoutée .............................................................................................................. 18 

3. Acteurs de la chaine ..................................................................................................... 19 

4. Cartographie de la chaine de valeur ............................................................................. 19 

Partie II : PARTIE EXPERIMENTALE ..................................................................................... 21 

Chapitre I. Matériel et méthode................................................................................................ 21 

1. Matériel ........................................................................................................................ 21 

1.1. Présentation des zones d’étude ............................................................................... 21 

1.1.1. District d’Ambilobe ........................................................................................ 21 

1.1.2. Communes concernées par la production de bananes séchées ........................ 22 

1.2. Choix du matériel d’étude ...................................................................................... 23 

1.3. Matériel informatique ............................................................................................. 25 

1.3.1. Le logiciel Sphinx ........................................................................................... 25 

1.3.2. Le logiciel XLSTAT ....................................................................................... 25 

2. Méthode ........................................................................................................................ 25 

2.1. Phase préparatoire .................................................................................................. 25 

2.2. Collecte des données sur le terrain ......................................................................... 26 



iv 

 

 

2.2.1. Entrevue avec les acteurs directs .................................................................... 26 

2.2.2. Entrevue avec des personnes ressources de la DRAEP .................................. 27 

2.2.3. Observation  sur  terrain .................................................................................. 27 

2.3. Traitement et analyse des données ......................................................................... 27 

Chapitre II. Résultats, interprétations et discussions................................................................ 28 

1. La production de la banane ......................................................................................... 28 

1.1. Système de culture de bananier dans la zone d’étude ............................................ 28 

1.2. Plantation et technique culturale ........................................................................... 30 

1.3. Maladie .................................................................................................................. 30 

1.4. Caractéristique pomologique du régime ............................................................... 31 

1.5. Le devenir des bananes après récolte .................................................................... 31 

2. Traitement post-récolte ................................................................................................ 32 

2.1. Etape de fabrication ................................................................................................ 32 

2.1.1. Dépattage ........................................................................................................ 33 

2.1.2. Mûrissage ........................................................................................................ 33 

a. Mécanisme de mûrissages .................................................................................. 34 

b. Utilisation des Feuilles A.lebbeck lors de mûrissage ......................................... 34 

c. Différentes techniques de mûrissage .................................................................. 35 

d. Description mûrissage utilisant des sachets en polyéthylène ............................. 37 

2.1.3. Triage .............................................................................................................. 38 

2.1.4. Epluchage ........................................................................................................ 39 

2.1.5. Séchage ........................................................................................................... 39 

2.1.6. Conditionnement et stockage .......................................................................... 40 

2.2. Résultat de l’analyse compositionnelle et nutritionnelle de la banane séchée ....... 41 

3. Résultats du diagnostic des acteurs .............................................................................. 42 

3.1. Maillons rencontrés dans la chaîne ........................................................................ 42 

3.1.1. Producteurs de banane .................................................................................... 43 

3.1.2. Transformateur ................................................................................................ 43 



v 

 

 

3.1.3. Collecteurs ...................................................................................................... 45 

3.1.4. Détaillants ....................................................................................................... 45 

3.1.5. Fournisseurs des matériels .............................................................................. 48 

3.1.6. Charretiers ....................................................................................................... 48 

3.1.7. Transporteurs .................................................................................................. 48 

3.1.8. Commune urbaine d’Ambilobe....................................................................... 48 

3.1.9. Projet AIFORT/CTHT .................................................................................... 48 

3.2. Cartographie chaîne de valeur de la banane séchée ............................................... 49 

3.3. Circuit de commercialisation ................................................................................. 50 

3.4. Valeur ajoutée brute créée au niveau de chaque acteur ......................................... 51 

3.4.1. Au niveau des producteurs des bananes.......................................................... 51 

3.4.2. Au niveau des fabricants de la banane séchée ................................................ 51 

3.4.3. Au niveau des petits collecteurs et gros collecteurs........................................ 52 

3.4.4. Au niveau des détaillants ................................................................................ 52 

3.5. Gouvernance de la chaîne de valeur ....................................................................... 55 

3.6. Analyse SWOT ...................................................................................................... 55 

4. Discussion et perspective d’amélioration ..................................................................... 58 

4.1. Organisation de la chaine ....................................................................................... 58 

4.2. Production banane .................................................................................................. 60 

4.3. Production de la banane séchée .............................................................................. 62 

4.3.1. Récolte ............................................................................................................ 62 

4.3.2. Condition de transport..................................................................................... 62 

4.3.3. Méthode .......................................................................................................... 63 

Conclusion.................................................................................................................................... 69 

 

 

 



 

vi 
 

Liste des abréviations 

 AFFSSA : Agence Française de sécurité sanitaire des aliments 

 AGMI : Acide Gras Mono Insaturé 

 AGPI : Acide Gras Poly Insaturé 

 AGS : Acide Gras Saturé 

 AIFHORT : Appui au développement Inclusif des filières horticoles 

 Aw : Activité de l’eau 

 BP : Boite postale 

 CEA/BSR-AO : Commission Economique pour l’Afrique /Bureau Sous Régional pour 
l’Afrique de l’Ouest.  

 CEE-ONU : Commission Économique des Nations Unies pour l’Europe  

 CI : Consommation intermédiaire 

 CNUCED : Conférence des Nations Unies sur le Commerce et le Développement  

 CR : Commune rurale 

 CTA : Conseiller Technique  Agricole 

 CTHT : Centre technique Horticole de Tamatave 

 DIANA : Diego – Ambilobe –Nosy Be - Ambanja 

 DRAEP : Direction Régional de l’Agriculture, de l’Elevage et de la pêche  
 FAO : Food and Agriculture Organization of the United Nation 

 FKT : Fokontany 

 GC : Gros Collecteur 

 ISO : International Standardisation Organization 

 JIRAMA : Jiro sy Rano Malagasy 

 MP : Matière première 

 OIT : Organisation International du Travail 

 ONG : Organisation non gouvernementale 

 PB : Producteur de banane 

 Pc : poids corporel 

 PC : petit collecteur 

 PEBD : Polyéthylène basse densité 

 PF : Petit fabricant 

 pH : Potentiel d’hydrogène 

 Ppm : Partie par million 

 PRDR : Plan Régional de Développement Régional 

 PSDR : Programme de Soutien au Développement Rural 

 RGPH 3 : Recensement Général de la Population et de l’Habitation 

 RN6 : Route National numéro 06 

 SAVA : Sambava –  Andapa –Vohemar –  Antalaha 

 SIRAMA : Siramamy Malagasy 

 SUCOMA : Sucrerie Côte Ouest Complant de Madagascar 

 SWOT : Strengths – Weaknesses – Opportunities – Threats. 

 TPS : Traitement post séchage 

 TR : Transformateur 

 VA : Valeur ajoutée 

 VAB : Valeur ajoutée Brute 



 

vii 
 

Liste des figures 

Figure 1: Variation de production mondiale de banane à cuire et dessert ..................................... 3 

Figure 2: Représentation du bananier et ses rejets ......................................................................... 4 

Figure 3 : Processus de brunissement enzymatique ..................................................................... 11 

Figure 4: Dessin résumant les trois modes de transfert thermique .............................................. 14 

Figure 5: Influence de l’aw sur l'évolution réactions biochimique, chimiques et de 

développement microbiologique. ................................................................................................. 17 

Figure 6 : Délimitation du district d’Ambilobe dans la région DIANA ...................................... 21 

Figure 7 : Présentation de la  CR Ambodibonara et CR Ampondralava ...................................... 22 

Figure 8 : Présentation des communes d’intervention dans le district d'Ambilobe ..................... 22 

Figure 9 : Localisation des "Fokontany" d'intervention ............................................................... 23 

Figure 10 : Régime de banane à sécher ........................................................................................ 24 

.Figure 11 : Système de culture Agroforestière............................................................................ 29 

Figure 12: Vue satellitaire des zones concernées par plantation de bananier en Agroforesterie de 

dans le fkt d’Ampano ................................................................................................................... 29 

Figure 13: Diagramme de fabrication de banane séchée.............................................................. 33 

Figure 14: Feuilles Albizia lebbeck .............................................................................................. 35 

Figure 15: Mûrissage en barrique................................................................................................. 37 

Figure 16: Mûrissage en trou ....................................................................................................... 37 

Figure 17: Mûrissage dans sachet en PEBD ................................................................................ 38 

Figure 18: Banane mûre retenue pour être séchée ....................................................................... 39 

Figure 19: Banane de mauvaise qualité impropre au séchage ..................................................... 39 

Figure 20 : Etape de séchage des bananes.................................................................................... 40 

Figure 21: Conditionnement des bananes séchées chez les détaillants ........................................ 46 

Figure 22: Cartographie de la chaîne de valeur de la production de la banane séchée ................ 49 

Figure 23 : Circuit de commercialisation de la banane séchée (Source : Auteur, 2020) ............. 50 

Figure 24: Structure de la chaîne améliorée ................................................................................. 59 

 Figure 25: Manque d'entretien bananeraie .................................................................................. 61 

Figure 26: Condition de transport des régimes depuis le champ de culture ................................ 63 

Figure 27: boite de séchage solaire .............................................................................................. 65 

 

 

file:///C:/Users/Antonio/Downloads/Etude%20de%20la%20chaine%20de%20valeur%20de%20la%20production%20de%20la%20banane%20séchée%20VERSION%20FINALE.docx%23_Toc51877563
file:///C:/Users/Antonio/Downloads/Etude%20de%20la%20chaine%20de%20valeur%20de%20la%20production%20de%20la%20banane%20séchée%20VERSION%20FINALE.docx%23_Toc51877564
file:///C:/Users/Antonio/Downloads/Etude%20de%20la%20chaine%20de%20valeur%20de%20la%20production%20de%20la%20banane%20séchée%20VERSION%20FINALE.docx%23_Toc51877571
file:///C:/Users/Antonio/Downloads/Etude%20de%20la%20chaine%20de%20valeur%20de%20la%20production%20de%20la%20banane%20séchée%20VERSION%20FINALE.docx%23_Toc51877572
file:///C:/Users/Antonio/Downloads/Etude%20de%20la%20chaine%20de%20valeur%20de%20la%20production%20de%20la%20banane%20séchée%20VERSION%20FINALE.docx%23_Toc51877574
file:///C:/Users/Antonio/Downloads/Etude%20de%20la%20chaine%20de%20valeur%20de%20la%20production%20de%20la%20banane%20séchée%20VERSION%20FINALE.docx%23_Toc51877575










 

3 
 

Partie I/ Synthèse bibliographique  

Chapitre I.  Généralités sur la banane 

1. Historique et production  

Originaire d’Asie du Sud-Est, le bananier fait partie de la famille des Musacées et enregistre plus 

de 1000 variétés. Au fil des siècles, ce dernier a migré vers l’Inde, l’Afrique de l’Est, les îles du 

Pacifiques, les Caraïbes et l’Amérique du Sud. (Yvan Mathieu et al., 2014) 

La production mondiale moyenne de la banane est passée de 69 millions de tonnes en 2000-2002 

à 116 millions de tonnes en 2017- 2019. La banane Cavendish constitue la variété la plus 

commercialisée sur 40 à 50 pour cent de la production mondiale. (FAO, 2020). 

La figure ci-dessous illustre la répartition production mondiale de la banane à cuire et dessert en 

million de tonnes entre 2008 à 2013. 

 

Figure 1: Variation de production mondiale de banane à cuire et dessert 

Source : CNUCED, 2000 

2. Description botanique 

Le bananier est une herbe géante dont la taille peut atteindre de 1,50 à 8 m selon les espèces. 

D’une souche souterraine vivace, globuleuse (0,30 à 0,60 m de diamètre) appelée aussi rhizome 

ou bulbe, naissent de longues feuilles de dimensions croissantes. Leurs gaines s’imbriquent de 

par une phyllotaxie spirale pour former le pseudo tronc ou faux tronc. (TSISETRY Antonietta, 

2004).Les gaines de feuilles fortement imbriquées les unes sur les autres s’épaississent en 

pétioles, se prolongeant en nervure centrale se séparant en deux parties sensiblement égales. La 

tige se développe à l’intérieur du faux tronc. Le cycle de développement du bananier referme 

trois phases : la phase végétative, la phase de floraison et la phase de fructification. 
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Les différentes variétés de bananes se diffèrent par leur saveur et leur aspect et se divisent en 

deux catégories : les bananes desserts, qui regroupent les variétés les plus sucrées et que l’on 

mange crues à maturité ; et les bananes plantains, qui sont des féculents que l’on fait cuire aussi 

bien verts que mûrs. (Direction de l’agriculture Tahiti Polynésie Française, 2018). 

La figure ci-dessous montre la représentation du bananier avec ces rejets. 

 

Figure 2: Représentation du bananier et ses rejets 

Source: L. Ludivine et al., 2009 
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Chapitre II. Dégradation du produit alimentaire et technologie de séchage  

1. Modification et altération des produits végétaux 

Pour son développement, tout composé biologique nécessite un apport régulier en énergie. Après 

la cueillette de la banane avant le début de la maturation, des différentes modifications physico-

chimiques apparaissent et affectent surtout la couleur, la texture et le goût de la banane. Cette 

qualité est tant recherchée dans la production de la banane séchée. 

1.1. Changements texturaux et ramollissement des tissus  

1.1.1. Evolution de polysaccharide de stockage au cours de mûrissement 

Après avoir passé sous quelques conditions de mûrissage, se survient un ensemble de 

changements de nature biochimique et physiologiques entraînant le ramollissement des tissus. 

Ce stade est associé aux altérations texturales. La pulpe de banane à l’état vert se compose 

essentiellement de l’amidon. Ce changement s’explique donc par l’hydrolyse enzymatique de ce 

polysaccharide de stockage et accumulation des sucres solubles qui confère à la banane son goût 

sucré.  

Le tableau ci-dessous nous montre l’évolution de composition approximative de la pulpe de 

banane à différents stade de maturation. 

Tableau 2 : Composition de pulpe de banane selon stade de maturation 

Stade Couleur de la peau Amidon(%) Sucre 

réducteur(%) 

Saccharose (%) 

1 Vert  61,7 0,2 1,2 

2 Vert clair 58,6 1,3 6 

3 Vert avec des points jaunes 42,4 10,8 18,4 

4 Plus vert que jaune 39,8 11,5 21,4 

5 Plus jaune que vert 37,6 12,4 27,9 

6 Entièrement jaune 9,7 15 53,1 

7 Jaune avec des points noirs 6,3 31,2 51,9 

8 Plus jaune que noir 3,3 33,8 52 

9 Plus noir que jaune 2,6 33,6 53,3 

Source : Happi Emaga T. et al., 2007 
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1.1.2. Evolution des substances pectique 

Selon Happi Emage T et al, 2007, la teneur en pectine dans la pulpe de banane varie de 0,7 à 1,2 

% par rapport à la matière fraîche. Or la pectine occupe une place majeure dans la consistance 

des fruits surtout très remarquée lors des changements structuraux à la maturation. Dans ce cas, 

le ramollissement des tissus se résume également par la dégradation enzymatique et à la 

solubilisation de la protopectine dans la paroi cellulaire donc il y a une perte de rigidité. 

1.2. Changement de la couleur de la peau 

Sous l’action des enzymes chlorophyllases, la chlorophylle responsable de la coloration verte de 

la peau de la banane se dégrade progressivement d’où l’apparition de la coloration 

caractéristique jaune à l’évaluation de la maturité de la banane. Au cours du mûrissement la 

teneur en chlorophylle diminue et passe de 50-100μg/g de matière fraiche à 0 dans le fruit mûr 

alors que le niveau de caroténoïde reste approximativement à 8μg/g de matière fraîche 

(G.PIRAL ,2008). 

1.3. Brunissement enzymatique  

Le phénomène de brunissement enzymatique est largement fréquenté dans le produit alimentaire 

selon sa richesse en composé phénolique. Il se présente comme une arme à double tranchant, dès 

fois il se trouve comme une qualité organoleptique recherchée pour l’acceptabilité du produit. 

Mais dans la  plupart des cas, il s’agit d’un phénomène à contourner par l’application des 

multitudes des procédés alimentaires. 

Le brunissement enzymatique se définit comme une réaction qui affecte la coloration des fruits 

et légumes par le virage d’une pigmentation au brun lorsque ses tissus sont endommagés par la 

coupe, le tranchage ou le broyage qui entrainent la rupture des vacuoles contenant les substrats 

phénoliques et que ces dernière se mettent en contact avec les polyphénoloxydase présent 

généralement dans les plastes des cellules intactes. (Jean-Pierre Aka, 2011).  

1.3.1. Mécanisme de brunissement enzymatique 

Les réactions d’oxydation des composés phénoliques sont catalysées par les groupes d’enzymes 

de polyphénoloxydases par intervention de l’oxygène moléculaire en quinone, qui par la suite se 

polymérisent spontanément pour former des polymères bruns responsables de la coloration 

brune. (Nizar ISSA, 2009) 
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Les réactions biochimiques suivantes nous montrent les étapes de brunissement enzymatique 

d’une matière végétale contenant des composés phénoliques : 

 

Figure 3 : Processus de brunissement enzymatique 

Source : Nizar ISSA, 2009 

a. Effet du pH et de la température sur la polyphénoloxydases (Jean-Pierre Aka, 2011)  

Les polyphénoloxydases ont une large gamme d’activité par rapport au pH milieu compris entre 

pH 4 et pH 7. Il faut noter que cette affinité au pH est différente selon l’origine (mitochondrie, 

chloroplaste,…)  de la polyphénoloxydase ainsi que le substrat utilisé. 

Les polyphénoloxydases sont thermosensible. Cette propriété peut être exploitée afin de 

minimiser les risques d’altérations liées à ce phénomène. Pourtant ce procédé présente des 

limites pour certains produits compte tenu de l’atteinte à la qualité organoleptique du produit 

final. 

1.3.2. Contrôle de brunissement enzymatique 

Plusieurs facteurs peuvent influencer cette réaction biochimique de brunissement enzymatique, 

entre autres : la teneur en composé phénolique, la concentration en enzymes et sa sensibilité, le 

pH, activité de l’eau et l’oxygène du produit. 
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Chapitre III. Technologie de séchage 

1. Définition 

Le séchage est l'une des méthodes de conservation des produits agroalimentaires, le plus 

couramment pratiqué. Il consiste à  abaisser ou éliminer partiellement l'activité de l’eau d'un 

produit, jusqu'au seuil en dessous duquel les réactions enzymatiques et d'oxydation sont ralenties 

ou inhibées, de même que le développement des microorganismes c’est-à-dire activité de l’eau 

aw < 0,65. Autrement dit, c’est une opération de séparation thermique consistant à soustraire tout 

ou une partie de l’eau imprégnée dans le corps dit « humide ou à sécher » afin d’obtenir un 

produit final solide qualifié de « sec » même s’il reste encore une humidité résiduelle. Ce 

procédé implique en général un apport en énergie nécessaire à la vaporisation de l’eau du 

produit appelé la chaleur latente de vaporisation. 

Le mode de séchage par entraînement reste le plus utilisé dont la température ne doit pas 

dépasser à celle d'ébullition de l'eau ainsi que  le gaz d'entraînement est généralement de l'air. 

C'est l'air qui transmet sa chaleur au produit et porte l'humidité extraite de celui-ci. Dans ce cas, 

on dit que le séchage se définit comme étant un double transfert: de chaleur et de masse. 

2. Notion de base de transferts thermiques  

Selon le mode de séchage choisi, il existe trois types de moyen de transfert thermique avec le 

produit à sécher lorsqu’il existe une différence de température. Ce sont: 

2.1. Conduction. 

Elle s’agit d’un mode de transfert d’énergie lors d’un séchage dont la chaleur nécessaire est 

apportée par contact direct entre le produit et une paroi chauffée. Autrement dit, il y a un 

transfert de chaleur d’un corps à l’autre sans qu’il y ait le déplacement de la matière. Le flux 

thermique dans ce mode de transfert est représenté par la loi de FOURIER. 

2.2. Convection  

Contrairement à la précédente, la convection implique un transport d’énergie dans la matière 

avec déplacement de matière et  qu’il y ait un transport par écoulement de fluide qui peut être 

liquide ou gaz. Dans la pratique, il s'agit probablement du mode de transfert d’énergie qui 

intervient beaucoup pour le séchage des produits alimentaires. Elle repose sur le  principe de 

mise en contact d’un gaz (air) s'écoulant en régime généralement turbulent, autour du corps à 

sécher. Le fluide caloporteur emmagasine à son tour la chaleur (air chaud, vapeur, eau, etc.).  
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Il s’agit d’une mode de transfert rapide. Ce type de transfert peut se développer naturellement 

(convection naturelle) mais peut aussi être généré mécaniquement à l’aide des pompes ou 

ventilateur (convection forcée). Il est exprimé par la loi de NEWTON suivante : 

 

 

Avec :  

       : Flux de chaleur transmis par convection W 

H        : Coefficient d'échange par convection W/m².K 

S        : Surface d'échange  m² 

(Ta-Ts): Ecart entre la température de l'air de séchage et la température superficielle du produit à 

sécher K 

2.3. Rayonnement 

Cette forme de transfert d’énergie ne requiert aucun milieu de transport, peut y avoir lieu dans le 

vide et sans déplacement de matière. Le rayonnement thermique est de nature électromagnétique 

en raison de l’agitation de la matière sous l’effet de la température. La figure suivante illustre les 

trois moyens d’échange thermique qui peuvent intervenir dans le séchage des produits 

alimentaire. 

 

Figure 4: Dessin résumant les trois modes de transfert thermique 

Source: Philippe Marty, 2013 

=h.S. (Ta – Ts) 
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3. Différentes techniques de séchage au soleil 

L’utilisation de l’énergie solaire dans le séchage des produits alimentaire est prometteuse et 

intéressante surtout dans les régions pleinement ensoleillées. Selon la technique utilisée, on 

distingue: le séchage naturel ou au soleil, l’utilisation d’un séchoir à séchage direct, l’utilisation 

d’un séchoir à séchage indirect. 

3.1. Caractéristiques de ces trois types de séchage solaire 

Le séchage naturel est traditionnellement employé pour conserver les aliments surtout les fruits 

et légumes. Ils sont étalés directement au soleil et séchés à l’air libre. Conscients des 

nombreuses pertes causées par les différentes contaminations dues par exemple aux insectes, 

aux matières étrangères (poussière,…) la recherche en matière de séchage alimentaire ne cesse 

d’évoluer en fonction des ressources existantes. Ce type de séchage requiert beaucoup de 

manipulation et d’intervention. 

En comparant au précédent, l’utilisation d’un séchoir à séchage direct est plus efficace du fait 

que les produits alimentaires sont isolés dans une enceinte. Les rayonnements du soleil passent à 

travers une vitre et atteignent directement les aliments et les sèchent. La température à l’intérieur 

devient plus élevée que lors d’un séchage naturel. 

Et enfin l’utilisation d’un séchoir par séchage indirect. Cette technique exige un séchoir 

disposant deux parties essentielles: le capteur solaire et la chambre de séchage. Dans ce sens, les 

rayonnements solaires n’affectent pas directement l’aliment. L’air ainsi chauffé par ce capteur 

va circuler dans le séchoir et sèche le produit.  La circulation d’air chaud permet une bonne 

ventilation et élimine tous les problèmes d’humidité. 

3.2. Avantages et inconvénients des différents types de système de séchage solaire 

Chaque méthode présente aussi bien des avantages et des inconvénients. Choisir l’un d’entre eux 

oblige à tenir compte de chaque avantage et inconvénients ainsi que du contexte Dans ce cas, on 

peut citer les moyens financiers, les caractéristiques climatiques et géographiques du lieu 

d’implantation, les contraintes du marché, etc. 

Le tableau ci-dessous résume la distinction de ces trois types système de séchage solaire selon 

ses avantages et ses inconvénients. 
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4.   Influence de l’activité de l’eau sur les microorganismes et des réactions biochimiques  

 Chaque microorganisme possède des conditions optimales à sa croissance avec lesquelles figure 

l’interaction avec l’activité de l’eau. De plus, ce paramètre peut aussi influencer les réactions 

chimique ou biochimique autour de la denrée alimentaire comme respectivement le phénomène 

d’oxydation et la réaction enzymatique.  

A l’échelle moléculaire, le séchage suppose un transfert d’eau entre le produit et l’atmosphère 

environnante. L’intensité de ce transfert dépend de l’équilibre thermodynamique entre le produit 

et l’air ambiant. Par exemple, pour deux systèmes de température différente, celui qui présente 

la température plus chaude cède de la chaleur à l’autre. L’équilibre air produit sert donc de 

référence au séchage et peut se représenter par le concept d’activité de l’eau dans le produit, noté  

aw. Elle se définit comme le rapport de la pression de vapeur d’eau en équilibre avec le produit 

humide sur la pression qu’aurait l’eau pure non liée, à la même température (°C), soit un nombre 

sans dimension compris entre 0 et 1. (RATOVOARISOA Gina, 2017). 

La figure ci-dessous nous montre l’affinité des microorganismes et quelques réactions en 

fonction de l’activité de l’eau. 

 

Figure 5: Influence de l’aw sur l'évolution réactions biochimique, chimiques et de 

développement microbiologique. (Source : T. NGUYEN, 2015) 

La connaissance de l’activité de l’eau d’un produit s’avère très importante surtout dans les 

industries agroalimentaires puisqu’elle permet d’évaluer sa stabilité du produit, et donc la 

sécurité sanitaire des consommateurs et ainsi de pouvoir proposer un axe stratégique au contrôle 

des altérations physico-chimique, enzymatique et la multiplication microbienne. 
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Chapitre IV. Concept de la chaîne de valeur 

1. Historique et quelques définitions 

Pour la première fois en 1985, le concept de la chaîne de valeur a été décrit par Michael Porter 

dans son livre qui s’intitule « Competitive Advantage : Creating and Sustaining Superior 

Performance » (CEA/BSR-AO, 2012). A l’apparition du concept, il s’appliquait au secteur 

industriel et atteint au fil des ans, d’autres domaines que l’industrie comme le secteur agricole. 

Dans ce cas, les partenaires au développement se servent pour la conception des axes 

stratégiques à la lutte contre la pauvreté dans le pays en développement. 

PORTER définit la chaîne de valeur comme étant un outil d’analyse de la génération de valeur 

selon les spécificités de chaque maillon qui constitue la chaîne. Elle se focalise sur l’étude des 

valeurs ajoutées tirées par chaque acteurs concernés puis identifier leurs relations de pouvoir 

pour dégager les différentes contraintes qui pèsent sur la chaine. Ainsi elle regroupe les 

fournisseurs, les producteurs, les transformateurs et les acteurs impliqués dans la 

commercialisation jusqu’’au consommateur final, tant au niveau national, régional, 

qu’international. 

En 1999, Kaplinsky, un autre spécialiste du concept la définit comme une série d’activités 

requises par la transformation d’un produit ou service comprenant la conception, les différentes 

phases intermédiaires de sa transformation, la distribution jusqu’au consommateur final et le 

traitement des déchets après son usage. 

2. Valeur ajoutée 

Dans l’étude de la chaîne de valeur, l’ajout de la valeur au produit se trouve primordial au 

niveau de chaque maillon. Pour un produit agroalimentaire, elle peut être ajoutée non seulement 

en le transformant, mais aussi en le stockant (la valeur peut s’accroître au fil du temps) ou en le 

transportant (la valeur s’accroît d’un lieu à l’autre). 

Pour les parties prenantes de la chaîne de valeur, on définit ici la valeur ajoutée plus 

formellement comme la différence entre les coûts non salariaux qu’il faut assumer pour produire 

et fournir un produit alimentaire et le prix maximum que le consommateur est prêt à payer pour 

ce produit.(David Neven, 2015). Autrement dit, la valeur ajoutée s’agit de la richesse 

nouvellement créée, et mesurée par la diminution de la valeur brute du produit P des richesses 

qu’il a fallu détruire pour l’obtention du produit (Consommation Intermédiaire CI).  
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Les consommations intermédiaires (CI) sont la totalité des biens et services (généralement 

acquis à d'autres entreprises), qui sont détruits ou transformés lors du processus de production ou 

incorporés au produit. (wiki-compta.com, consulté le 15/08/2020). 

Selon FAO en 2016, l’équation suivante définie la valeur ajoutée :   

  

3.  Acteurs de la chaine 

La production de la banane séchée fait intervenir différents acteurs économiques de la région. 

Chacun d’entre eux conduit un enchaînement des actions parallèles ou complémentaires pour 

mettre en avantage ou de satisfaire les besoins des marchés finaux. Autrement dit, une 

interdépendance est créée entre tous les acteurs dont le dysfonctionnement de l’un pourra 

compromettre l’attente du marché final. Ces acteurs peuvent être repartis en acteurs directs et 

acteurs indirects. Un acteur direct se définit comme le propriétaire du produit à un moment 

donné de la chaîne et l’acteur indirect intervient dans les processus de la chaîne en tant que 

prestataire de service ou de financement. (S. RAZAFINDRABE, 2014). 

4. Cartographie de la chaine de valeur 

Pour concevoir une vue d’ensemble des relations entre les acteurs de la chaîne ou la complexité 

des secteurs, il se trouve intéressant de dessiner une carte d’une chaîne de valeur. Elle n’est pas 

un objectif en soi, mais un moyen de réaliser ces objectifs. Selon OIT, l’utilité concrète de cette 

dernière repose dans une initiative de développement d’une chaîne de valeur : 

 Elle aide à illustrer et à comprendre les étapes par lesquelles passe un produit ou un 

service avant d’arriver au client final ; 

 La carte d’une chaîne de valeur peut être utilisée pour recenser et classer les acteurs clés 

du marché ;  

 Outre les entreprises participant aux transactions de base, la carte d’une chaîne de valeur 

peut également indiquer les organisations de soutien (pouvoirs publics, ONG, 

associations, etc.) présentes ainsi que les niveaux de la chaîne de valeur sur lesquels ces 

organisations concentrent leurs services; 

 

 

 

 

VA = P  CI 
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1.1.2. Communes concernées par la production de bananes séchées 

Ce district enregistre deux principales communes œuvrant dans ce secteur entre autres la CR 

d’Ambodibonara,  et la CR d’Ampondralava. Le fokontany Ampano tient le premier rang parmi 

les zones d’études qui se trouve dans la commune d’Ambodibonara. Suivi par le fokontany  

d’Ampasimazava et d’Ambodibonara.  Pour la commune d’Ampondralava, deux fokontany sont 

concernés : Fkt Bekolahy et Fkt Ampondralava. Il faut mentionner que les matières premières 

utilisées sont issues uniquement de ces localités et la périphérie de lieu de production. Outres 

que la culture et quelques élevages, la production de banane séchée constitue le principal métier 

des habitants surtout dans le Fokontany d’Ampano et Ampasimazava pendant de la saison sèche. 

Les cartes suivantes représentent la localisation des zones d’interventions concernées par la 

production de la banane séchée. 

 

  

 

 

 

 

  Figure 7 : Présentation de la  CR 

Ambodibonara et CR Ampondralava 

 





http://www.ctht.org/
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1.3. Matériel informatique 

1.3.1. Le logiciel Sphinx 

C’est un logiciel nécessaire pour un projet d’étude qui exige une collecte des données par 

l’élaboration d’une fiche d’enquête afin de communiquer les résultats. Il permet d’assister aux 

grandes étapes de la réalisation de l’étude: 

 Réalisation du questionnaire 

 Saisie des réponses 

 Traitement quantitatif des données et l’analyse des données qualitatives 

1.3.2. Le logiciel XLSTAT 

Pour compléter le traitement des données sur Sphinx, nous avons eu recours à l’utilisation du 

logiciel Xlstat. Il accorde à son utilisateur la possibilité d’analyser, de visualiser et de modéliser 

les données tout en produisant des rapports sous Microsoft Excel exportable vers d’autres 

formats. Il enregistre plus 240 fonctionnalités statistiques avec plus de 100000 utilisateurs. 

(www.xlstat.com/fr/ consulté 01/07/2020). 

2. Méthode 

L’élaboration d’un travail scientifique nécessite la mise en place au préalable d’un protocole qui 

définit les démarches à suivre afin d’atteindre les objectifs et les résultats de l’étude. La 

méthodologie établit le cadre conceptuel et opérationnel de l’étude pour aborder les éléments 

structuraux de l’analyse de la chaîne de valeur. Cette méthode se répartit en trois grandes parties: 

2.1. Phase préparatoire 

Dans cette étape, des différentes revues bibliographiques ont été effectuées pour mieux 

appréhender le concept de la chaîne de valeur ainsi que l’environnement de la production banane 

dans les zones d’études. Cette documentation nous amène reconnaître le positionnement 

stratégique de  l’objet  d’étude à travers des multitudes de support de projet, de programme sur 

la banane séchée dans la région ou sur l’ensemble du pays. Elle nous montre également la 

tendance actuelle de notre  étude par rapport à d’autres régions concernées en abordant la 

ressemblance ainsi que la différence identifiée. A l’issu, nous avons pu dégager le protocole de 

recherche à suivre tout au long de l’étude. 

Les questionnaires ont été élaborés selon les maillons impliqués dans la chaîne et défini en 

fonction de  l’objectif et les hypothèses préétablis. Pour sa mise au point, nous avons eu recours 

à l’utilisation du logiciel Sphinx.  

http://www.xlstat.com/fr/
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2.2. Collecte des données sur le terrain 

Après avoir élaboré le fiche d’enquête permettant de tirer des amples informations sur la 

production et l’environnement de la banane séchée ; il s’avère important de le tester sur le 

terrain, puis de le rectifier ou d’ajouter quelques questions supplémentaires pour donner plus de 

précision à la suite de l’étude. Pour la collecte proprement dite des données, nous avons adopté 

une approche méthodologique participative et axé sur la concertation et collaboration avec 

l’ensemble des acteurs autour de la banane séchée. Dans cas, cette technique repose sur des 

interview/échanges avec les parties prenantes dans la chaîne. A l’image du questionnaire établi 

préalablement, les échanges sont semi-orientés par des questions-réponses. Le tableau ci-dessous 

représente la catégorie des personnes enquêtées avec ses effectifs. 

Tableau 6 : Récapitulation des personnes enquêtées 

Population enquêtée Effectifs 

Producteur de banane & 

Transformateur 

80 

Détaillants 12 

Transporteurs 5 

Gros collecteurs  02 

Petits collecteurs occasionnels 05 

DRAEP Ambilobe 01 

Total 105 

Source : Auteur, 2020 

2.2.1. Entrevue avec les acteurs directs 

a. Auprès des cultivateurs de bananier à la fois producteur de la banane séchée  

L’enquête s’est effectuée dans les deux communes fortement concernées par la production de la 

banane séchée qui sont CR Ampondralava, CR Ambodibonara. Elle se fait de porte à porte au 

niveau de chaque producteur. Ainsi une descente vers la parcelle de culture pour observer la 

réalité de leur système de culture. 

b. Auprès de collecteurs  et commerçants dans la ville d’Ambilobe  

Malgré l’état d’urgence sanitaire à Madagascar et le confinement décrété dans certaines régions, 

s’ajoute également les problèmes commerciaux liés à cette pandémie. Jusqu’à présent nous 

n’avons pas pu rencontrer que deux(2) gros collecteurs de la banane séchée dans la zone. 



 

27 

 

 Le contexte (pandémie de Covid-19) les a empêchés de produire de la banane séchée selon ses 

rythmes jusqu’à ce mois de juillet 2020 alors qu’en temps habituel, cette période correspond à 

l’apogée de la production. 

Dans la commune urbaine d’Ambilobe I, les commerçants de la banane séchée sont localisés 

dans le Fokontany « Matiakoho » près du marché locale au bord de la route nationale numéro six 

ou RN6. Le second point de commercialisation du produit se trouve dans le Fokontany mais il se 

place tout près du lieu de départ des taxis-brousses nationaux. L’entrevue se fait de manière 

semi-dirigée selon fiche d’enquête élaborée spécifiquement à ce maillon. Au total, ils sont tous 

enquêtés et au nombre de douze(12). 

2.2.2. Entrevue avec des personnes ressources de la DRAEP 

Dans le district, la direction préfectorale de l’agriculture, de l’élevage et de la pêche connaît le 

mieux le contexte du monde rural. Par conséquent, les agents de la direction ont été interviewés 

en vue d’avoir des informations sur la production de la banane et de  banane séchée. Il faut 

mentionner également que le but de cette interview consiste à se renseigner de la position  et la 

tendance actuelle de la filière banane par rapport aux autres fruits cultivés dans la région. Elle a 

été mené sous forme d’un débat ouvert et semi-dirigé avec le CTA (Conseiller Technique et 

Agricole). 

2.2.3. Observation  sur  terrain 

Pour les producteurs des bananes qui sont à la fois fabricant de banane séchée, en plus du 

questionnaire semi-dirigé, s’ajoutent la démarche citée ci-après par l'observation directe des 

bananeraies et la méthode de fabrication. Cette étape consiste à :  

 Observer l'environnement global dans lequel évolue la bananeraie (système de culture, 

source d'eau, et les exploitations avoisinantes); 

 Observer les plants (présentation des cultivars, présence de symptômes d'attaques sur  

toute la partie de la plante); 

 Participer aux différentes étapes de production depuis la récolte, mûrissage, préparation  

jusqu’à la fin du séchage. 

2.3. Traitement et analyse des données 

Les données brutes issues de l'enquête au niveau de chaque maillon seront récapitulées en 

donnée secondaire dans le Microsoft Excel.  A son tour, elle sera traitée statistiquement  avec le 

logiciel Xlstat et Sphinx. 
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Chapitre II. Résultats, interprétations et discussions. 

1. La production de la banane 

1.1. Système de culture de bananier dans la zone d’étude 

En général, dans les communes d’intervention, les agriculteurs privilégient la technique 

culturale maîtrisée depuis plusieurs générations à savoir l’intégration du bananier dans un 

système agroforestier spécifique. Il s’agit d’un système de culture où il y a une association 

délibérée sur une même parcelle de culture agricole avec des espèces ligneuses pérennes (arbres, 

arbustes). 

La mise en place de l’arbre dans l’agrosystème confère de multiples fonctions et avantages: sur 

l’économie (obtention bois d’œuvre, bois d’énergie, fruits, utilisation des feuilles lors de 

mûrissage ….), sociales (délimitation de la parcelle,…) et enfin environnement (protection du 

sol, brise-vent, stimulation de la fertilité…). Dans chaque parcelle observée, il y a toujours  A. 

lebbeck ou «bonara» qui présente une hauteur allant jusqu’à 25 m de hauteur. De plus la culture 

de cacaoyer, le cafier, ylang-ylang, Jacquier ont été observée.  

Le système en agroforesterie  présente aussi bien d’avantage que d’inconvénient sur la culture de 

la banane.  L’un des avantages majeurs  de la présence de ces espèces ligneuses sur la culture 

de bananier dans ces zones d’étude est la régulation sa transpiration par rapport au besoin en eau 

du bananier en culture pure et l’absence du moyen d’irrigation. De plus le sol s’enrichit de 

débris organiques qui se déposent.  

Bien que le bananier soit exigeant un environnement qui présente un profil hydrique élevé 

généré souvent par la pluie ou un système d’irrigation adapté, à proximité nous n’avons pas 

constaté une source d’approvisionnement en eau aux bananeraies. D’après l’étude, ce système 

rend possible la production de la culture bananière dans la région où la pluviométrie est 

insuffisante pour répondre aux besoins de la plante.  

Comme inconvénient, il y a une compétition entre les espèces présentes vis-à-vis de la lumière  

et des éléments nutritifs de la parcelle. Ces dernières affectent beaucoup le développement des 

bananiers mais surtout sur la grosseur du régime. 

La mesure des écartements présentés ci-dessous nous permet d’imaginer l’état d’ombrage dans 

la parcelle de culture de bananier. Entre deux arbres d’ombrage (ylang-ylang et A. lebbeck), on 

mesure une distance de 17 m. 
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1.2. Plantation et technique culturale 

Le bananier est une herbe géante de la famille des Musacées dont le pseudo-tronc mesure 3 à 

3,5 m de hauteur. Bien que considérée comme une culture pérenne, la majorité des 

bananeraies sont conduites en associations variées. La plus courante est l’association avec le 

cacaoyer, le caféier, l’ananas, l’orange, la mandarine, la vanille, etc.  

Selon leur pratique, les producteurs ont deux options pour le choix du moment de plantation: 

la première se fait du mois d’Avril jusqu’au mois de Juin et la seconde commence du mois 

d’Octobre à Décembre en utilisant les rejets baïonnettes prélevés sur la plante mère comme 

un moyen de multiplication. Quelques producteurs estiment que le choix entre ces deux 

possibilités dépend de l’altitude de l’emplacement des bananeraies. Pour les zones de basse 

altitude, vaut mieux choisir la première option. Dans le cas contraire, adoptée la seconde sera 

meilleure. 

La technique consiste à prélever les rejets de plus grande taille sur le pied mère. Il sera ensuite 

directement transplanté à l’endroit choisi sans aucun entretien spécifique. Les rejets sont 

prélevés avant la sortie de l’inflorescence, car les racines endommagées alimenteront mal le 

régime. Au moment du sevrage, le rejet atteint jusqu’à 2 m de hauteur et 50cm de diamètre à 

la base.  

La préparation de la trouaison ne se réfère à aucun système de dimensionnement (longueur, 

largeur, profondeur) ayant fait l’objet d’étude. D’après les observations, les planteurs 

préparent un trou de forme circulaire (rayon 30cm, 60 cm de diamètre). Les producteurs 

ignorent totalement les entretiens spécifiques qui devraient être apportés aux bananiers. Par 

exemple la négligence de l’œilletonnage dans leur parcelle entraîne la formation des touffes 

de petits bananiers gourmand et non productif autour du plant-mère d’où un allongement du 

cycle, retard de la venue du régime et favorise l’obtention des régimes de petite taille. 

L’inflorescence mâle est supprimée après deux semaines après la formation de la dernière 

main. 

1.3. Maladie 

Plusieurs maladies peuvent perturber le développement du bananier. Celles-ci peuvent être 

d’origines bactériennes, fongiques ou parasitaires. Sur les zones d’étude, la cercorsporiose a 

été  observé. Elle s’agit d’une maladie fongique qui provoque un qui provoque un 

flétrissement prématuré  des feuilles.   
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Il existe deux  types de cercosporioses : la cercosporiose jaune et la cercosporiose noire dont 

les agents responsables sont respectivement Mycosphaerella musicola et Mycosphaerella 

fijiensis. Comme traitement chimique adopté dans les champs de culture, l’industriel a recours 

à  la pulvérisation de fongicides. Pourtant quand la maladie apparait, il est important d’enlever 

les feuilles malades et de les bruler si possible. Et puis il faut essayer de réduire la densité de 

plantation. Plus important encore, il existe aujourd’hui des variétés de bananier qui résistent à 

cette maladie. La photo ci-dessous montre l’attaque fongique sur la feuille de bananier. 

 
Figure 5 : Feuilles de bananier atteint de la Cercosporiose 

Source: Auteur 

1.4. Caractéristique pomologique du régime 

Les descriptions suivantes ont été observées sur les régimes destinés à la production de la 

banane séchée. La longueur du régime comprise entre la première insertion du pédicelle de la 

première main à la hampe florale et celle de la dernière main varie de 40 à 70 cm. Pour 

chaque régime, on compte entre 7 à  12 mains avec leur masse respective de 9 à 16 kg. La 

première main de ces régimes comporte 13 à 30 doigts et la dernière comprend 12 à 15 doigts. 

Le doigt du régime présente un aspect recourbé et  mesure au environ de 13 cm de longueurs. 

1.5.  Le devenir des bananes après récolte 

D’après la pratique locale, le transport des régimes du champ de culture vers le lieu de 

fabrication de banane séchée utilise la charrette tirée par des bœufs appartenant au propriétaire 

des régimes ou de son vendeur donc il n’y a pas d’autre dépense lié à cette activité. Par contre 

pour les producteurs qui n’en disposent pas, le frais de transport de régime jusqu’à au lieu de 

varie entre 5000ar à 10000 Ar. La plupart des bananes appelées « kotika »sont destinées pour 

la production de banane séchée.  
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A part le séchage, les autres utilisations locales de la banane  appelé « kotika » sont :  

 banane frite,  

 banane au coco,  

 fabrication « Moforavina » : banane mûre mélangé avec de la farine du riz cuit à la 

chaleur humide. 

Pourtant certains sont vendus vers le chef-lieu de district Ambilobe surtout les bananes à 

cuire. Depuis le lieu de plantation, 3 à 6 régimes de banane sont transportés par bicyclette. 

Arrivant à la destination, le prix du régime coûte entre 4000 à 6000 Ar selon la taille du 

régime. 

2. Traitement post-récolte 

2.1. Etape de fabrication  

Pour des raisons traditionnelles, la fabrication de la banane séchée constitue l’unique moyen 

de spéculation de création de valeur ajoutée des bananes produites dans la zone d’étude. Selon 

le mode de la production ancestrale, le diagramme de la production de banane séchée adoptée 

dans ces communes se résume comme ci-après. 
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a. Mécanisme de mûrissages 

La banane est un fruit climactérique comme les pommes, les poires, les tomates, etc. Cela 

signifie qu’elle déclenche sa maturation en produisant de l’éthylène à travers un mécanisme 

hormonal. Sous l’effet de l’éthylène, l’amidon contenu dans le fruit se transforme peu à peu 

en sucre. Les tissus se ramollissent et la chlorophylle disparaît. Tendre et jaune, la banane 

peut être consommée crue. Néanmoins, cette étape précède de quelques jours seulement le 

stade de la sénescence, c’est-à-dire de la fin de vie. Comme il s’agit d’un mécanisme interne 

au fruit, la maturation après la récolte est donc possible.  

Cette étape de mûrissage consiste donc à aider la banane à poursuivre son cycle naturel et 

surtout contrôler la maturation pour avoir des lots de bananes au stade de maturité le plus 

homogène possible, cela afin de maximiser le rendement au séchage.  

b. Utilisation des Feuilles A.lebbeck lors de mûrissage 

Pour murir les bananes, les populations locales utilisent les feuilles d’arbre appelé « Bonara ». 

A. lebbeck est un arbre à feuilles caduques de taille moyenne à croissance rapide avec une 

couronne en forme de parapluie propagé de feuillage mince et lisse, finement fissurée, écorce 

brun grisâtre. Dépendre des conditions du site, la croissance annuelle de la hauteur varie de 

0,5 à 2,0 m. Pour le mûrissage, les feuilles sont fraîchement récupérées. Les fabricants de 

banane séchée estiment que la transpiration de ces feuilles à l’intérieur d’une enceinte fermée 

permet d’apporter de chaleur (réaction exothermique) sur l’ensemble des bananes à mûrir. Le 

tableau ci-dessous montre la classification de la plante utilisée pour le murissage de la banane. 

Tableau 3 : Classification de la Banoir  ou «Bonara» 

 

 

 

 

 

 

 

Source: Litiem Ouacila et al.2016. 

Règne Plante 

Sous Règne Tracheobionta 

Sous Division Spermatophyta 

Division Magnoliophyta 

Classe Magnoliopsida 

Sous Classe Rosidae 

Ordre Fabales 

Famille Fabaceae 

Genre Albizia 

Espèce Albizia Lebbeck (L.) Benth 
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d. Description mûrissage utilisant des sachets en polyéthylène 

Le système de mûrissage utilisant le sachet est le plus utilisé et peut se résumer en 3 étapes. 

La première consiste à laisser reposer le régime de la banane fraîchement coupé à l’air libre et 

à l’abri du soleil pendant 2 à 3 jours. Ensuite, les régimes de banane sont emballés des sachets 

en polyéthylène dans le but de les mettre en environnement étanche pendant 3 à 5 jours, selon 

la maturité des bananes. Notons que les feuilles A. lebbeck sont introduites sur le fond, au 

milieu et au-dessus des bananes dans le sachet. Des gouttelettes d’eau se forment, dues à la 

respiration de la matière végétale, il est impératif d’ouvrir l’enveloppe après quelques jours 

afin de les éliminer puis refermer si les bananes ne sont pas encore mûres. Enfin après avoir 

vérifié que les bananes deviennent de plus moles au toucher. Elles sont laissées encore une 

fois à l’air libre et recouvert des feuilles de banane pendant 2 à 3 jours généralement placé au-

dessus de la zone de séchage avant d’être pelé. C’est en ce moment que la coloration de la 

banane tend à se jaunir. En résumé pour achever le phénomène de mûrissement, il faut au 

environ de 5 à 8 jours. 

Dans la pratique, toutes les bananes n’arrivent pas au même niveau de maturité physiologique 

au même moment, d’où la nécessité d’une étape de triage. A ce stade que se révèlent les 

lacunes du choix au moment de la coupe du régime non mature et se présente comme un 

facteur qui déterminera la qualité de la banane séchée finale. La figure ci-dessous illustre le 

système de mûrissage des bananes utilisant des sachets en polyéthylène  fig.13, utilisant de la 

barrique fig. 11 et enfouissement dans des trous fig 12. 
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La photo ci-après nous montre l’état de la banane exclue après l’étape de triage des bananes 

mûres prêtes à être séchées. 

  
 

 

Source : Auteur, 2020 

a. Critères de sélection de la banane prête à être séchée  

En absence des matériels adéquate à l’identification, deux critères sont souvent pris en compte 

à la description des bananes prêtes pour le séchage : la coloration ainsi que sa fermeté. La 

banane doit présenter une coloration plus jaune que vert au moins mais l’idéal qu’elle devient 

tout jaune. A ce stade, la pulpe a une texture de molle et que l’opération unitaire de pelage 

peut se faire facilement à la main nue parce que son enveloppe devient plus facile à 

manipuler.  

2.1.4. Epluchage 

Cette opération consiste l’enveloppe non comestible de la banane mûre. Elle peut se faire soit 

en utilisant un couteau en fer mais généralement à la main. Cette étape se déroule sur le lieu 

de séchage. Pour les pelés, les doigts de banane ne sont pas détachés les unes des autres pour 

une même main. 

2.1.5.  Séchage 

Le système de séchage au soleil ou séchage naturel est appliqué partout dans ces communes. 

Il n’y a pas de la zone de production propre à ce métier. Les bananes épluchées sont étalées 

sur des petits bambous bien rangés les uns après les autres et placés environ à 170 cm par 

rapport au sol. Rappelons que le producteur se place là-haut pour éplucher les bananes et les 

range pour le séchage sans oublier au préalable le lavage des mains et des pieds avec ou sans 

savon. 

Figure 19: Banane de mauvaise qualité 

impropre au séchage 
Figure 18: Banane mûre retenue pour être 

séchée 
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2.2. Résultat de l’analyse compositionnelle et nutritionnelle de la banane séchée 

Des résultats d’analyses physico-chimiques selon rapport AR-20-AA-160847-01 ont été 

obtenus après l’envoi d’un échantillon de 508 g de référence 370-2020-00177054 au groupe 

Eurofins BP 42301, France. L’objet de cette analyse se porte principalement sur les analyses 

compositionnelles, analyses élémentaires, profil des acides gras et les vitamines. Ces analyses 

sont accréditées selon la norme ISO 17025. Le tableau ci-dessous met en évidence la 

composition macromoléculaires et micromoléculaire des éléments constitutifs de 100g de la 

banane séchée. 

Tableau 8: Valeur nutritionnelle de la banane séchée 

 Analyses compositionnelles  Profil des acides gras 

Composants Valeur pour 100g AGS 49.04% 

Glucide 80.8g AGMI 40.36% 

Lipide <0.3 g AGPI 10.30% 

Protéine 5.3g AG Omega 3 sur 

somme AG 
1.15 % 

Humidité 10.7g AG Omega 6 sur 

somme AG 
9.15% 

Cendre 3.18g Rapport 
  
   7.96 

Valeur énergétique 328 Kcal    

Analyses élémentaires Vitamines 

Calcium 220 mg/Kg Vitamine A < 21 g/100g 

Fer 17.8 mg/Kg Vitamine C < 0.5 mg/100g 

Magnésium 1190 mg/Kg. 

Potassium 10400 mg/Kg 

Sodium 0.006 g/100g 

                                           Source : CTHT, 2020 
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A partir de ce tableau, la banane séchée s’agit d’une alimentation très énergique avec 328 

Kcal par 100g de banane séchée. Elle contient moins de matière grasse inférieure à 0.3 g. 

Selon la recommandation de l’AFSSA (Agence Française de Sécurité Sanitaire des aliments) 

le rapport 18:2 n-6 (acide linoléique) / 18:3 n-3(acide alpha-linolénique) doit se  tendre vers 5 

pour les adultes, pour éviter que les acides gras oméga 6 n’induisent une compétition 

excessive vis-à-vis des acides gras omégas 3. Pour le cas de notre échantillon, ce rapport 
  
   

est égal à 7.96. Autrement dit, ce produit contient 7.96 fois plus d’AG  6 que d’AG  3. Elle 

présente une teneur élevée en potassium avec 10400mg par kilo de banane séchée. La limite 

de quantification de la vitamine C est de 0.5 mg/100 g. Cette limite pourra être améliorée par 

le séchage à l’abri du soleil. 

3. Résultats du diagnostic des acteurs 

3.1. Maillons rencontrés dans la chaîne  

Un grand nombre d’acteurs sont concernés dans la production de la banane séchée. Il peut être 

regroupé en quatre sous-groupes : les opérateurs de la chaîne, les supporters de la chaine, les 

acteurs institutionnels et les intervenants externes. 

Les opérateurs de la chaîne sont constitués par ceux qui cultivent de la banane, transforment, 

achètent et vendent les bananes séchées. Ils rassemblent les producteurs de banane, les 

transformateurs ou sécheurs, les petits et gros collecteurs, les détaillants. 

Les acteurs institutionnels concernent notamment les différentes structures de l’administration 

publique comme la préfecture, commune, etc. Pour le cas de la banane séchée, la commune 

urbaine d’Ambilobe soutient les détaillants. 

Les supporters de la chaîne  rassemblent les fournisseurs du sachet de conditionnement, le 

fournisseur de sachet de mûrissage et les charretiers qui assurent le transport des régimes 

depuis le champ de culture. De plus les transporteurs des produits vers la destination finale 

généralement effectués par les tricycles à moteur communément appelé « Bajaj » pour le 

déplacement vers Ambilobe en plus d’un seul minibus qui ne fait qu’un seul voyage par jour 

en provenance d’Ambodibonara et passe par Ampano et Ampondralava. 
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3.1.5. Fournisseurs des matériels 

a. Fournisseur sachet pour mûrissage 

C’est le collecteur en provenance de Diego qui fournisse les transformateurs en Sachet PEBD 

utilisé pour le mûrissage de la banane. L’unité coûte au environ de 8000 Ar à 10000Ar. 

b. Fournisseurs sachet de conditionnement 

Les détaillants l’achètent à 3500 Ar le rouleau qui mesure environ 10 mètres. Il est toujours 

disponible chez le grossiste à Ambilobe. Pendant la période normale (sans pandémie), deux 

rouleaux les suffisent pendant un mois pour le conditionnement de tous les produits en plus de 

la banane séchée. 

3.1.6. Charretiers 

Cette activité n’existe que pour une infime partie de transformateur qui n’en dispose pas le 

moyen nécessaire pour le transport de leur régime. Elle est assurée par les jeunes de commune 

de 5000ar à 10 000Ar le voyage selon leur négociation. 

3.1.7. Transporteurs 

Les tricycles à moteur se présentent comme un moyen de transport le plus répandu reliant ces 

communes rurales à la ville d’Ambilobe. Le transport d’un sac de 50 kg de banane séchée 

coûte entre 3000 à 5000 Ar en provenance d’Ampano. Pour l’unique minibus qui ne relie 

qu’une fois par jour ces communes à ville d’Ambilobe, le transport d’un sac de 80 à 100kg  

vaut 5000 Ar soit 56 Ar le Kilogramme. 

3.1.8. Commune urbaine d’Ambilobe 

Elle contribue au développement de la vente de la banane séchée par la construction des 

points de vente des produits spécifiques de la région ou « voandalana » laquelle figure la 

banane séchée. En revanche, les détaillants contribuent à l’alimentation de la caisse 

communale par le payement du droit d’occupation et occupation de trottoir à 5200 Ar ainsi 

que ticket journalier à 400 Ar. En plus il paye la patente qui s’élève aux alentours de 60000ar 

par an. 

3.1.9. Projet AIFORT/CTHT 

Les intervenants externes sont formés généralement par les ONG et les projets de 

développement. A présent, le projet AIFHORT /CTHT opère dans le développement de cette 

filière. 
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Enfin le circuit moyen, montré par la flèche en bleu, faisant intervenir deux intermédiaires 

(petit collecteur, détaillants) depuis la production à la consommation du produit. Pour fournir 

les détaillants de la ville d’Ambilobe, en plus de circuit direct ce dernier occupe une partie de 

son ravitaillement en banane séchée en provenance d’Ampano. 

3.4. Valeur ajoutée brute créée au niveau de chaque acteur 

3.4.1. Au niveau des producteurs des bananes 

Pour la détermination de la valeur ajoutée au niveau de cet acteur, basons sur au système de 

quantification locale utilisant comme référence la quantité de régime dans une charrette qui 

contient environ 18 à 22 régimes en moyenne.  Pour un système de culture en agroforesterie,  

le rendement en banane varie beaucoup selon sa densité, l’entretien,… L’étude sur terrain 

nous amène a estimé un rendement moyen de 6 tonnes à l’hectare soit environ 30 charrettes 

annuelle. Puisque le système de culture reste encore traditionnel, les consommations 

intermédiaires liées à l’approvisionnement en intrant et matériel végétal au cours  de la saison 

de plantation sont presque nulle. La valeur ajoutée créée au niveau de cet acteur vaut 47454 

Ar par charrette de régime vendue. 

3.4.2. Au niveau des fabricants de la banane séchée 

Le rendement moyen de la production de la banane séchée est estimé à 25 Kg par charrette. 

Avec le prix de vente de 3000 Ar le kilogramme, les transformateurs créent 27546 Ar de 

valeur ajoutée pour cette quantité décrite précédemment. En d’autres termes, l’opération de 

séchage des bananes permet de générer une valeur  ajoutée de 1102 Ar par kilogramme. Le 

tableau ci-dessous présente la valeur ajoutée pour les fabricants de la banane séchée. 

Tableau 12: Valeur ajoutée en Ariary pour une charrette de régime. 

Designation Montant

Produit brut 75000

Consommation intermédiaire 47454

Valeur ajoutée brute 27546  
Source : Auteur, 2020. 
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3.4.3. Au niveau des petits collecteurs et gros collecteurs 

Les petits collecteurs transportent le produit depuis le lieu de collecte vers les détaillants de la 

ville d’Ambilobe par bicyclette. Certains détaillants s’approvisionnent en eux parce que le 

payement ne se fait pas en cash. Ils récupèrent leur argent après 2 à 3 jours de la date de la 

transaction. Tout repose sur la confiance l’un de l’autre c’est-à-dire sans recours au droit écrit. 

Pour 50 kg de banane séchée à livrer au prix de vente de 4000 Ar, le tableau suivant 

représente la valeur ajoutée brute réalisée par les petits collecteurs.  

Tableau 13: Valeur ajoutée en Ariary pour 50 kg de banane séchée 

Designation Montant

Produit brut 200000

Consommation intermédiaire 150000

Valeur ajoutée brute 50000  
Source : Auteur, 2020. 

 

Pour les gros collecteurs, le recueille des données présente des limites pour la raison du 

confinement qui empêche leurs circulation pour la collecte des produits vers d’autres régions. 

La valeur donnée ci-après se présente comme à une valeur à titre indicatif. 

Tableau 14 : Valeur ajoutée créée pour 50 Kg de banane séchée pour les gros collecteurs 

Designation Montant

Produit brut 250000

Consommation intermédiaire 155000

Valeur ajoutée brute 95000  

Source : Auteur, 2020. 

3.4.4. Au niveau des détaillants  

L’estimation de la valeur ajoutée au niveau de cet acteur se réfère au prix d’achat médian de 

4000 Ar au transformateur ou petit collecteurs sur la livraison moyenne de 50 kg à chaque 

transaction. Pour 50 kg de banane séchée vendue en vrac, ils créent 100000 Ar de valeur 

ajoutée dont 2000 Ar par Kg. Il faut noter aussi qu’à ce niveau la valeur se créée 

différemment en fonction des divers systèmes de conditionnement : en 750g, 500, 250, 

100,50g.  
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3.5. Gouvernance de la chaîne de valeur 

La chaine de valeur de la banane séchée est caractérisée par la domination des collecteurs en 

nombre limité par rapport aux nombres élevés des transformateurs en termes de prix. Ils 

reviennent au collecteur d’imposer leur prix aux producteurs. Selon l’enquête, 51 % des 

transformateurs se contentent de vendre leur produit selon le prix imposé par le collecteur. Et 

15% d’entre eux cherchent  à fixer le prix selon le prix local de quelque fabricant du 

fokontany et non du collecteur. 

Dès fois ils se trouvent que les transformateurs sont soumis dans l’obligation de vendre leur 

produit presque à perte ou sans marge bénéficiaire du fait qu’il n’y pas de capital propre à la 

production de ceux utilisé pour la subsistance. Ce constat déterminera à son tour la stabilité du 

prix d’achat du régime de banane chez les paysans. Les détaillants de ville d’Ambilobe sont 

contraints de suivre cette allure. Pour faire face cette forte domination, il convient aux 

producteurs de banane séchée d’améliorer leur organisation pour bénéficier une meilleure 

position de négociation autour de tous les acteurs.  

3.6. Analyse SWOT 

Le but de cette analyse consiste à prendre en considération les failles qui règnent dans la 

chaîne ainsi de pouvoir exploiter leur potentialité (Force et Opportunité) pour contourner ou 

minimiser les effets des faiblesses et menaces.  
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4. Discussion et perspective d’amélioration  

Par rapport aux observations et les enquêtés qui ont été menées sur les zones d’études, des 

diverses améliorations devraient être apportés pour obtenir un produit de qualité, facilement 

apprécier par les consommateurs. Premièrement accompagnement au niveau des organisations 

des acteurs directs surtout les fabricants de la banane séchée. Ensuite sur la production des 

matières premières car la banane séchée de bonne qualité ne s’obtient pas avec des matières 

premières médiocres. Enfin les propositions sur les améliorations techniques et matérielles 

afin de rehausser les caractéristiques sensorielles, la productivité et la valeur du produit.  Il 

faut noter que ces propositions sont conçues par rapport au contexte local c’est-à-dire les 

caractéristiques agroclimatiques, possibilité d’approvisionnement en intrants comme additif 

alimentaire, infrastructure… donc il convient de trouver une méthode efficace, facile à 

maîtriser et moins coûteuse au regard de sa capacité d’investissement. 

Pour envisager la conformité de la banane séchée, nous avons eu recours à la consultation de 

la norme CEE-ONU DDP-29 concernant la commercialisation et la contrôle de la qualité 

commerciale des bananes séchées édition 2018. Elle a été élaboré par le groupe de travail des 

normes de qualité des produits agricoles, organe de la Commission Economique des Nations 

Unies pour l’Europe. Cette norme est utilisée par les gouvernements, les producteurs, les 

commerçants, les importateurs et d’autres organisations internationales. 

4.1. Organisation de la chaine 

La chaîne de valeur actuelle de production de la banane séchée ne suit pas une structure 

régulière et mal organisé. Tous les acteurs sont incités au premier pas d’entrer le secteur 

formel pour avoir plus de considération et d’existence sur le marché. D’où l’intérêt d’une 

restructuration de l’organisation de la chaîne de surtout au niveau des fabricants de banane 

séchée par la mise en place d’une coopérative. A Madagascar, la loi 99.004 du 21 avril 1999 

régie la coopérative. Cette dernière stipule que : « Une coopérative est une société civile 

particulière à capital et personnel variable rassemblant des personnes qui se sont 

volontairement group®es pour atteindre un but commun, par la constitution dôune entreprise 

gérée collégialement, en fournissant une quote-part équitable du capital nécessaire et en 

acceptant une juste participation aux risques et fruits de cette entreprise au fonctionnement 

de laquelle les membres participent activement. Elle a pour objet essentiel dô°tre le 

mandataire de ses membres  pour exercer des fonctions économiques et sociales répondant à 

des besoins communs de ceux-ci. » 
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 PF : Petit fabricant 

 D : Distributeur 

 TPS : Traitement Post séchage 

 C : Conditionnement 

Pour que le bénéficiaire de cette réorganisation de la chaîne soit plus important, la coopérative 

doit travailler en étroite collaboration avec les producteurs de la banane séchée locale (PF) et 

l’encadreur du projet de développement. Après la formation de ces dernières, les coopérateurs 

auront pour  mission :  

 Former les producteurs de la banane sur les techniques de culture, l’entretien, et la 

récolte ; 

 Etablir un diagramme de fabrication de la banane séchée utilisé par le petit fabricant 

qui alimente la coopérative ; 

 Vérifier la qualité des produits livrés à la coopérative suivant le tableau de bord 

préétabli et besoin du marché ; 

 Assure la conformité des conditions de stockage des produits près à expédier ; 

 Conditionner les produits. 

4.2. Production banane 

Bien que leur système de production de banane soit en Agroforesterie, quelques améliorations 

devront être apportées pour améliorer la productivité surtout à l’obtention d’un régime de 

grande taille.  D’après l’enquête, seulement 1 % de la population enquêté ayant suivi une 

formation sur les techniques culturales de banane. Dans ce cas, la formation des paysans et la 

mise en place des parcelles vitrines se trouve important. 

Par rapport à l’observation sur terrain, la formation doit se focaliser surtout au niveau des 

plantations et l’entretien des bananiers par rapport à son milieu en Agroforesterie. Cette 

formation doit se focaliser sur :  

Â Entretien général 

 Toilettage : Enlever les feuilles présentant la cercosporiose et feuilles qui se pendent 

sur le long de faux tronc  qui peuvent abriter des larves ou insectes à l’origine des 

maladies.  Il existe de matériel spécifique utilisé pour ce toilettage. 
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