République Algérienne Démocratique et Populaire
Ministére de 'enseignement Supérieur et de la Recherche Scientifique
Université A. MIRA - Bejaia

Faculté des Sciences de la Nature et de la Vie
Département de Sciences Alimentaires [k Al Ayl

Filiere : Science Alimentaires \JP/ Tasdawit n Bgayet
e el ., . , ., . . Université de Béjaia
Spécialité : Qualité des Produits et Sécurité Alimentaire

Meémoire de Fin de Cycle
En vue de I'obtention du dipléme

MASTER

Theme

L’accompagnement de la démarche HACCP dans
la production de sauces froides (mayonnaise Fleurial)

au sein de ’entreprise Cevital

Présenté par :
DJEMADI Cylia & HAMICHE Eldjida
Soutenu le : 12/09/2020

Devant le jury composé de :

Mme CHOUGUI N. MCA Présidente
Mr BOUDRIES H. MCA Encadreur
Mme BRAHMI N. MCB Examinatrice
Mr MASSIOUN M. Invité

Année universitaire : 2019 / 2020



Remerciements

Avant tous, nous remercions Dieu le tout puissant de nous avoir donné
la force, le courage, la santé et la patience pour pouvoir accomplir ce travail.
Toutes nos gratitudes et nos remerciements les plus sinceres,

A Mr BOUDRIES H., notre encadreur pour [’honneur, sa patience, sa
disponibilité et ses judicieux conseils qui ont contribué a alimenter notre
réflexion.

Nous tenons également a remercier les membres du jury :

Mme CHOUGUI N., d’avoir accepté d’évaluer ce travail, et qui nous a

fait I’honneur de présider ce jury,

Mme BRAHMI N., d’avoir accepté d’examiner notre travail.

Sinceres remerciements,

A Mme Ouatah S., Mr Massioun M., en particulier de nous avoir
accompagné avec sa bienveillance, ses conseils et tous les efforts fournis afin
de contribuer a la réalisation de ce travail,

Enfin, nous tenons a remercier toute personne ayant contribué a la

réalisation de ce travail.



Dédicaces
Je dédie ce travail
A mes chers parents,

Qui n’ont jamais cessé, de formuler des prieres a mon égard, de me soutenir et
de m’épauler pour que je puisse atteindre mes objectifs.

A mes chers freres : Mahrez et Imad
Pour leur soutien moral et leurs conseils précieux tout an long de mes études.
A mon cher fiancé

Qui n’a pas cessé de me conseiller, encourager et soutenir tout au long de mes
études.

A mes grands- méres, mes oncles, et mes tantes

Que dieu leur donne une longue vie et santé.

A tous mes amis qui m’ont aidé de prét ou de loin : Dounia, Nacera, Samiha.

Pour leurs aides et supports dans les moments difficiles. Merci pour leur amour
et leur encouragement

Sans oublier ma camarade Eldjida pour son soutien, sa patience, sa
compréhension tout au long de ce travail.

Cylia



Dédicaces

Je dedie ce modeste travail
A mes chers parents, grand- mére et grand-pére
Qui ont toujours été a mes cotés, qui m’ont soutenu et qui ont fait de leur mieux
afin que je puisse mener ce travail dans les meilleures conditions. Que dieu leur
donne une longue vie et sante.
A ma chére seeur : Hanane
A mon cher frére : Aissa
A Mes oncles et mes tantes
Pour leur soutien moral et leurs conseils précieux tout an long de mes études.
A mon trés cher ami : Nadir
Pour son aide et support dans les moments difficiles.

Sans oublier ma camarade Cylia pour son soutien, sa patience, sa
compréhension tout au long de ce travail.

Eldjida



Table des matieres



Table des matieres

Liste des figures

Liste des tableaux
Liste des annexes
Liste des abréviations

I T OQUCTION ..ot ettt e et et e et e e e e e e e et e e e e e e e e e e aeees
Partie théorique

Chapitre | : Généralités sur le HACCP
I o 110 o [0 TP UPR PP
[.2.DEFINItIoN de SYSTEME HACCP .....oiiiiiiiie et s
1.3.0bjectifs du SYSIEME HACCP .......oii ettt e e ennee e
I.4.Avantages du SYStEME HACCP ..ot e e
[.5.PrOQramime Pr& FEOUIS. .....vveeiurreeiieeeeteeeestteeestteeessteeessteeessseaeateeeasseeeassseeaaseaeeanseeesnsaeeanseeeanns
L5 L DEFINITION ...
1.5.2.Exigences de ’ISO 22000 en matiere de PRP ..........ccccoiiiiiiiiiiiiiiiiiee
[.6.PFINCIPES A8 HACCP ...ttt e e e e e e e e s e e e e aeeeenes

1.7.Etapes du SYStEME HACCP.........oiieeeeeeeeeee ettt ettt

Chapitre Il : Géneralités sur la mayonnaise
0 1S (o g o [PPSR OSSPSR
I D= 10T 14T PRSPPI
I1.3.Facteurs essentiels de composition et de qualité ............ccoeeoiiiiiie e,
[1.3. 1. MALIEIES PIEIMHEIES ... .veieieeie e ettt e ettt ettt et e et e e et e e st e e et e e et e e et e e e erae e e anaeeeaneaeeaaeeeanes
[1.3.2.NOrme de COMPOSILION ......viieiiieeiiie ettt et et e s aa e e s e e e aaee e
[1.3.3.Ingrédients faCUtAtiTS ...........cooviiiiiec e

I1.3.4.Caractéristiques de quelques INGrEdIENTS.............eciieeiiie e



[1.4.Processus de fabrication de 1a MaYONNAISE .........c.coouieiiiiiiiiiiieiie e 16

[1.4.1.Mayonnaise traditionnelle ..............oooiiiiii 16
[1.4.2.Mayonnaise INAUSEIEIIE ............ooiiii e 17
[1.5.Valeur NUEMTIONNEIIE ... e 19

I. Application du SYStEME HACCP .......ccueiieeee ettt 21
1. Etape 1 : Constituer équipe HACCP ..........c.coovreeeeeeeeeeieeeeeeeeeeeeie e 21
1.2.Etape 2 : DECHIIe 18 PrOUUIL.............ceeeveeeeeeeeeeeeeeeceeeceeee e 22
1.2.1.Description génerale du produit fiNi............oooeiiiiiiiioi e 22
[.2.2.Caracteristique de Produit FiNT..........ocoiiiiiii s 23
1.3.Etape 3 : Identifier 1’'usage prévu pour le produit ...........co.evevvvcereeeereierereseeeseseeeee e 24
|.4.Etape 4 : Construire le diagramme du produit ............ccoceeveveeeeeecceeeeeeseeeeeeeee e 24
[.4.1.Diagramme de fabriCatiON ...........coiiiieiiee et e e e 24
1.4.2.Description des étapes de fabriCation ............ccccvveeiiiie i 25
1.5. Etape 5 : Vérifier sur place le diagramme de proCdé..............ccceevvevveveveveveesisssseeseeens 27

1.6. Etape 6 : Enumérer tous les dangers potentiels, effectuer une analyse des risque et définir
1€S MESUIE U8 MAITIISE. .. eveieiii ettt ettt ettt ettt et e et et et b e e nbeeanbee e 27

1.7. Etape 7 : Déterminer les points Critiques pour la Maitrise...........cccocvvveviveveeeviveeeseeeeeeeenns 29

1.8. Etape 8/9/10/11 : Fixer des limites critiques, mettre en place un systéme de surveillance,

prendre des mesure correctives, établir les procédures de Vérification..............cccceeviveeiiieeennen. 44
1.9. Etape 12 : Etablir une documentation et tenir des registres...........coovvvevveveeeeeesessseseeeenns 47
(@70] o Tod 117 o] o EOS PSP PROPRTPRTN 48

Références bibliographiques

AnNnexes



Liste des figures

N° Titre de la figure Page
1 Arbre décisionnel ISO 22000 10
2 Aspect et texture d’une sauce froide de type mayonnaise 14
3 Schéma de la préparation traditionnelle de la mayonnaise 17
Schéma simplifié d’une installation discontinue (batch) de fabrication de sauce
4 mayonnaise. 18
) Schéma simplifi¢ d’une installation en continu 19
6 Diagramme de fabrication pour la ligne PET et la ligne verre 24
7 Diagramme d’emballage (flacons en PET et bocaux en verre) 25
8 Diagramme d’Ishikawa (5M) 28
9 Matrice d’évaluation ISO 22000 28




Liste des tableaux

N° Titre de tableau Page
I La valeur nutritionnelle de la mayonnaise 20
| Equipe SDA 21

Il Description générale du produit 22

\V} Caractéristique du produit 23
V Les différents dangers susceptibles d’€tre rencontré durant la fabrication 27

VI Echelle d’évaluation de la probabilité de présence d’un danger 29

Echelle d’évaluation de la gravité des effets du danger sur la santé du
VI consommateur. 29
Identification des dangers physiques et leurs causes, évaluation des
VI risques et identification des mesures de maitrise et détermination des 31
points critiques (CCP)
Identification des dangers chimiques et leurs causes, évaluation des
IX risques et identification des mesures de maitrise et détermination des 34
points critiques (CCP)
Identification des dangers biologiques et leurs causes, évaluation des

X risques et identification des mesures de maitrise et détermination des 38

points critiques (CCP)

Xl Monitoring 45




Listes des annexes

Annexe | : Présentation de I’entreprise
Annexe Il : Résidus de pesticides
Annexe 111 : Concentration maximales des aliments radioactifs

Annexe 1V : Les denrées et ingrédients alimentaires provoquant des allergies ou

des intolérances
Annexe V : Résidus des médicaments

Annexe VI : Diagramme de fabrication avec CCP et OPRP



Liste des abréviations

Aw : Activité d’eau.

BPH : Bonne Pratique d’Hygiéne.

BPF : Bonne Pratique de Fabrication.

CAC : Commission de Codex Alimentarius.
CCP : Critical Control Point (point critique pour la maitrise).
CE : Communauté Européenne.

CEE : Communauté Economique Européenne.
CIP: Clean-In-Place.

FAO: Food and Agriculture Organization.

FDA: Food and Drug Administration.

FIFO: First In- First Out.

FEFO: First Expired- First Out.

GDS : Gestion Des Stocks.

HSE: Hygiéne, Sécurité et Environnement.
HACCP: Hazard Analysis Critical Control Point.
IPR : Indice de Priorité du Risque.

IFS: International Featured Standards.

ISO: International Organization for Standardization.

JO : Journal Officiel.
JORA : Journal Officiel République Algérien.
MA: Matériel.

ME: Méthode.
MI: Milieu.

MO: Main d’ceuvre.

MP: Matiere Premiére

OMS : Organisation Mondiale de la Santé.



PASA : Programme d’Amélioration et la Salubrité des Aliments.
PMP : Plan de maintenance préventif

PPM : Partie Par Million.

PET : Polyéthyléne Téréphtalate.

pH : Potentiel d’Hydrogéne.

PRP : Programme Pré requis.

PRPO : Programme Pré requis Opérationnel.

SDA : Sécurité des Denrées Alimentaires.

TACT : Temps Action mécanique Concentration Température.
T.O : Twist-Off.

UFC : Unité Formant une Colonie.

USA: Unites States of America.

UV: Ultra-Violet.

VMC : Vacutherm.



Introduction



Introduction

Les industries alimentaires occupent une place primordiale et importante dans nos vies
quotidiennes et dans I’activité économique, par conséquent, elles doivent faire face aux
différents problémes qu’elles rencontrent tels que : 1’utilisation des techniques et des procédés
de fabrication anciens; une faible productivité ; un colt de fabrication élevé ; manque de main
d’ceuvre spécialisée et des conditions d’hygiénes peu maitrisées. C’est ce dernier point,
notamment, qui souléve actuellement le plus d’inquiétude, et la situation est devenue
alarmante. En effet, plusieurs cas d’intoxications ont été signalés dues a des produits
alimentaires contaminés. En plus des conséquences sanitaires, ce probleme peut, également,
entrainer une baisse de D’activité économique du secteur alimentaire due a la perte de la
confiance du consommateur dans la qualité des produits, d’ou la nécessité de trouver des
moyens permettant de garantir la sécurité des produits alimentaires (Ismail et el Khoury,
2005).

La sécurité alimentaire est une question de santé publique de plus en plus importante,
ce qui a incité les industries alimentaires a s’intéresser au concept du HACCP (Hazard
Analysis Critical Control Point) qui est un outil essentiel et un systeme efficace pour
I’amélioration de la sécurité sanitaire des produits. Ce systéme peut étre appliqué a tous les
stades de préparation et de fabrication des aliments (Ismail et Khoury, 2005).

La préparation et la production de différentes sortes de sauces se développent
rapidement dans le monde entier. 1l existe déja une large variété de produits de sauce a valeur
ajoutée en plein essor et qui sont faites a partir de mélange : tiede comme 1’émulsion au
beurre, a froid comme la mayonnaise dont la production et la consommation ont connu une
croissance rapide (Harrison et Cunningham, 1985). La mayonnaise occupe une place
particuliéere parmi les aliments riches en matiéres grasses; en raison de sa composition
complexe, elle offre de larges possibilités de fabrication de produits permettant de lutter
contre la carence en acides gras, en vitamines et en d'autres éléments physiologiquement

fonctionnels (Capcanari et al., 2012).

La production de la mayonnaise, nécessite un processus technologique qui implique
une série d’opérations successives dont tous les paramétres doivent étre controlés, pour

obtenir un produit sain et de meilleure qualité.


https://fr.wikipedia.org/wiki/%C3%89mulsion#Les_sauces_%C3%A9mulsionn%C3%A9es
https://fr.wikipedia.org/wiki/%C3%89mulsion#Les_sauces_%C3%A9mulsionn%C3%A9es
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Notre travail consiste a appliquer le systeme HACCP sur la production des sauces
froides (Mayonnaise) au sein de I’entreprise Cevital EL Kseur, le travail est réalisé en deux

parties :

v' Une partie théorique comprenant deux chapitres, qui proposent une revue
bibliographique sur la méthodologie d’application de la démarche HACCP et des
propriétés et technologie de fabrication de la mayonnaise, respectivement.

v’ La partie pratique est consacrée a I’application des douze étapes du systéme HACCP

sur la ligne PET et la ligne verre de la production de la mayonnaise.
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Partie théorique Systeme HACCP

Le systéme HACCP est fondé sur le principe selon lequel les dangers pour la sécurité
des aliments peuvent étre soit éliminés, soit réduits au minimum grace a la prévention au
stade de la production plutot que par I’inspection des produits finis. La méthode HACCP peut
s’appliquer de la production primaire a la consommation (Boutou ,2008).

Les entreprises utilisant le systeme HACCP vont fournir de meilleures garanties au
sujet de la sécurité des aliments aux consommateurs ainsi qu’aux autorités d’inspection de la
coformité a la reglementation alimentaire (Boutou ,2008).

I.1.Historique
Le systtme HACCP de la gestion des préoccupations en matiere de sécurité

alimentaire est né de deux évolutions :

La premiere percée a été associée a William Edwards Deming, dont les théories de la
gestion de la qualité sont largement considérées comme un facteur majeur dans le

redressement de la qualité des produit japonais 1950.

La deuxieme grande percée a éte le développement du concept HACCP lui méme
(FAO ,1998).

A Torigine, le concept du HACCP a éte développé comme un systeme de sécurité
microbiologique au début du programme spatial américain dans les années 1960, pour garantir

la sécurité des aliments pour les astronautes (Boutou, 2008).

En 1985, I’académie nationale des sciences des Etats-Unis a établie que 1’approche
HACCP constituait la base de ’assurance de la sécurité sanitaire des aliments dans les

industries alimentaires (FAO, 2001).

En 1993, par le biais de la directive 93/43/CE, 1’union européenne rend 1’application
des principes du HACCP dans les entreprises alimentaires obligatoire (Delacharleries et al.,
2008).

Passant par une phase de transition, le systtme HACCP a subi une mis a jour pour
devenir aujourd’hui I'outil référentiel en agroalimentaire en particulier quand il s’agit de la

sécurité sanitaire des aliments (Muhlemnn et Aebicher, 2007).
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1.2.Définition de systeme HACCP

Le mot «<HACCP» est une abréviation en anglais de Hazard Analysis Critical Control
Point se traduisant en francais par «Analyse des dangers — Points critiques pour leur maitrise»
(Deroanne et al., 2002).

Le HACCEP a été créé par des spécialistes de 1’industrie agroalimentaire pour réduire,
voire, éliminer, d’une part les risques de contamination des produits alimentaires qu’ils
fabriquent a tous les stades de leur ¢élaboration et d’autre part, pour garantir la qualité des

aliments jusqu’a ce qu’ils arrivent dans 1’assiette du consommateur (ISO 22000, 2018).
1.3. Objectifs du systeme HACCP

Le systeme HACCP est congu pour prévenir, réduire ou eliminer les risques
biologiques, chimiques et physiques possibles pour la salubrité des aliments, y compris ceux

qui découlent de la contamination croisée (Jenner et al., 2005).

Le systeme HACCP contribue a prévenir les épidémies de maladies d'origine
alimentaire car il s'agit d'une approche proactive pour contrdler chaque étape du flux de
nourriture. En termes simples, l'objectif du HACCP est d'arréter, de controler, et de prévenir

les problémes qui ont une incidence sur la securité des aliments (Paster, 2007).

L'intérét du HACCP est d'étre destiné aux entreprises agro-alimentaires, et daider "a
I'inspection par les organes officiels et promouvoir le commerce international en augmentant

la confiance dans la sécurité des produits alimentaires™ (Chiaradia-Bousquet, 1994).

L’utilisation de systéme HACCP permet aussi de vendre et de servir des aliments sdrs.
Par conséquences le systeme HACCP permet une auto-inspection continue, de sorte que les
organismes de réglementation ont facilement acces a des documents attestant que la sécurité

alimentaire est pratiquée a tout moment (Paster, 2007).

I.4.Les avantages du systeme HACCP
Le systeme HACCP est une méthode trés efficace pour réduire le risque d'échec et en

maximisant la sécurité des produits (Mortimore et Wallace, 2013).

La mise en ceuvre d’un systéme HACCP efficace peut procurer d’autres avantages

pour I’industrie alimentaire :
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v’ Intégration officielle des principes de salubrité des aliments au processus de
production ;

v" Confiance accrue des acheteurs et des consommateurs ;

<

Maintien ou accroissement de I’accés aux marchés (PASA, 2014) ;

v' Le controle est préventif dans la mesure ou il permet de se prémunir contre les
problémes avant que ceux-ci ne se présentent.

v Le contrble revient beaucoup moins cher que les méthodes d’analyse chimiques et
microbiologiques ;

v' Le contrble est rapide, ce qui permet de réagir promptement en cas d’anomalie
(FAO ,1996) ;

v' Protection de la santé publique ;

v' Amélioration significative de la qualité des produits (Wallace et al., 2018).

I.5.Programme pré requis

Les programmes préalables sont mis en ceuvre avant les plans HACCP parce qu’ils
permettent de contrdler un grand nombre de risques généraux qui, pour cette raison, n’ont pas
a étre visés dans un plan HACCP, ce qui rend le systéme plus efficace et plus facile a
appliquer (Jenner et al., 2005).
1.5.1.Définition

Le programme pré requis est un ensemble de conditions et activités de
base nécessaires au sein de ’organisme et tout au long de la chaine alimentaire pour préserver
la sécurité des denrées alimentaires (1SO 22000,2018).
1.5.2. Les exigences de I’ISO 22000 (2007) en matiére de PRP

L’organisme doit établir, mettre en ceuvre et maintenir un (des) PRP pour aider a maitriser :

e La probabilité¢ d’introduction de dangers li¢e a la sécurité¢ des denrées alimentaires
dans le produit via I’environnement de travail ;

e La contamination biologique, chimique et physique du (des) produit(s), notamment la
contamination croisée entre des produits ;

e Les niveaux de dangers liés a la sécurité des denrées alimentaires dans le produit et

I’environnement de transformation du produit.
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Le PRP doit étre :

e Adaptés aux besoins de I'organisme en ce concerne la sécurité des denrées
alimentaire ;

e Adaptés a la taille et au type d’opération, ainsi qu’a la nature des produits fabriqués ou
manipulés ;

e Mis en ceuvre a tous les niveaux du systéme de production, soit sous la forme de
programme d’application générale, soit sous la forme de programme applicables a un
produit ou a une ligne de production donné(e) ;

e Approuvés par I’équipe chargée de la sécurité des denrées alimentaires.

Lors de I’¢laboration de ces programmes, I’organisme doit prendre en compte les ¢léments

suivants :

e La disposition des locaux, notamment 1’espace de travail et les installations destinées
aux employés ;

e [’alimentation en air, en eau, en énergie et autres ;

e [Les services annexes, notamment en mati€ére d’élimination des déchets et des eaux
usees ;

e La maitrise des nuisibles ;

e Les mesures de prévention contre la contamination croisée ;

e L’hygiene des membres du personnel (Blanc, 2007).

1.6.Principe de HACCP
Les plans HACCP sont élaborés en fonction des sept principes normalisés par la

Commission du Codex Alimentarius.

Principe 1 : Procéder a une analyse des risques

L’analyse des risques est le processus qui consiste a déterminer les risques associés a
un produit particulier dans le cadre d’une opération précise de transformation, puis a recueillir
et a évaluer des renseignements sur les risques et les conditions qui y donnent lieu afin de
déterminer lesquels ont une incidence importante sur la salubrité des aliments et méritent
d’étre abordés dans le plan HACCP (Jenner et al., 2005).
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Principe 2 : Déterminer les points de contrdle critiques (CCP).

Déterminer les points, les procédures ou les étapes opérationnelles qui peuvent étre
contrélés pour éliminer le(s) danger(s) ou minimiser sa (leur) probabilité d'occurrence. On
entend par "étape" toute étape de la production et/ou de la fabrication des denrées
alimentaires, y compris la réception et/ou la production de matiéres premiéres, la récolte, le

transport, la formulation, la transformation, le stockage, etc. (FAO, 1998).
Principe 3 : Etablir les limites critiques

Les limites critiques sont des criteres qui permettent de distinguer les produits sdrs des
produits qui ne le sont pas. Des limites critiques doivent étre établies pour chaque CCP. Elles
doivent étre clairement définies et mesurables (Jenner et al., 2005).

Principe 4 : Mettre en place des procédures de surveillance

La surveillance est un processus qui consiste a effectuer une série d’observations ou de
mesures pour déterminer si un CCP a été maitrisé. Pour chaque CCP, il faut mettre en ceuvre
et documenter des procédures de surveillance pour s’assurer que la limite critique est atteinte

(Jenner et al., 2005).

Principe 5 : Déterminer les mesures correctives a prendre lorsque la surveillance révéle qu’un

CCP donné n’est pas maitrisé.

Etablir des actions correctives a mettre en ceuvre lorsque la surveillance réveéle qu'un

CCP donné n’est pas ou plus maitrisé (Bonne et al., 2005).
Principe 6 : Appliquer des procédures de vérification

La wvérification est 1’application de méthodes, de procédures, de tests et d’autres
évaluations, en plus de la surveillance, pour déterminer la conformité au plan HACCP. La
vérification confirme que le plan HACCP fonctionne efficacement, conformément aux

procédures prévues (Jenner et al., 2005).
Principe 7 : Etablir des procédures de tenue de registres et de documentation

Les plans HACCP, y compris tous les éléements précédents, doivent étre documentés.
Les registres requis de surveillance et de vérification doivent étre complets et précis (Jenner et
al., 2005).
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1.7. Etapes du systéme HACCP

Pour I’¢laboration d’un systeme HACCP, la méthode établie et recommandée au
niveau international par le groupe de travail HACCP du codex alimentarius compte douze
étapes (Boutou, 2008).

Etape 1 : Constituer I’équipe HACCP

L’entreprise devrait s’assurer qu’elle dispose d’experts et de techniciens spécialistes
dans le produit en cause pour mettre au point un plan HACCP efficace. En principe, elle
devrait constituer a cet effet une équipe multidisciplinaire. Si de tels spécialistes ne soient pas
disponibles sur place, il faudrait s’adresser ailleurs. La portée du plan HACCP doit étre
définie. Cette portée doit décrire le segment de la chaine alimentaire concerné ainsi que les
classes générales de dangers a couvrir (par exemple couvre-t-il toutes les classes de dangers

ou uniquement certains dangers) (FAO, 2001).
Etape 2 : Décrire le produit

Une description compléte du produit doit étre établie, comprenant les informations de
sécurité pertinentes telles que : composition, structure physique/chimique (y compris Aw, pH,

etc.), emballage, durabilité et conditions de stockage et méthode de distribution (FAO, 1998).
Etape 3 : Identifier ’'usage prévu pour le produit

Il est important d'identifier I'utilisation prévue du produit, y compris le groupe cible de
consommateurs visé. Différents groupes de consommateurs peuvent avoir des sensibilités
différentes aux dangers potentiels (par exemple, les personnes agées, les jeunes enfants ou les
personnes immunodéprimées). Toutefois, il faut souligner que tous les produits doivent étre

srs pour tous les consommateurs (Wallace et al., 2018).
Etape 4 : Construire le diagramme du procédé

L’équipe HACCP est en charge d’établir un tel diagramme, qui comprendra toutes les
étapes des opérations. En appliquant le systeme HACCP a une opération donnée, il faudra

tenir en compte des étapes qui la précédent et de celles qui lui font suite.

Au cours de cette phase, le procédé de fabrication étudié est dissocié en étapes
élémentaires. La succession de ces étapes est représentée par un diagramme des opérations. Il

y a autant de diagrammes différents qu’il y a de types de procédés de fabrication différents.
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L’établissement de ce diagramme sera complété, pour chaque étape élémentaire, par la

collecte de toutes informations utiles concernant la nature du procédé telles que :

-Les équipements employés ;

-Les paramétres (temps, température, pression....) ;

-L’environnement de I’étape (zone, air, eau, contacts, personnel...) (Multon et al., 2013).
+ Le diagramme doit étre mis a jour en cas de changement (IFS, 2017).

Etape 5 : Vérifier sur place le diagramme de procédé

L’équipe HACCP doit vérifier le diagramme par des contrdles sur site a toutes les
étapes du procéde. Des modifications du diagramme doivent étre apportées si nécessaire (IFS,
2017).

Etape 6 : Enumérer tous les dangers potentiels associés & chacune des étapes, effectuer
une analyse des risques et définir les mesures permettant de maitriser les dangers ainsi

identifiés

L’équipe HACCP devrait énumérer tous les dangers auxquels on peut raisonnablement
s’attendre a chacune des étapes (production primaire, transformation, fabrication, distribution

et consommation finale) selon leur champ d’application respectif (FAO/OMS, 2005).

L’équipe HACCP devrait ensuite procéder a une analyse des risques, afin d’identifier
les dangers dont la nature et telle qu’il est indispensable de les éliminer, ou de les ramener a

un niveau acceptable, si I’on veut obtenir des aliments salubres (FAO/OMS, 2005).
Etape 7 : Déterminer les points critiques pour la maitrise (CCP)

L’analyse des dangers permet de déterminer les dangers pertinents a maitriser, le degré
de maitrise assurant la sécurité des aliments, et les combinaisons de mesures de maitrise
correspondantes (PRP Opérationnel et CCP) (Boutou ,2008).

La détermination d’un CCP dans le cadre du systétme HACCP peut étre facilitée par
I’application d’un arbre de décision (Figure 01) qui présente un raisonnement fondé sur la
logique. Il doit étre utilisé a titre indicatif lorsqu’on détermine les CCP (FAO/OMS, 2005).
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La gravité des effets du danger sur la santé et sa probabilité d'occurrence

(avant elimination ou reduction par une mesure de maitrise) rendent-elles une
maitrise nécessaire pour assurer de respecter le niveau acceptable défini ?

A A 4
Danger a ; Pas de mesure de
Ag_ Oui Non . L
maitriser maitrise spécifique

A 4
[ Une combinaison appropriée de mesure(s) de maitrise capable(s) d’éliminer le 1

danaer ou le ramener a un niveau acceptable a-t-elle été sélectionnée ?

T

y
. Mesures de
EUD maitrise a spécifier Non

La combinaison de mesure(s) est-elle spécifiquement }
y

dédiee a la maitrise du danger ?

o) )

Un monitoring en continu est-il possible pour surveiller le
bon fonctionnement de cette (ces) mesure(s) ?
A 4
(o) 3

[ CCP } [ PRP Opérationnel 1

Figure 01 : Arbre décisionnel 1ISO 22000

Etape 8 : Fixer des limites critiques pour chaque CCP

Les limites critiques doivent étre spécifiées et validées si possible pour chaque point
de contrdle critique. Dans certains cas, plus d'une limite critique sera élaborée a une étape

particuliére. Les criteres souvent utilisés comprennent des mesures de la température, du
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temps, du niveau d'humidité, du pH, de I'Aw, du chlore disponible et des paramétres
sensoriels tels que l'aspect visuel et la texture (FAO, 1998).

Identification pour chaque CCP, a partir des causes de dangers retenues, des mesures

préventives et des caractéristiques a surveiller (Bonne et al., 2005).

Définition pour chaque caractéristique des limites critiques a respecter pour assurer la
maitrise du CCP (Bonne et al., 2005).

Etape 9 : Mettre en place un Systéme de surveillance pour chaque CCP

Une fois que les limites critiques et les limites opérationnelles ont été établies, I'étape
suivante dans le cadre du systtme HACCP implique la mise au point d'un systeme de
surveillance pour une mesure continue, qui démontrera que les CCP fonctionnent
efficacement (Wallace et al., 2018).

Et pour cela il faut :

e Définir les mesures de surveillance de chaque CCP, les mesures de surveillance
peuvent étre un plan, méthode, dispositif nécessaire pour effectuer les observations,
tests ou mesures permettant de s’assurer que les limites critiques de chaque CCP sont
respectees.

e Formaliser les mesures de surveillance (responsabilités, procédures, instructions,

enregistrements, ...) (Bonne et al., 2005).
Etape 10 : Prendre des mesures correctives

Dans le cas ou la surveillance indique quun CCP n’est pas maitrisé, des actions
correctives adéquates doivent étre mises en place et documentées. Ces actions correctives

doivent également prendre en compte tout produit non conforme (IFS ,2017)
Etape 11 : Etablir les procédures de vérification

Des procédures de vérification doivent étre établies pour confirmer que le systéeme
HACCP est efficace. La vérification du systeme HACCP doit étre réalisée au moins une fois

par an. Les activités de vérification consistent par exemple a :
-des audits internes,

-des analyses,
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-des échantillonnages,
-des évaluations,
-I’exploitation de réclamations des autorites et des clients.

+ Les résultats de cette vérification doivent étre intégrés dans le systeme HACCP (IFS,
2017).

Etape 12 : Etablir une documentation et tenir des registres

La tenue de registres efficaces et précis est essentielle a I'application d'un systéme
HACCP. Les procedures HACCP doivent étre documentées. La documentation et la tenue des

registres doivent étre adaptees a la nature et a la taille de I'opération.
Voici quelques exemples de documentation :

v’ analyse des risques ;
v" détermination des CCP ;

v’ détermination des limites critiques.
Les exemples de registres sont les suivants :

v les activités de surveillance des CCP ;
v les écarts et les actions correctives associées ;
v les modifications apportées au systtme HACCP (FAO, 1998).
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Les sauces (froides et chaudes) sont couramment utilisées dans la vie quotidienne de
nombreux consommateurs. Elles sont généralement emballées dans de petits récipients
jetables de différentes formes, faciles a utiliser, en matériaux légers, et peuvent donc étre
considérés comme des aliments préts a I'emploi. L'autre avantage des sauces est leur capacité

a améliorer le goQt des aliments. (Sikora et al., 2008)

Les sauces chaudes se divisent en sauces blanches et en sauces brunes, telles que la
béchamel pour les premiéres et la glace de viande pour les secondes et leurs tres nombreux
dérivés (Mourton et André, 2008).

Les sauces condimentaires froides se répartissent en deux grands groupes : les sauces
d’assaisonnements émulsionnées non stables de type vinaigrette, celles émulsionnées stables

comme la mayonnaise (Brottes et Rajaud, 2015).

11.1. Historique

La mayonnaise, est probablement I'une des sauces les plus utilis¢é dans le monde
aujourd’hui. Elle a été produite pour la premicre fois a 1’échelle commerciale au début des
années 1900, devenant populaire en Amérique a partir 1917 a 1927 et plus récemment au
japon ou les ventes ont augmenté de 21% dans les années de 1987 a 1990 (Depree et Savage,
2001).

= Plusieurs hypothéses ont été émises sur l'origine de la Mayonnaise :

L'hypothése la plus approuvée estcelle qui sappuie sur la conquéte
de Mahdn, capitale de Minorque par I'amiral francais Richelieu en 1756.

Il existe cependant une autre hypothese qui consiste a dire que cette sauce pourrait étre
également originaire de la ville francaise de Bayonne dont I'expression "Bayonnaise™ aurait
subi une déformation orthographique.

Enfin, une derniére hypothése, plus controversée, émise par le linguiste et historien
Nicolas Lepreux, suggére que la mayonnaise proviendrait de la région de Mayenne, et que le

e" se serait mué en "0" au fil du temps (Gastronomayo, 1901).

11.2. Définition
La mayonnaise est une sauce jaune pale a la texture épaisse et crémeuse (figure 02).

Elle peut étre divisée en deux types principaux selon la quantité de I'huile qui est utilisée dans
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la recette. La mayonnaise allégée en matieres grasses contient environ 30 a 65 % d'huile alors
que la mayonnaise grasse en contient environ 75 a 80 %.(Morna, 2019).

La mayonnaise est une sauce condimentaire obtenue en émulsionnant une ou plusieurs
huiles végétales alimentaires dans une phase aqueuse constituée par du vinaigre; I'émulsion
huile-dans-eau est produite en utilisant du jaune d'ccuf. La mayonnaise peut contenir des

ingrédients facultatifs conformément aux spécifications du produit (Anonyme, 2006).

~— '.;,:’

Figure 02 : Aspect et texture d’une sauce froide de type mayonnaise

11.3. Facteurs essentiels de composition et de qualité

11.3.1. Matieres premieres

Tous les ingrédients doivent étre de bonne qualité et convenir a la consommation.
L'eau doit étre de qualité potable, les ceufs et les produits a base d’ceufs doivent étre des ceufs
de poule ou en provenir (Anonyme, 2006).

Les matiéres premieres doivent répondre aux dispositions des normes Codex
pertinentes, notamment des Normes Codex pour le vinaigre et pour les huiles comestibles
vegétales. Les matiéres premiéres doivent étre entreposées, traitées et manipulées dans des
conditions de nature a préserver leurs caractéristiques chimiques et bactériologiques (codex
Alimentarius, 2000).
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11.3.2. Norme de composition
La teneur totale en matiére grasse dans la mayonnaise doit étre au minimum 78,5%
m/m, alors que la teneur en jaune d'ceuf techniquement pur ne doit pas étre inférieure a 6%
m/m (codex Alimentarius, 2000).
11.3.3.Ingrédients facultatifs
C’est des ingrédients alimentaires destinés a exercer une influence notable sur les
caracteéristiques physiques et organoleptiques du produit, parmi ces ingrédients on trouve :
a) Blanc d’ceuf de poule ;
b) Produit a base d’ceuf de poule ;
c) Sucres ;
d) Sel de qualité alimentaire ;
e) Condiments, épices, herbes aromatiques ;
f) Fruits et légumes, y compris les jus de fruits et de légumes ;
g) Moutarde ;
h) Produits laitiers ;
i) Eau (Anonyme, 2006).

11.3.4. Caracteristique de quelques ingrédients

Les ingredients dans les émulsions alimentaires, comme la mayonnaise interagissent

entre eux soit physiquement ou chimiquement et déterminent la qualité finale des produits.

e Huile
L’huile joue un réle important dans les émulsions alimentaires puisqu'il contribue dans
la viscosité, 1’adhérence, la texture (sensation en bouche crémeuse et lisse), le pouvoir
lubrifiant (glissant), I'apparence (lustre) et dans la saveur (intensité) des produits, en plus de

renforcer la durée de conservation (Ma et Boye, 2012).

L’huile est également responsable de la dissolution d'ingrédients tels que les
vitamines, les colorants, les antioxydants et les tensioactifs. Il est une source majeure

d'énergie et de nutriments (Ma et Boye, 2012).
e Jaune d’ceuf

Le jaune d’ceuf est utilisé dans la fabrication de la mayonnaise essentiellement pour

ses propriétés émulsifiantes dues au complexe lécithine-protéine qu'il contient.
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Le jaune d’ceuf utilisable pour la fabrication de mayonnaise peut se présenter sous
différentes formes: a I'état frais, congelé, en poudre ou concentré (kone, 2001).

e Vinaigre

Il joue un double réle dans la fabrication de la mayonnaise: d'un c6té il participe a la
valeur gustative du produit fini et de l'autre cote, il contribue a assurer une certaine propreté
microbiologique. Au besoin et selon les godts, le jus de citron peut étre utilisé a la place du
vinaigre (kone, 2001).

e La moutarde

v La moutarde est un condiment fabriqué a partir des graines d'une plante de moutarde
appartenant a la famille des Brassicaceae, qui comprend d'autres légumes tels que le
chou, le navet, le colza...etc (Posada-Ayala et al., 2015)

v' La moutarde apporte une quantité d'eau plus importante que celle de I'huile. Par
conséquent, elle permet la dispersion des micelles dans I’eau (Gastronomayo, 1901),
elle joue également un réle gustatif essentiel pour obtenir une mayonnaise « relevée »
(Charreau et al., 2006).

e Le poivre
Le poivre n'apporte que des qualités gustatives a la mayonnaise (Gastronomayo,

1901).

e Autres ingrédients et additifs

Le sel et le sucre permettent d’affiner le gott lors de la dégustation. D'autres additifs
tels que les gommes et I'amidon sont utilisés pour stabiliser I'émulsion en augmentant la
viscosité de la phase aqueuse (kone, 2001).

11.4. Processus de fabrication de la mayonnaise :

La mayonnaise traditionnelle (classique) se prépare a base d’ingrédients simples et
indispensables tels que I’huile, le jaune d'ceuf, la moutarde, le vinaigre ou le jus de citron,
tandis que la mayonnaise industrielle se prépare a partir de plusieurs ingrédients (Arnold,
2014).
11.4.1.Mayonnaise traditionnelle (Classique)

L’ensemble des ingrédients susmentionnés sont mélangés et battus a I'aide d’un
batteur électrique, jusqu’a I’obtention d’une mayonnaise homogéne (Figure 03) (Arnold,
2014).
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Jaune Moutarde Sel Vinaigre
- \ \ /
Huile Battage
>

. 1

Mayonnaise

Figure 03 : Schema de la préparation traditionnelle de la mayonnaise (Arnold, 2014).

11.4.2. la mayonnaise industrielle

Etant une émulsion, deux phases sont nécessaires a la fabrication de la mayonnaise. La
formulation de ces phases se fait de la maniére suivante:
> Préparation de la phase grasse
La phase grasse est constituée de I'huile dans les proportions definies selon la recette
ainsi que des auxiliaires de fabrication qui y sont solubles tels que: I'émulsifiant, les
vitamines, les arémes. La préparation proprement dite de la phase grasse consiste a dissoudre
les additifs dans I'huile. Le liquide limpide ainsi obtenu constitue la phase grasse compléte
(kone, 2001).
> Préparation de la phase aqueuse
La phase aqueuse est constituée de I'eau et du vinaigre ainsi que des additifs qui y sont
solubles tels que: le sel, le sucre, les aromes, les conservateurs, etc.
Le procédé discontinu ou la fabrication par charge est le procédé de choix pour la

production de la mayonnaise a I'échelle semi-artisanale (kone, 2001).

% Suivant l'importance de la production, I’installation est montée en batch ou en

continu.
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a) Procédé en batch

La fabrication industrielle de mayonnaise en batch est adaptée jusqu’a une production

de 1000 kg/ h. Un schéma simplifié d’installation est présenté ci dessous :

Cuve de Cuve &<4-»{  Conditionnement
mélange v tampon
Moulin
colloidal

Figure 04 : Schéma simplifié¢ d’une installation discontinue (batch) de fabrication de sauce
mayonnaise (Amrouche, 2019).

+ Par définition la production en batch (discontinue) se fait en plusieurs étapes :
Etape 1 : Dispersion (pré-mélange)
Etape 2 : Homogénéisation
Etape 3 : Transfert dans le réservoir tampon

Lorsgue la mayonnaise est achevée, elle est transférée dans un réservoir intermédiaire

(éventuellement réfrigéré) avant conditionnement.
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b) Procédé en continu

La production de mayonnaise en continu est préférable pour une production supérieure

a100 kg/h. Un schéma simplifi¢ d’installation est présenté ci dessous :

i T
Pompe de répartition
Mélangeur
statique
Cuve Conditionnement
tampon
!
1
Agitateur
en ligne m

Moulin
colloidal

Figure 05 : schéma simplifié d’une installation en continu (Amrouche, 2019).

La pompe multi-téte aspire simultanément les différents ingrédients dans les
proportions requises. Le niveau des ingrédients dans les cuves est contrdlé par des indicateurs
de niveau et des vannes automatiques. Si le niveau d’un ingrédient est insuffisant, un signal
est envoy¢ a la pompe de répartition qui s’arréte automatiquement. Les différents ¢léments
permettant la dispersion et 1’homogénéisation de I’émulsion sont disposées en ligne et

produisent I’émulsion en continu (Amrouche, 2019).
11.5. Valeur nutritionnelle pour 100g

Ce tableau présente lapport énergétique (Calories) de 100 grammes du

produit Mayonnaise et les nutriments (protéines, glucides, matiéres grasses / lipides, acides
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gras saturés, sels minéraux et vitamines) qui entrent dans sa composition. Les quantités de

nutriments indiquées sont mentionnées sur I'étiquette ou I'emballage du produit.

Tableau I : la valeur nutritionnelle de la mayonnaise (anonyme, 2020).

Composition Pour 100 g
Energie 2724,8 kJ
Lipides 19

Acides gras saturés 4,33 ¢g
Acides gras insatures 66,67 ¢

Glucides 2,219

Protéines 0,859

Sel 159
Vitamine E 54,48mg
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I. Application du systeme HACCP

Ce travail consiste & appliquer les douze étapes du systéme HACCP sur la production

de la mayonnaise « Fleurial » produite par le groupe Cevital agro-industrie unité EI-kseur.

I.1. Etape 1 : Constituer I’équipe HACCP

L’équipe pilote du projet HACCP est une équipe pluridisciplinaire composée de

plusieurs spécialistes de domaine (qualité, contréle qualité, maintenance, production ;
HSE...).

Cette équipe se réunisse une fois par mois pour des séances de travail et de mise a jour

et aussi en cas de besoin (non-conformité, modification et contamination...)

Le tableau ci-dessous représente les différents membres de 1’équipe (Sécurité des denrees

alimentaires) SDA et leurs roles :

Tableau 11 : Equipe SDA

N’ Fonction Réle dans I’équipe SDA
- Responsable d’équipe (mis en place et veille sur le systéme
1 | Responsable qualite .
SDA), vérification CCP, OPRP et PRP.
Responsable controle _ _
2 lité Mise en place en collaboration avec le responsable SDA
qualité
_ _ I’analyse des dangers, systéme tracabilité, rédaction des fiches
3 Controleur qualité _ C
i - techniques et vérification CCP, OPRP et PRP.
4 | Assistante direction
Mise en place en collaboration avec le responsable SDA
I’analyse des dangers, systéme tragabilité. vérification CCP,
5 Responsable HSE
OPRP et PRP
) Mise en place en collaboration avec I’équipe SDA le PRP
6 Superviseur HSE ) ] o
nettoyage, gestion des déchets, lutte contre les nuisibles
. Mise en place en collaboration avec I’équipe SDA les manuels
Méthodiste production opératoires.
Méthodiste Mise en place en collaboration avec I’équipe SDA le PRP
8 maintenance maintenance (établir et mettre a jour la gamme de maintenance,
9 Maintenancier veuille sur I’étalonnage des instruments de mesures, veille sur
la mise a jour des documents de maintenance).
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10 Magasinier GDS

Mise en place en collaboration avec I’équipe SDA le PRP

transport et stockage matiére premiére, intrants- packaging et

produit fini

1.2. Etape 2 : Décrire le produit

1.2.1.Description générale du produit fini (Mayonnaise) : Le tableau ci-dessous représente

la description générale de la mayonnaise

Tableau 111 : Description générale du produit.

Produit

Description

Définition du produit

La mayonnaise est une sauce froide, semi-solide, obtenue en
émulsionnant de I’huile avec du jaunes d’ceufs (qui est 1’ingrédient
sensibles) et ardme de moutarde, et en relevant le tout d’un filet de

vinaigre ou de citron.

Composition du produit

Huile de colza, Eau, Jaune d’ceuf, Vinaigre, Sucre cristallisé, Sel,
Amidon modifié, Concentré de citron, Régulateur de I’acidité,
Gomme xanthane, Aréme de moutarde, Antioxydant, Lutéine et

extrait de paprika.

Normes de composition

La teneur totale en matiére grasse dans la mayonnaise doit étre au
minimum 78,5% m/m, alors que la teneur en jaune d'ceuf

techniquement pur ne doit pas étre inférieure a 6% m/m

Additifs alimentaires

Adipate de diamidon acétylé ; Acide citrique ; Lutéines ; Gomme
xantaneEthyléne-diamine-tétra-acétate calciodisodique ; Oléorésine

de paprika

Type d’emballage

Bocal en Verre et Flacon en PET

Recommandation de

stockage

-Conditions de stockage recommandées :
(20-25°C).

-Apres ouverture se conserve 01 mois au réfrigérateur a une

Température ambiante

température de 6°C.

Méthode de distribution

La distribution se fait par des camions maraichers vers les
plateformes centres de livraison a une température comprise entre
20 et 25°C.
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de

consommation (DLC)

Date limite la

dix-huit (18) mois a partir de la date de fabrication.

1.2.2.Les caractéristiques de produit fini

Le tableau ci-dessous représente les caractéristiques de la mayonnaise.

Tableau IV : Caractéristiques du produit.

Caractéristiques de produit fini

Caractéristiques Organoleptiques (Exigence interne)

Odeur Absence d’odeur étrangere

Saveur Légerement acide et salée
Caractéristiques physico-chimiques (Exigence interne)
Analyses Normes

Acidité totale (% acide acétique) 0,4 (+/-0,2)

Matiére grasse totale (%) Min 70

Extrait Sec (%) 77 (+-4)

Ph 3,5 (+/- 0,3)

Teneur Na cl (%) 1,5 (+/-0,2)

Densité 0,96 (+/- 0,01)

Consistance (cm/30s) 20°C 0,9 (+/- 0,8)

Caracteristiques Microbiologiques (JOURNAL OFFICIEL DE LA REPUBLIQUE

ALGERIENNE N°

39 de 2 juillet 2017).

Germes Normes
m M
Escherichia Coli (ufc /gr) 4 40
Staphylocoques a coagulas + (ufc /gr) 10 102
Levures et moisissures (ufc /gr) 10 102
Salmonella (ufc /25gr) Absence
Valeur nutritionnelle pour 100g (Exigence interne)
Energie 2724,8 KJ
Lipides 719
Acides gras saturés 4,339
Acides gras insaturés 66,67 g
Glucides 2,21 ¢
Protéines 0,859
Sel 159
Vitamine E 54,48 ¢

M : maximum m:

minimum
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1.3.Etape 3 : Identifier I’usage prévu pour le produit

v' La mayonnaise « Fleurial » est servie en sauciére et accompagne les plats froids

(Poissons, viandes et ceufs) ou comme assaisonnement dans des salades et des

macédoines de légumes.

v" Les mayonnaises sont consommées par toutes les catégories d’Age excepté les moins

de deux ans et les personnes malades.
1.4. Etape 4 : Construire le diagramme du procédé

1.4.1.Diagramme de fabrication

Le diagramme ci-dessous représente les différentes étapes de fabrication de la

mayonnaise pour la ligne PET et la ligne verre.

Eau-huile-vinaigre-
jaune d’ceuf-moutarde-
additifs...Etc.

[ Réception M.P ]

M.P Solide est M.P Liquide
stocké dansdes ®--------F----—---—-—- » est stocké dans
chambres froides p des citernes
Stockage ] |
Filtrer 500 pmy
Préparation des trois L 2 Filtrer 0,2 pm :
phases : aqueuse, Préparation ]4 ____________________ !
huileuse, acide.

[ Remplissage ]_

Flacons en PET

4 ‘ Bocaux en verre

Etiqueter-Dater-
Fardeler-Palettiser- [ Conditionnement ]
bandroler

A 4

[ Stockage/ Expédition ]

Figure 06 : Diagramme de fabrication pour la ligne PET et la ligne verre
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Flacon en PET Bocal en verre
Déballer Déballer
Dépoussiérer Déverser Transférer Déverser
Traiter UV Frl’anSfél’er Inspelcter \ Transférer
Souffler Dépoussiérer \ Traiter a vapeur
Chauffer (130-
140°C) /Souffler
Traiter UV Bocal Bouchon
Préforme Bouchon

Figure 07 : Diagramme d’emballage (flacons en PET et bocaux en verre)
1.4.2. Description des étapes de fabrication
1.4.2.1. Réception de la matiere premiere

A la réception de la matiere premiére, cette derniére sera objet d’un contrdle par le

magasinier et le contréleur de qualité en place tout en Vérifiant les parametres suivants :

v’ Etat de la marchandise et des conditions du transport.

v" Documents associes (bulletin d’analyse, facture .....Etc.).

Une fois la marchandise satisfait les exigences préétablies, le déchargement sera effectué

1.4.2.2. Stockage

Aprés le déchargement de la marchandise, les matiéres liquides seront stockeées dans
des cuves de stockage, par contre les matieres solides seront stockées au niveau du magasin

avec le respect des BPH lors de dépotage et la mise en place les systemes de Vérification.

1.4.2.3.Préparation :

-Les matieres premiéres sont acheminées vers la salle déballage, déballées et transférée vers la
salle pesée

- pesée et préparation de kits, en respectant la fiche recette
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- le déversement des kits de pesée se fait dans des trémies bien définites (trémie liquide,
trémie poudre et trémie pré-mélange).
-filtration (50um), refroidissement (22°C) et stockage tampon de I’huile
- lors du démarrage de la préparation de la mayonnaise, le VMC aspire 1’eau, I’huile, le
vinaigre et les contenus des trémies.
- mélanger et émulsionner VMC :
v’ phase aqueuse : aspiration de I’eau et du contenu de la trémie liquide, bien mélangé
les ingredients
v' phase huileuse : injection de I’huile a la phase aqueuse avec un débit bien controlé
toute en maintenant la recirculation du meélange.
v A la fin de ces étapes, une injection de I’amidon sera lancée avec un débit bien défini
v' La phase acide : ajout du vinaigre I’acide citrique et du concentré du citron.
-la mayonnaise sera stocké dans des cuves équipe d’azote afin d’éviter I’oxydation du produit.
1.4.2.4.Remplissage et Conditionnement (Figure 07) :
% Ligne PET
-Avant le conditionnement de la mayonnaise, la ligne sera alimentée en préforme et en
bouchons.
-Le conditionnement de la mayonnaise se passe par les étapes suivantes :
= remplissage des flacons PET
= bouchonner
= |nspecter le poids
= inspecter corps métallique ferreux
= composter
= inspecter le bouchon
= ¢tiqueter puis inspecter I’étiquette.
% Ligne verre
-Avant le conditionnement de la mayonnaise, la ligne sera alimentée en bocal verre et en
bouchon twist-off.
-Le conditionnement de la mayonnaise se fait en plusieurs étapes :
= inspection du corps étranger bocaux vides.
= dépoussiérage de récipients vides.
= remplissage des bocaux.

= capsulage a la twist-off
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= Inspection corps étranger bocaux remplis.

+ La derniére étape de fabrication c’est la mise en barquettes et le palettisée avec
impression et insertion d’une étiquette de tragabilité pour chaque barquettes et chaque
palettes.

1.4.2.5.Stockage :
Le stockage est recommandé & des températures ambiantes 20-25C.
1.5.Etape 5 : Vérifier sur place du diagramme de procédé
L'équipe HACCP va sur place, sur la chaine de fabrication, pendant le fonctionnement,
pour vérifie et valider le diagramme de fabrication.

1.6.Etape 6 : Identifier, analyser les dangers et définir les mesures correctives

1.6.1.Enumérer les dangers :

Les dangers potentiels qui peuvent apparaitre durant la fabrication de la matiere

premiére jusqu'a le produit fini sont representés dans le tableau ci-dessous :

Tableau V : Les différents dangers susceptibles d’étre rencontrés durant la fabrication.

Dangers biologiques Dangers physiques Dangers chimiques

-Levure -Verre -Pesticide
-Moisissure -Plastique -Eléments Radioactifs
-Escherichia coli -Particule métalliques -Allergénes (contamination)
-Staphylocoque a coagulas + | (usure de piece, bijoux, -Polluants chimiques
-Salmonella piéce de métal suite a une | -Lubrifiants

casse de machine) -Additifs alimentaires

- Cheveux -Résidus antibiotiques

1.6.2.Effectuer une analyse des risques
Lorsque les différents dangers ont été listés et repris dans un tableau récapitulatif,
I’équipe HACCP de I’entreprise procede a I’évaluation des dangers, grace a une méthode dite

« des 5M » qui est une méthode tres simple, permet de parcourir les causes de ces dangers.
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Main-d’ccuvre Matériel Matiére

\ \ \ Opération du
/ / procéde

Méthode Milieu

Figure 08 : Diagramme d’Ishikawa (5M)

1.6.3.Définir les mesures de maitrise

Les mesures préalables mises en places (BPH et BPF) sont complétées par d’autres
mesures pouvant facilités la maitrise de certains dangers (en fonction des manquements
constatés en matiere de bonnes pratiques d’hygiéne et / ou de bonnes pratiques de
fabrication).

1.6.4. Modalités d’évaluation des risques (Matrice d’évaluation)

Une évaluation du caractére « acceptable » ou « inacceptable » de chaque danger est
réalisée. Pour cela, une évaluation de la gravité des effets sur la santé du consommateur ainsi
que la fréquence est réalisé en s’aidant d’un tableau matriciel.

Vu la difficulté de déterminer la probabilité, on s’est rabattu sur la fréquence au lieu de
la probabilité.

En fonction de la cotation donnée pour ’aspect « gravité » et ’aspect « fréquence », le
danger sera considéré comme acceptable (donc maitrisé) ou inacceptable (donc a maitriser).

Le tableau matriciel ci-dessous a été utilisé pour de lecture des résultats.

Danger a maitriser

!

Danger maitrisé

auljIqeqold
/3ouanba.i+

Gravité

Figure 09 : Matrice d’évaluation ISO 22000
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# [|’évaluation du risque est réalisée, par le calcul de I'Indice de Priorité du Risque
(IPR).Cet indice est le produit des critéres d’évaluation :
IPR = Gravité x Fréquence
> Echelle d’évaluation de la probabilité de présence d’un danger
La gradation utilisée est la suivante :

Tableau VI : Echelle d’évaluation de la probabilité de présence d’un danger

Probabilité/fréquence
6 Tres fréquent 1fois / semaine
5 Fréquent 1fois / mois
4 Occasionnel 1fois/ semestre
3 Rare 1fois / an
2 Improbable < 1fois / 3 ans
1 Pratiquement impossible < 1fois / 10ans

> Echelle d’évaluation de la gravité des effets du danger sur la santé du
consommateur
Le tableau ci-dessous présente 1’échelle d’évaluation de la gravité des effets du danger
sur la santé du consommateur

Tableau VII: Echelle d’évaluation de la gravité des effets du danger sur la santé du

consommateur
Gravité
5 Catastrophique Mortel
4 Critique Hospitalisation avec séquelle durable
3 Grave Hospitalisation sans séquelle durable
2 Marginal Fievre, diarrhée
1 Négligeable Indisposition passagere

1.7. Etape 7 : Déterminer les points critiques pour la maitrise (CCP)

L’arbre de décision donné par I’'ISO 22000 (Figure 01) a été utilisé pour déterminer

les CCP, en répondant aux quatre questions posées par cet arbre (Q1, Q2, Q3 et Q4).
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> Les tableaux ci-dessous résument tous les dangers susceptibles d’apparaitre dans
chacune des étapes de fabrication de la mayonnaise, ainsi que 1’évaluation des risques

associés et I’ensemble des mesures de maitrise a appliquer (étape 6et 7).
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Tableau VII1 : Identification des dangers physiques et leurs causes, évaluation des risques et identification des mesures de maitrise et
détermination des points critiques (CCP)

Danger physique

- > Arbre de
= Niveau @ g8 So ecision
S Etape acceptabl | Justification 2 Origine = = = Mesure de maitrise
s g8s5¢g QlQlQ|Q
c € o 8o ==
3 i > 112(3]|4
W
Contamination de la matiére i o .
X Sélection, évaluation des
chez le fournisseur pour non fournisseurs et mise en place d'un
. Absence | FDA/ORA MP respect des conditions de 1| 4| A | controle a la réception (visuelet/ou | / | / | /| /
réceptionner de corps | COMPLIANC production, stockage et analyse)
@ MP étranger E POLICY expédition,
w | solide/Liquide | entre Q07 GUIDE 555-
G>J et 25 mm 425/426 Vérification surveillance et
Perforation et détérioration des entretien des filtres physiques.
B} MA . . . 1 4 A . /Y
e) filtres physiques mis en places Respect de la maintenance
1) préventive des filtres.
— Plan de maintenance préventif,
O détérioration du matériel (joints, entretien et intervention sur les
) - , - / -
D Absence FDA/ORA MA fissures, casse boule de NEP ou 14 A equler_n(_ents_, réparation de§ pannes, RENEN
—_— agitateur...) spécification et conformité des
© | Stock de corps | COMPLIANC PDR
e ocker cuves “t E POLICY
NS (huile étranger
LN ' entre 07 GUIDE 555- - -
2 vinaigre, eau) N < Mise en place de consigne d
et 25 mm 426 Contamination due a I'ouverture :
: \ fermetures des trous d'homme et
des trous d'homme, ou due a une . . A
ME . . 1 4 A instruction d'hygiéne lors de /A
intervention sur les cuves - . X
I'intervention avec systéeme de
consignation et déconsignation

31

CCP
/IPRP

OPR




Partie pratique

Absence FDA/ORA
de corps | COMPLIANC Non respect des consignes Respect des BPH et consignes du
Déballer MP étranger E POLICY MO d’hygiéne (port de bijoux, port travail lors du déplacement et
entre 07 GUIDE 555- d'objet....) déballage
et 25 mm 427
, Norj‘respect des consignes Respect des BPH et BPF lors des
MO d’hygiéne (port de bijoux, port manipulations
Absence FDA/ORA d'objet....)
de corps | COMPLIANC
Peser, Préparer | étranger E POLICY contamination due a
KIT entre 07 GUIDE 555- l'infrastructure (salle de pesée) vérification et entretien des
et 25 mm 426 M suite a la dégradation de l'infrastructure, réparation et mise a
l'installation et la non- niveau en cas de besoin
étanchéité,
d,lll\lorlrespect dgs l(;c')'n5|gnes Respect des BPH et BPF lors des
MO yglene g’or.t ¢ bijoux, port manipulations
objet...)
contamination due a
Absence FDA/ORA l'infrastructure (salle vérification et entretien des
Déverser Qe corps | COMPLIANC MI , d’as_piration_) suite él_ la I'infrast_ructure, réparation et mise a
transférer ét étranger E POLICY dégradation dfa I‘mstg_llgtlon et la niveau en cas de besoin
oréparer entre 07 GUIDE 555- non-étanchéité,
et 25 mm 426
contamination due aux
équipements (trémies, pompes, vérification et entretien des
MA VMC, conduites et flexible) équipements (respect du plan de

suite a leurs dégradation ou au
mauvais nettoyage

maintenance préventive PMP)
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Contamination initiale du
packaging ; préforme PET,

Vérification et surveillance des
systemes mis en place pour
élimination des corps étrangers

MP bouchon en plastique, boucaux physiques (dépoussiérage boucaux, Py
en verre et bouchons T.O dépoussiérage préformes et
inspectrice bocaux vides
Détérioration des composants Mise en place d'un plan vérification
de la remplisseuse, Eclatement d'entretien de la remplisseuse, mise
O’?;bggpcse Cgf\)/lélgiﬁ C MA | dun bocal lors du remplissage en place d'une "instruction /A A
p P ou dépoussiérage d'éclatement de verre
Remplir étranger E POLICY
entre 07 GUIDE 555- - - -
Mise en place de l'instruction de
et 25 mm 426 . - e .
Non respect des consignes bonnes pratiques d'hygiene, veille
d'hygiene, et instruction de au respect des instructions,
MO ; ; o /Y
travail formation et sensibilisation du
personnel
Non rgspect_des Instructions de Respect des instructions de travail
travail (Maintenance, gestion ) X .
ME . (Maintenance, gestion production) | / | /| [ | [/
production)
Inspecter :;b(s;gpc: *surveillance et calibration de
réc[i) - stran Ezr (FDA 555- dysfonctionnement de I'inspectrice Oj|0|0]|O0O
pie g 425) MA I'équipement *respect du planning de Uuj/uju|u
remplis entre 07 - e
et 25 mm maintenance preventive (I (I

Q : Question, MP : matieres premiéres, MA : Matériel, ME : méthode, M1 : Milieu, MO : Main d’ceuvre, PRP : Programme Pré-requis OPRP :

Programme Pré-requis Opérationnel, CCP : Critical Control Point (point de contréle critique), A : Acceptable, | : Inacceptable
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Tableau IX : Identification des dangers chimiques et leurs causes, évaluation des risques et identification des mesures de maitrise et

détermination des points critiques (CCP)

Danger Chimique

8| o Se Arbre de PRP/
. Niveau - © c |8 =2 décision CcCpP
Contatm than Etape Accepta Jusitcl)l;lcat % Origine § § 5 2 Mesure de maitrise /
ble S © | @ €= Q|Q|Q|Q|OPR
w I 112 |3]4
Arse 0.1mg/k Codex
nic g Stan
o Plom 0.1mg/k | 193/1995
° b g et Contamination initiale de la Controle a la réception des
3 Cad s 0.1mg/k | exigence matiere premiere chez le matiéres premieres, du bulletin
—= : Réception - . . , e
x miu g interne; | MP fournisseur pour le non 1 |3 A d’analyse délivrés par le /A A A
= ner MP X - - .
8 m Décret respect des bonnes pratiques fournisseur et les enregistrer
§ Mer 0.lmg/k | executif de fabrication dans le classeur réception MP
cure g n°14-96
du 4 mars
2014
Réglemen
tCE Contamination initiale de la Contr6le a la réception des
Résidus de | Récetion | Annexe 396/2005 matiére premiere chez le matiéres premiéres, du bulletin
esticides nerFIJ\/IP 5 Reglemen | MP fournisseur pour le non 1 |3 A d’analyse délivrés par le /A A A
P tCE respect des bonnes pratiques fournisseur et les enregistrer
149/2008 de fabrication dans le classeur réception MP
Contamination initiale de la Al S
- - Contr6le a la réception des
matiére premiére chez le o -\ .
, , . Codex . s matiéres premiéres, du bulletin
Eléments Réception | Annexe fournisseur suite a une \ e
L Stan MP . ) 1 |3 A d’analyse délivrés par le /A
Radioactifs ner MP 3 pollution, accident ou non - .
193/1995 . fournisseur et les enregistrer
respect des bonnes pratiques S
L dans le classeur réception MP
de fabrication
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Contamination initiale de la

controle des documents a la

O;g:gi:‘si;ne Réception Exigence forS?r::gguprr;?rlilrez Cpr;giillj?ts réception et attestation du
génétiqgueme | ner MP Absence interne MP OGM suite au non respect 1 t fournisseur garantlssgnt
nt des bonnes pratiques de absence de ces contam_l\nants
L dans la matiéere premiére
fabrication
. Sélection et évaluation des
récention REGLEM fournisseurs, Controle des
) P ENT contamination initiale de la résultats d’analyses des
Acétate ner MP o\ o . .
d'aldéhyde | (préforme <5 ppm (UE) MP matiere premiere chez le 1 fournisseurs e:[ mise en pla_qe
) No 10/20 fournisseur d'un plan contr6éle de la matiere
11 premiere
Sélection et évaluation du
Contamination initiale de la fournisseur, Contréle a la
- matiere premiere chez le réception des matieres
Reéception . . Y .
fournisseur pour le non premiéres, et établissement d'un
ner MP MP . 1 . -
. respect des bonnes pratiques certificat de conformité
solide L ) . .
de fabrication (présence d'un concernant la présence
allergéne non déclarés) d'allergéne dans le produit ou
dans le site)
2 Yy Jo(gg,g\ I "y mise en place d'un plan de
S % " : Contamination croisce entre nettoyage (surface garantissant
> e 18 MI | produit contenant additif et 1 9 yage (& 9
= c novembre . I'élimination des risques de
< < produit ne contenant pas . L
Stocker 2013 contamination croisée),
Non respect des conditions . .
Respect des instructions et
ME | de stockage (transvasement, 2 .
) . bonnes pratiques de stockage
sac non identifié, sac ouvert,)
Respect des instructions de
Déballer ME Perte de l'identification de 2 déballage (identification des

I’additif lors du déballé

additifs, signalé en cas de perte
d'étiquette)
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mise en place une matrice de

respect des bonnes pratiques
de fabrication

Peser, Contamination croisée entre production et un plan de
préparer MI | produit contenant allergéne nettoyage (surface garantissant
KIT et produit ne contenant pas, I'élimination les risques de
contaminations croisée)
mise en place d'une matrice de
M\cj:arger Contamination croisée entre %L?Sg;;;%n((e:tlg%? fJ?Pa g:
Stocker, ME Eio?zguci?ﬂfgzm:r:fr:?egs garantissant I'élimination les
transférer P P risques de contamination
croisée)
Non mise a jour de Vérification réguliere de
Etiqueter ME I'étiquetage en cas de I'étiquetage et mise a jour lors de
quete changement de recette changement de recette
(produit _ _ _
fini) defaut dimpression chez le contréle a la réception des
MP | fournisseur due a une erreur o
A étiquettes
fichier
» Non respect des dosages lors Respect des instructions et
[<5] - 7 7 - - , .
&2 'E Si Peser, Décret ME | des pesées et preparation des consignes de préparation des
E< | n . 100 S Kits Kits, respect des recettes
S g | gg | Preparer mg/Kg executif vérification et étalonnage de
2 £ KIT N°12-214 | M Défaillance du matériel de .
= | 5 tous les instruments de mesure
< A pesage et du dosage )
et de pesée
Sélection et évaluation du
Contamination initiale de la fournisseur, Controle a la
Réception Exigence matiére premiére chez le réception des matieres
ner [I)\/IP Absence intgerne MP fournisseur pour le non premicéres, du bulletin d’analyse

délivrés par le fournisseur et les
enregistrer dans le classeur
réception MP

36




Partie pratique

Mise en place de plan
Lubrifiants Stocker M détérioration équipements 1 Vrgﬁ'f?g['%nncz épr :%?33: 32
CUVES A (Joint reducteur) I'étanchéité des joints du
réducteur
Mise en place de plan
) e maintenance préventif et
mérl);i o I\A/I deterzg;?;;orrégggtlguerr;ents 2 vérification périodique de
g I'étanchéité des joints du
réducteur
depoussie Contamination de l'air suite a M's? en place d un pla_m de
rer M s . maintenance préventif et
s la détérioration du filtre 1 e S
bocaux a A L vérification périodique des
o déshuileur .
l'air filtres du compresseur
toutes les
étapes Contamination de I'air de Mise en place de plan
circuit M soufflage de poussée 1 maintenance préventif et
(air de A (défiance au niveau du vérification périodique du
poussée compresseur air comprime) compresseur (filtre déshuileur,)
CIP)
Résidus Rece:-pt|on Annexe contamination initiale du Select_lon et evalua:uoq du
Antibiotique ner jaune 5 MP produit chez le fournisseur 2 ,fourmsseur, Cc_)ntrole ala
d'ceuf réception (bulletin d'analyse)
Resrl(()j(;ﬁisses Contamination initiale de la contréle des documents a la
crr)limi UES Réception Exigence matiére premiére chez le réception et attestation du
himiq ner MP | Absence | 99 MP fournisseur pour le non 2 fournisseur garantissant
issus de interne . , ;
nettovage respect des bonnes pratiques I'absence de ces contaminants
( Aci?:l/eg de fabrication dans la matiére premiére
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Soude,
Désinfecta
nt)

Toutes les
étapes
(CIP et

Nettoyage

des
surfaces)

o<

Non respect des paramétres
des rincages

*Respect des paramétres des
rincages
*Vérification des traces apres
chaque ringage

Q : Question, MP : matieres premieres, MA : Matériel, ME : méthode, M1 : Milieu, MO : Main d’ceuvre, PRP : Programme Pré-requis OPRP :

Programme Pré-requis Opérationnel, CCP : Critical Control Point (point de controle critique), A : Acceptable, I : Inacceptable

Tableau X : Identification des dangers biologiques et leurs causes, évaluation des risques et identification des mesures de maitrise et
détermination des points critiques (CCP)

Danger Biologique

Arbre de
- > . .
S o = décision
= Niveau g ctificat | 8 5| €| §2 PRP/O
% Etape acceptabl . 2 Origine 2 3| B g Mesure de maitrise PRP/C
E e 2 O o 6 S 'C Q Q Q Q CP
S L g 112|134
O [
Sélection et évaluation des
'ﬂ selon la selon la fournisseurs
3 matiere matiere Controle des résultats
% A O O Contamination initiale de la d’analyses des fournisseurs et
Z Reéceptionner | premiere | premiere MP matiére premiére chez le 1|5 A mise en place d'un plan /A Y A
@) MP et selon la | et selon la pren . P o P .
S réalement | réalement fournisseur contrdle de la matiére premiére
- gle gle Contr6le par les autorités
< ation ation ,
% compétentes
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*surveillance de la température
défaillance de I'équipement du stockage
MaA | groupe froid ce qui engendre une 115 A *respect du le PMP,
multiplication des germes suite a *respect du plan contrdle
la rupture de la chaine de froid microbiologique,
10 contamination due a I'état
L hygiénique des équipements respect du plan nettoyage et
peser, algérien ME : 15 A - . - oy r 0]
oréparation Absence | N° 39 DU (ustensiles, balance ....) désinfection des équipements
KIT et dans 25 g 02 conception et installation et
déverser JUILLET contamination due a I'état P
Mi o 115 A respect du plan nettoyage et Ly r ]
2017 hygiénique des locaux L -
désinfection des locaux
JO
algerien mise en place d'une procédure
aspirer VMC | Absence N° 39 MA contamlnat_lon par le materlql due 115 A nettoyage et désinfection du RN
dans 25¢ DU 02 au mauvais nettoyage (flexible) matériel (flexible)
JUILLET
2017
. Surveillance, vérification et
Contamination initiale des entretien des systémes de
E_X|gence MP packagings (preformes PET, 115 A désinfection packaging
interne bouchons en plastique et - X 4
(traitement a UV et traitement
bouchons T.O 4 vapeur)
. Absence - p ;
Remplir JO N - mise en place d'une procédure
Py contamination par le matériel due . )
algérien ME au mauvais nettoyage 115 A nettoyages et désinfectiondu | / | / | [/ | /
N° 39 DU materiel
02 contamination due au mauvais mise en place dun plan
JUILLET | MA nettovage interne de la machine 1|5 A nettoyage et désinfectiondes | / | / | / | [/
2017 yag surfaces internes et vérification
toutes les *non respect des parametres du *respect des parameétres du
&tapes Exigence TACT (temps, concentration, TACT (temps, concentration,
circﬂits Absence intgerne MO | action mécanique et température) | 1 | 5 A action mécanique et 1]
(CIP) *non respect de la fréquence du température)
CIP, *respect de la fréquence du
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CIP,

défaillance de I'équipement du

vérification et entretien des
équipements du CIP et respect

MA | CIP (pompes et sondes doseuses) | 1 du PMP
selon la selon la *surveillance de la température
stocker matit_‘e\re matit_‘e\re défaillar_1ce de I‘_équipement du stockage
chambre premiere | premiere |, | groupe _fr0|_d ce qui engendre_ung 3 *respect du le PMP,A
froide et selon la | et selon la multiplication des germes suufa a *requct du_ plan_controle
réglement | réglement la rupture de la chaine de froid microbiologique,
ation ation
- *surveillance du différentiel de
8 pression (AP),
< *respect du la fréquence du
T | Filtrereaua Absence Exigence MA détérioration des filtres 1 changement du filtres selon le
&’ 0.2 um interne (perforation et/ou colmatage) PMP,
'-'IJ *respect du plan contréle
O microbiologique
i
JO
algérien contamination par le matériel due mise en place d'une procédure
. Absence | N° 39 DU . nettoyages et désinfection du
Remplir d ME au mauvais nettoyage 1 L
ans 25g 02 matériel
JUILLET
2017
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staphylocoque a coagulas +

*Sélection et évaluation des
fournisseurs

selo_q la selo_q la Contamination initiale de la *Contrble des résultats
maticre maticre matiere premiere chez le d’analyses des fournisseurs et
Receptionner | premiére | premiere MP fournisseur mise en place d'un plan
MP et et selon la | et selon la controle de la matiére premiére
emballage | réglement | réglement * o premi
ation ation Contrdle par les autorités
compétentes
selon la selon la *surveillance de la température
stocker matiere matiere défaillance de I'équipement du stockage
chambre premiére | premiere groupe froid ce qui engendre une *respect du le PMP,
. MA = o * .
froide et selon la | et selon la multiplication des germes suite a respect du plan controle
réglement | réglement la rupture de la chaine de froid microbiologique,
ation ation
contamination due aux personnels mise en place et respect des
1O MO . P instructions des BPH
~ manipulateurs
peser, algérien
préparation Absence N° 39 DU contamination due a l'état
KIT et 02 hygiénique des équipements respect du plan nettoyages et
déverser JUILLET | ME (ustensiles, balance, trémies et désinfection des équipements
2017 flexible)
JO * 5 *respect des parameétres du
Py non respect des parametres du )
algérien . TACT (temps, concentration,
toutes les o TACT (temps, concentration, N )
étapes N® 39 action mécanique et température) action mecanique et
1ape Absence DU 02 MO * g °mp température)
circuits non respect de la fréguence du * )
JUILLET respect de la fréquence du
(CIP) 2017 CIp, CIP
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Partie pratique

défaillance de I'équipement du

vérification et entretien des
équipements du CIP et respect

MA | CIP (pompes et sondes doseuses) du PMP
Respect des instructions et
bonnes pratiques de la
JO manutention et de stockage
m=10 algérien MP Contamination initiale de la (identification des sacs, garder
. M =100 | N° 39 DU matiere premiere chez le les sacs fermés, identifié le sac
Receptionner C=2 n 02 fournisseur en cas de transvasement....) et
la MP =5 | JUILLET le respect de FIFO et FEFO
2018
contamination due au mauvais mise en place d'un plan
3 MA nettoyage vérification des filtres
=]
[72}
:g selon la J0 *surveillance de la température
g matiére algérien défaillance de I'équipement P
stocker s o . . du stockage
= premiére | N° 39 DU groupe froid ce qui engendre une
chambre e N *respect du le PMP,
8 froide et selon la 02 MA | multiplication des germes suite a *respect du plan controle
S réglement | JUILLET la rupture de la chaine de froid pe bi Fi .
3 ation 2017 microbiologique,
contamination due a I'état respect du plan nettovages et
JO hygiénique des équipements >SP up cttoyag
_ Py ME . désinfection des équipements
peser, m=10 algérien (ustensiles, balance....)
préparation M =100 | N° 39 DU
KIT et C=2n 02 contamination due a I'état conception et installation et
déverser =5 JUILLET M hvaiéniaue des locaux respect du plan nettoyage et
2018 ygieniq désinfection des locaux
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Partie pratique

JO
m=10 algérien . o .
_ o — - mise en place d'une instruction
. M =100 | N°39DU contamination par le matériel due . X
aspirer VMC C=2 n 02 MA AU Mauvais neFt)toyage (Flexible) nettoyage et désinfection du
-5 JUILLET matériel (flexible)
2018
contamination par le matériel due mise en place gyr)efpro_cedlére
ME au mauvais nettoyage nettoyages et esin ection du
matériel
contamination due au mauvais netft?)ls: i:nert)lggsei r?flégtip(:ﬁn des
JO MA nettoyage interne de la machine p yag srificati
_ 10 algérien surfaces internes et vérification
m=
Remplir C|\2A=:210?1 N %% DU *surveillance de la pression du
-5 JUILLET flux laminaire
2018 dysfonctionnement du systeme de *respect de la fréquence
flux laminaire (arrét et/ou baisse changement des filtres selon le
MA de pression) durant le PMP,
conditionnement *respect du plan contréle
microbiologique de
I'ambiance,
< ;
JO *non respect des parametres du T Ar\(és_lpze((;';r(]:iqess pg;?}?:;:?;?@”ﬂ
algérien TACT (temps, concentration, temps, cor ’
toutes les o . D . action mécanique et
&tapes Absence N° 39 MO action mécanique et température) température)
_ &b DU 02 *non respect de la fréquence du * perat
circuits (CIP) JUILLET cIp respect de la fréquence du
2017 CIP,
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Partie pratique

vérification et entretien des
équipements du CIP et respect
du PMP

défaillance de I'équipement du
MA | CIP (pompes et sondes doseuses) | 3 | 5 I

)
U
I

N
@)
N

Q : Question, MP : matieres premieres, MA : Matériel, ME : méthode, M1 : Milieu, MO : Main d’ceuvre, PRP : Programme Pré-requis OPRP :

Programme Pré-requis Opérationnel, CCP : Critical Control Point (point de controle critique), A : Acceptable, I : Inacceptable

1.8.Etape 8/9 /10/11 : Fixer des limites critiques pour chaque PCC, mettre en place un systéme de surveillance pour chaque

CCP, Prendre des mesures correctives, Etablir les procédures de vérification

Le tableau N° XI résume les étapes 8, 9 et 10 et 11 du systeme HACCP, apreés avoir regroupé les CCP et les OPRP identifiés :
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Tableau XI : Monitoring

Partie pratique

OPRP/CCP

Danger

Monitoring PRPs opérationnels et des CCP

chambres froides.

Cible et Raison
Mesure de limite Parametr choix ) Resp. . . Enregistrem
Etapes - L N . Méthode / ) Resp. s correction et actions
maitrise critique . " P .
q €d _I|_m|te Dispositif AAEUEIEE exécution ClEElEI correctives ent
surveiller | critique ou
cible
Fiche suivi
Correction CIP process
. . -
Toutes les | contr6le et . Rgfal_re le rincage s Sauces
. e *vérification des traces a
ctapes vérification alafinde | *contr6leur chaque fois jusqu’a ce
(CIP et des eaux de Absence | Paramétre controle - controleur ’q S Jusqt
. A Absence X . chaque qualité iy qu’elles disparaissent
Nettoyage | rincage apres de traces interne visuel 8 * qualité - .
rincage operateur Action corrective
des chaque du . ST Fiche suivi
surfaces) CIp Rev_()lr la qualité d’eau
de rincage et les temps | CIP sauces
des rincages.
surveillance Paramétre Controle 1fois/ magasinier maé]gssln/l i * AC-O rreqtic_m tiﬁh(taérzlill};:e
température | 6°C+2C° | Températ ; : GDS Arrét immediat de la P
interne visuel 02heures responsable roduction chambre
stockage ure GDS p > froide GDS
*Intervention de la roide
maintenance sur la
stocker -
chambre froide
chambre - . .
. . Action corrective bulletin
froide conformit " ,
analyse Charge . X Augmenter la d’analyse
GDS . ’ . . 4 é de reglementat analyse Avant . R ] X . .
microbiologi | microbien | ., . - ; contrdleur | contrdleur fréquence de la microbiologi
I’analyse ionen microbiolo chaque iy iy . P N
que avant ne . . . - I qualité qualité maintenance préventive | que Arémes
L microbiol vigueur gique utilisation A -
utilisation ogigue a fin d’assurer le bon et additifs en
g1q fonctionnement des poudre
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Partie pratique

Surveillan
* A ceet Opérateur Correction Fiche suivi
V%ﬁ?};glfoﬁt parametre Contréle et Resgc()jr;sabl *Mettre le produit en paramétre
des eaux de du visuel contrbleur roduction quarantaine CIP
; nettoyage de qualité P * revoir le protocole de | (production)
toutes les | Incage de \ (TACT) A la fin de cIp
étapes chaque CIP | Parametre Paramétre chaque *Intervention et : P
Lape *Effectuer interne | Recupérat g P Fiche suivi
circuits || alvses ecupera Interne cycle de vérification des paramétre
(CIP) microbic)J/Io i ion et nettoyage installations CIP cIp
d J analyse Analyse Controleur | esponsaol Action corrective (laboratoire)
ques des microbiol microbiolo e qualite | € CoNtrole | *Réaliser les analyses de et
eaux de . - e qualité "y ) ‘ Bulletin
. ogique gique de qualité confirmation Janalvse des
rincage des eaux Y
. eaux de
de rincage X
rincage
Correction *Fiche suivi
*arréter immédiatement w
mise en place la production TEMPTISSEUSe
d‘ung *réglement *faire passer toutes la VErre Sauces
Inspecter . . o sensibilité ation en . *contrbleur production mise en
L inspectrice | détection . A 1 fois / 4 operateur - . .
récipient de vigueur controle - qualité guarantaine (suspecté)
i corps du corps o oot - heures remplisseus | . .
remplis | | . détection validation visuel chef de Action corrective
étranger pour | étranger . e iy Cns
o] en interne qualité Faire augmenter la
les récipients . S . .
! fréquence de calibration | *Fiche suivi
remplis s e A )
a 1fois/heur et méme remplisseuse
1fois/30min si cela est
nécessaire
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NB : Les OPRPs et le CCP identifiés sont représentés sur le diagramme de fabrication de la mayonnaise (voire I’annexe VI).
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Partie pratique

1.9.Etape 12 : Etablir une documentation et tenir des registres

Le groupe CEVITAL Agro-alimentaire dispose d’un systéme documentaire centralisé,
controlé et surveillé dont tous les documents destinés a I’utilisation doivent étre enregistré,

vérifié, approuvé et codifié avant leurs utilisations.

Toutes modifications (mise a jour), créations et suppressions seront toujours objet

d’une demande approuvé par le responsable hiérarchique.

La documentation de I’entreprise Cevital EL-kseur est varient entre :

-Fiche technique de la matiére premiére, intrants, packagings et produits finis.
-Fiche suivi paramétres production.

-Bulletin d’analyse.

-Instruction, Procédure.

-mode opératoire

- PV des réunions.

-registres d’enregistrement des résultats d’analyse.
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Conclusion

L’entreprise CEVITAL a mis en place un systeme et une politique qualité pour
satisfaire les besoins et les attentes légitimes de ses clients dans le but de leur offrir un produit
slr, et dont le risque lié a la sécurité de ce dernier est bien maitrisé voire méme éliminé, en
assurant la qualité nutritionnelle, organoleptique et surtout hygiénique par le respect des

bonnes pratiques d’hygiéne et de fabrication.

Notre travail avait pour objectif I’accompagnement de la démarche HACCP (Hazard
Analysis Critical Control point) sur la production de la mayonnaise « Fleurial » produite par
le groupe CEVITAL agro-industrie unité EL-KSEUR. Au cours de ce projet, nous avons eu
la chance de bien comprendre I’application successive des douze étapes de la démarche
HACCP cette derniére est une démarche obligatoire de point de vue réglementaire pour toutes

les industries alimentaires.

La mise en place de la démarche HACCP, nous a permis 1’identification et la maitrise
des trois types de dangers (physique, chimique et biologique) susceptibles de contaminer le
produit cible (la mayonnaise) a une étape de fabrication. Suite a ’analyse de ces dangers, on a
identifié trois OPRP et un CCP :

v' OPRP1 qui est un danger chimique, identifié dans toutes les étapes CIP, sa mesure de
maitrise est le contréle et vérification des eaux de ringage apres chaque CIP.

v' OPRP2 qui un danger biologique, identifié au niveau des chambres froides, ses
mesures de maitrise sont la surveillance de température de stockage et 1’analyse
microbiologique.

v' OPRP3 qui un danger biologique, identifié dans toutes les étapes CIP, ses mesures de
maitrise sont le contrdle et vérification des eaux de ringage de chaque CIP et I’analyse
microbiologique des eaux de rincage.

v" CCP qui est un danger physique, identifiés dans I’inspection des récipients remplis, sa

mesure de maitrise est la mise en place d’une inspectrice corps étrangers.

Tous ces dangers sont sous surveillance et contr6le continu afin de pouvoir assurer un

niveau de maitrise et d’efficacité des actions mise en place tels que :

v Revoir la qualité d’eau de ringage.
v' Augmenter la fréquence de la maintenance préventive.

v" Augmenter la fréquence de calibration a 1 fois/h.
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Conclusion

Malgré qu’on a pas pu faire notre stage, la réalisation de ce travail a été bénéfique et
fructueuse pour nous dans le sens ou elle nous a permis d’approfondir et d’acquérir de

nouvelles connaissances qui seront utiles pour nous dans 1’avenir.
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Annexe | : Présentation de I’entreprise

1.1 Historique de I'entreprise Cevital-unité d'El kseur :

Nous pouvons distinguer trois phases marquantes de I'évolution de ’'unité¢ de Cevital

d'El-kseur qui se présente comme suit :
e Phase 1: De I'industrie au passage a I'économie de marché (1978-1990)

La conserverie d’el-kseur a été mise en activité en avril 1978 par la SO.GE.D.l.A. (Société
de Gestion et d’Etude du Développement des Industrie Agroalimentaires) dans le but
d’augmenter la production et d’absorber 1’excédent en produits agricoles ; lors des
restrictions du 1982, elle est devenue I’entreprise nationale des jus et des conserves
(PE.NA.JU.C.), divisée en filiale autonomes en 1998, CO.J.EK. (Conserves et jus d’EL
KSEUR) est I’'une de ces filiales jusqu’a 2007 ; a partir de cette année elle est devenue une
filiale du groupe Cevital.

e Phase 2 : Avant la privatisation (1990-2006)

Les faits marquants durant cette phase ont été successivement le changement brusque du
systéeme économique Algérienne, c'est-a-dire le passage a I'économie de marché et la fin
du monopole des entreprises étatiques. Par ailleurs, lafilialisation des unités détenues par
le groupe «E.NA.JUC" en 1997 et la création de la filiale qui regroupait l'unité d'El-kseur
et celle de Taher a Jijel, ainsi que le lancement d'une démarche de mise a niveau de ces
unités afin de préparer leurs privatisations.Enfin I'un des faits marquant de cette phase est
le lancement de lactivité eau fruitée qui coincidé avec la filialisation des unités
"E.NA.JUCS.

e Phase 3 : Apres la privatisation (2006 a ce jour)

Aprés sa privatisation le 22 novembre 2006, l'unité Code d'El-kseur fait actuellement
partie de groupe CEVITAL en tant que filiale dont le statut juridique est une Société Par
Action (SPA).

1.2. Situation géographique :

L'entreprise Cevital-unité d'El-kseur situé dans la commune d'El-kseur, 25 Km du
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Chef-lieu de Bejaia et a quelque metre de zone ferroviaire, elle est implantée dans une région

a vocation agricole a droite de route national N°26 liant Alger-Bejaia.

Tous ces criteres lui conférent un emplacement stratégique favorable facilitant les opérations

d'approvisionnement et de distribution des produits. Un organigramme de I’entreprise est

représenté dans I’annexe 1.

1.3. Activité de I'unité :

Unité Cevital a el kseur, qui a était sous le nom de COJEK (Conserves et Jus d’El

Kseur), fabriquait que des jus. Aujourd’hui, cette unité a élargi ses activités et contient

désormais trois unités « batiments » :

Unité de boisson : responsable de la fabrication des jus de la marque TCHINA.
Elle se compose de la siroperie (lieu de la production de jus); la ligne RB
« bouteilles en verres », principalement pour des bouteilles a 0.25 cl et aussi la
ligne de PET « les bouteilles en plastiques », pour les bouteilles de 2L, 1L et
0.33cl.

Unité sauces : Elle se compose de deux parties : la partie de préparation et la
partie de conditionnement. Au niveau de cette unite, on assure la fabrication de
tous types de sauces condimentaires telles que (Mayonnaise, Ketchup,
Vinaigrette, Sauces mayonnaise, Moutarde, Sauces barbecue). Et aussi bientot
la fabrication d’une sauce fromaggére.

Unités de traitement des fruits « conserves » : Apres la réception et le traitement
de fruits, ils vont étre broyés dont le but d’avoir la pulpe. La ligne de confiture :
La pulpe va suivre un processus pour la fabrication de la confiture (confiture

d’abricot tamisée, confiture de fraise tamisée et confiture de figue tamisée).
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Annexe Il : Résidus de pesticides

L. - - Valeur
Résidus de pesticides Unité limite
Alachlor mg/Kg 0,01
Bifenthrine mg/Kg 0,01
Boromophos ethyl mg/Kg 0,01
Bromopho methyl mg/Kg 0,01
Bromopropylate mg/Kg 0,01
Chlordane (Trans) mg/Kg 0,01
chlorfenvinphos mg/Kg 0,01
chlorpyrifos Ethyl mg/Kg 0,01
chlorpyrifos Methylthyl mg/Kg 0,01
cyhalothrine (lamdba-) mg/Kg 0,01
DDD (2,4) mg/Kg 0,01
DDD (4,4) mg/Kg 0,01
DDE (2,4 mg/Kg 0,01
DDE (4,4 mg/Kg 0,01
DDT (4,4) mg/Kg 0,01
Diazinon mg/Kg 0,01
Dieldrin mg/Kg 0,01
Dimethoate mg/Kg 0,01
Endosulfan (Beta-) mg/Kg 0,01
Endosulfan sulfate mg/Kg 0,01
Ethion mg/Kg 0,01
Fenchlorphos mg/Kg 0,01
Finitrothion mg/Kg 0,01
HCH (alpha-) mg/Kg 0,01
HCH (Beta-) mg/Kg 0,01
HCH ( Delta-) mg/Kg 0,01
HCH (Gamma-) mg/Kg 0,01
Heptachlor mg/Kg 0,01
Hexachlorobenzene mg/Kg 0,01
Malathion mg/Kg 0,01
Metalaxyl mg/Kg 0,01
Methidathion mg/Kg 0,01
Mevinpho mg/Kg 0,01
Nitrofen mg/Kg 0,01
Oxadexyl mg/Kg 0,01
Parathion Methyl mg/Kg 0,01
Phorate mg/Kg 0,01
Phosalone mg/Kg 0,01
Phosphamidon mg/Kg 0,01
Pirimiphos methyl mg/Kg 0,01
Procymidone mg/Kg 0,01
Tefluthrine mg/Kg 0,01
Terbufos mg/Kg 0,01
Titrabifon mg/Kg 0,01
Triazophos mg/Kg 0,01




Annexes

Vinchlozoline mg/Kg 0,01
Aldrine mg/Kg 0,01
Azinphos ethyl mg/Kg 0,01
Azinphos methyl mg/Kg 0,01
Clordane (cis) mg/Kg 0,01

DDT (somme de p'p-DDT,0,p'-DDT,p,p'-
DDE,p,p'-DDD et 0',p'-DDD Exprimée en mg/Kg 0,065

DDT)

DDT (2,4 mg/Kg 0,01
Dichlorvos mg/Kg 0,01
Endrine mg/Kg 0,01
Finamiphos mg/Kg 0,01
Fenvalirate mg/Kg 0,01
heptachlor Exo epoxyde mg/Kg 0,01
Iprodione mg/Kg 0,01
Oxychlordane mg/Kg 0,01
Parathion ethyl mg/Kg 0,01
Pirimiphos ethyl mg/Kg 0,01
Tau fluvalinate mg/Kg 0,01
Tetramethrine mg/Kg 0,01
Chlorothalonil mg/Kg 0,01
Cypermethrine mg/Kg 0,01
Deltamethrine mg/Kg 0,01
Demeton-s-methyl mg/Kg 0,01
Disulfoton mg/Kg 0,01
Endosulfan (alpha-) mg/Kg 0,01
Fonofos mg/Kg 0,01
Heptachlor endo Epoxyde mg/Kg 0,01
Permethrine mg/Kg 0,01
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Annexe 11 : Concentrations maximales des aliments radioactifs

Eléments radioactifs

Concentration

Unité

Norme

Américium 241

Plutonium 238

Plutonium 239

Plutonium 240

10

lode 129

lode 131

Plutonium 106

U 235

Strontium 90

100

Césium 134

Césium 137

S35

CO 60

Sr89

Ru 103

Celd4

Ir 129

Césium 137

1000

H

C

Tc

10000

Becquerel/kg

Codex Standard 193-1995
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Annexe 1V : Les denrées et ingrédients alimentaires provoquant des allergies ou
des intolérances

1- Céréales contenant du gluten, a savoir blé, seigleorge, avoine, épeautre, kamut ou leurs
souches hybridées, et produits a base de ces céréales

2- Crustacés et produits a base de crustacés

3- ceufs et produits a base d’ceufs

4- Poissons et produits a base de poissons

5- Arachides et produits a base d’arachides

6- Soja et produits a base de soja

7- Lait et produits a base de lait

8- Fruits a coque

9- Céleri et produits a base de céleri

10- Moutarde et produits a base de moutarde

11- Graines de sésame et produits a base de graines de sésame

12- Anhydride sulfureux et sulfites en concentrations de plus de 10 mg/kg ou 10 mg/litre en
termes de SO2 total pour les produits proposes préts a consommer ou reconstitués
conformément aux instructions du fabricant

13- Lupin et produits a base de lupin

14- Mollusques et produits a base de mollusques
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Annexe V : Résidus des médicaments

Substance L.M.R (ng/kg)
Diclazuril 24
Maduramicine 12
Narasine 2
Chlorhydrate de robénidine 25
Salinomycine de soduim 3
Antibiotiques Absence
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Annexe VI : Diagramme de fabrication avec CCP et OPRP

[ Réception M.P ]

M.P Solide est M.P Liquide
stocké dansdes @*--------4+----—--—-—-—-—- » est stocké dans
chambres froides p des citernes
Stockage ] }
) :
1
~N [ —— Eiltrer 500 pm i
Préparation des trois . 2 _ :
phases : aqueuse, Préparation ]4 ___________ Filtrer 0,2 um_,
huileuse, acide. )

[ Remplissage ]_

Flacons en PET

‘ Bocaux en verre

Etiqueter-Dater- —
Fardeler-Palettiser- —{ Conditionnement

bandroler

[ Stockage/ Expédition ]

OPRP 1 (danger chimique) et OPRP 3 (danger biologique) sont identifiés dans toutes les
étapes de circuit (CIP et nettoyage des surfaces).



Résumé :

Assurer la sécurité des aliments est un processus complexe qui commence dans les exploitations agricoles et se
termine auprés des consommateurs. La démarche HACCP est une méthode de maitrise de la sécurité
sanitaire des denrées alimentaires dont I'objectif est la prévention, I'élimination ou la réduction a un niveau
acceptable de tout danger.

Le présent travail a pour objectif de mettre en place cette démarche au niveau de la ligne de production de la
mayonnaise au sein de ’entreprise CEVITAL EL-KSEUR. Pour cela, les 12 étapes de ’'HACCP ont été
successivement appliquées. Afin d’énumérer tous les dangers potentiels physique, chimique et biologique, une
analyse a été effectuée pour chacune des étapes de fabrication de cette mayonnaise. Le résultat de cette analyse a
montré la présence d’un seul CCP physique et trois OPRP. Ces résultats font également preuve de 1’efficacité de
I’HACCP dans la maitrise des risques liés a la sécurité sanitaire de ce produit et du personnel compétent que
regroupe cette entreprise.

Mots clés : Sécurité alimentaire, HACCP, Mayonnaise, analyse des dangers, CCP, OPRP

Summary

Ensuring food safety is a complex process that begins from farms and ends with consumers. The HACCP
approach is a method of controlling food safety with the objective of prevention, elimination or reduction of any
danger to an acceptable level.

The objective of this work is to implement this approach at the level of the mayonnaise production line within
the company CEVITAL EL-Kseur. The 12 steps of HACCP were successively applied. In order to list all the
potential physical, chemical and biological hazards, an analysis was performed for eachstep in the mayonnaise
manufacture. The result of this analysis showed the presence of a single physical CCP and three OPRPs. These
results demonstrate also the effectiveness of HACCP system in controlling the risks related to the health safety
of this product and of the competent staff of this company.

Keywords : Food safety, HACCP, Mayonnaise, hazard analysis, CCP, OPRP.
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	a) Procédé en batch
	La fabrication industrielle de mayonnaise en batch est adaptée jusqu’à une production de 1000 kg/ h. Un schéma simplifié d’installation est présenté ci dessous :
	b) Procédé en continu

