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Glossaire

Action corrective : action visant a éliminer la cause d’une non-conformité ou d’une autre
situation indésirable détectée.

Action préventive : action visant a éliminer la cause d’une non-conformité potentielle ou
d’une autre situation potentielle indésirable.

Arbre de décision : série de questions auxquelles il faut répondre par oui ou non reliées sous
forme de schéma, les réponses déterminent le chemin a suivre et la décision a laquelle celui-ci
aboutit.

Causes : Situations susceptibles d'introduire le danger considéré ou d'en permettre
I'accroissement jusqu'a un niveau inacceptable.

Chaine alimentaire : Séquence des étapes et opérations impliquées dans la production, la
transformation, la distribution, I’entreposage et manutention d’une denrée alimentaire et de
ses ingrédients, de la production primaire a la consommation.

CIP (Cleaning in place) ou NEP (Nettoyage En Place) : Circuit de nettoyage interne,
automatique et programmé des canalisations et des citernes.

Contaminant : tout agent biologique ou chimique, toute matiere étrangére ou toute autre
substance n’étant pas ajoutée intentionnellement au produit alimentaire et pouvant
compromettre la sécurité ou la salubrité des aliments.

Contamination : introduction ou présence d’un contaminant dans un aliment ou dans un
environnement alimentaire.

Codex Alimentarius : est un programme commun de l'organisation des Nations unies pour
I'alimentation et l'agriculture (FAQO) et de l'organisation mondiale de la santé (O.M.S.)
consistant en un recueil de normes, codes d'usages, directives et autres recommandations
relatifs a la production et a la transformation agro-alimentaires qui ont pour objet la sécurité
sanitaire des aliments, soit la protection des consommateurs et des travailleurs des filiéres
alimentaires, et la préservation de I'environnement

Danger : tout facteur biologique (micro-organisme, toxines, parasites...), chimique
(lubrifiant, additif, conservateur...) ou physique (corps étranger, insectes, cheveux...) qui peut
menacer ou compromettre la sécurité, I’existence d’une personne, situation qui en résulte.

Denrée alimentaire : substance (ingrédient) traitée, partiellement traitée ou brute, destinée a
I’alimentation, englobant les boissons, le « chewing-gum » et toutes les substances utilisées
dans la fabrication, la préparation ou le traitement des aliments, a 1’exclusion du tabac ou de
substances (ingrédients) utilisés uniquement comme médicament.

Désinfection : réduction aux moyens d’agents chimiques ou de méthodes physiques du
nombre de micro-organismes présents dans I’environnement jusqu'a 1’obtention d’un niveau
qui ne risquant pas de compromettre la sécurité ou la salubrité des aliments.

Documentation HACCP : Systéeme d'enregistrement qui décrit I'objectif du plan HACCP, la
mise en ceuvre du systéme et démontre son application permanente.

Diagramme de fabrication : représentation schématique de la séquence des étapes ou
opérations utilisées dans la production ou la fabrication d'un produit alimentaire donné.

Equipe HACCP : Groupe de personnes, responsable du développement d'un plan HACCP




Etape : point, procédure, opération ou stade de la chaine alimentaire (y compris matieres
premiéres), depuis la production primaire jusqu'a la consommation finale.

Infrastructure : systéme d’installations, d’équipements et de services nécessaires pour le
fonctionnement d'un organisme

Limite critique : valeurs extrémes d'un critére donné qui ne doit pas étre franchie pour
s'assurer que la maitrise est effective.

Maitrise : situation dans laquelle les méthodes suivies sont correctes et les critéres sont
satisfaits.

Maitriser : prendre toutes les mesures nécessaires pour garantir et maintenir la conformité
aux criteres définis dans le plan HACCP.

Management : activités coordonnées pour orienter et contréler un organisme.

Mesure corrective : toute mesure a prendre lorsque les résultats de la surveillance exercée au
niveau du CCP indiquent une perte de maitrise.

Mesure de maitrise : toute intervention et activité a laquelle on peut avoir recours pour
prévenir ou éliminer un danger qui menace la salubrité de I'aliment ou pour le ramener a un
niveau acceptable.

Point critique & maitriser (CCP : Critical Control Point) :

Point, étape ou procédure ou I'on peut exercer un contréle et ou un danger peut étre prévenu,
éliminé ou amené a un niveau acceptable.

Tout point ou toute procédure d’un systéme de production alimentaire, depuis les matieres
premiéres jusqu’au produit fini, dont la perte de maitrise peut conduire a I’apparition d’un
danger pour la santé du consommateur.

PRP Programmes prérequis (sécurité des denrées alimentaires) : conditions et activités
de base nécessaires pour maintenir tout au long de la chaine alimentaire un environnement
hygiénique approprié a la production, a la manutention et a la mise a disposition de produits
finis slrs et de denrées alimentaires sdres pour la consommation humaine.

PRPO (Programme Prérequis Opérationnel) : moyen pour empécher la probabilité
d’introduction d’un danger ou d’une contamination.

Roue de DEMING :

La boucle de la qualité, appelée aussi roue de Deming, est une méthode séquentielle  de
conduite et d’amélioration de projet qui permet d’exécuter un travail de manicre efficace et
permanente.

Salubrité des aliments : Assurance que les aliments sont acceptables pour la consommation
humaine conformément a 1’usage auquel ils sont destinés.

Seuil critique : Critére qui distingue l'acceptabilité de la non-acceptabilité.
Validation : obtention de preuves que les éléments du plan HACCP sont efficaces.

Vérification : application de méthodes, procedures, analyses et autres évaluations, en plus de
la surveillance, afin de déterminer s'il y a conformité avec le plan HACCP.
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Introduction

Ces derniéres années, la prise de conscience, concernant la sécurité alimentaire, s’est
accentuée aupres des consommateurs, qui se montrent mieux informés et plus avertis a 1’égard
des aliments qu’ils achétent (Scalabrino, 2006). En effet la mauvaise qualité d’un produit
alimentaire peut avoir plus ou moins de grandes conséquences, allant de la simple altération
du produit, lui faisant perdre ses qualités organoleptiques ou sa valeur commerciale, a des
toxi-infections dangereuses pour la santé humaine. Dans ce cadre, les producteurs de denrées
alimentaires sont amenés, progressivement, a se soumettre a 1’obligation de démontrer leur

capacité a identifier, prévenir et maitriser les dangers sanitaires (Scalabrino, 2006).

En réponse a ces préoccupations, les organismes internationaux, publics et privés ont
introduit une certaine forme de normalisation et/ou réglementations qui exigent la certification
HACCP comme systeme pour assurer et préserver une meilleure qualité sanitaire des denrées
alimentaires et protéger ainsi les consommateurs (CAC, 2003 ; Scalabrino, 2006 ; Hamza,
2012). Le systeme HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) met I’accent sur la
maitrise du procédé le plus en amont possible dans toutes les étapes de la chaine alimentaire,
depuis la production primaire, le stockage, le transport, la transformation et la
commercialisation jusqu'a la consommation, en utilisant des techniques de maitrise ponctuelle

ou de contrdle permanent aux points critiques.

L’entreprise CEVITAL Agro-industrie d’EL-KSEUR, est parmi les grandes industries
de transformation et de fabrication de produits alimentaires en Algérie spécialisée dans la
fabrication, le conditionnement et la distribution, de nombreuses variétés de sauces
(moutarde, mayonnaise...), de conserves de fruits (confitures) et de boissons non-alcoolisées
(jus de fruits). Pour faire face a la concurrence mondiale et la candidature de 1’Algérie a
I’OMC, CEVITAL Agro-industrie d’El-Kseur se voie aujourd’hui contrainte d’adopter des

systemes de qualité performants et d’introduire le systtme HACCP comme politique de base.

C’est dans ce contexte que s’inscrit notre étude, elle consiste en une contribution a la
mise en place du systeme HACCP sur la ligne de production de la moutarde de Dijon au sein
de I’entreprise CEVITAL Agro-industrie El-kseur d’Algérie. Cette étude doit servir a

répondre a la problématique suivante :

- Quels sont les points critiques qui pourront freiner Iatteinte de la qualité de la

moutarde de Dijon ?
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Introduction

- L’application de la démarche HACCP permettra-t-elle de maitriser de fagon
définitive tous les types de dangers pouvant apparaitre lors de la fabrication de la moutarde de

Dijon ?

Nous allons tenter de répondre a ces questions et approfondir ces deux axes. Et pour se

faire nous avons subdivisé ce travail en deux grandes parties :

» Une partie théorique qui consiste a une recherche bibliographique sur 1’assurance
qualité, la méthodologie de I’application de la démarche HACCP ainsi que les propriétés

et la technologie de fabrication de la moutarde de Dijon, respectivement.

» Une partie pratique orientée vers 1’évaluation de la mise en ceuvre des pré-requis de
I’entreprise et 1’application de la démarche HACCP sur la ligne de la fabrication de la

moutarde de Dijon.
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Partie bibliographique Chapitre I

Chapitre I : Assurance qualité et systeme HACCP

I-1. Assurance qualité

I-1-1. Concept de la qualité

I-1-1-1. Définition

Au sens de la norme ISO 9000 :2015 ; la qualité est définie comme I'aptitude d'un
ensemble de caractéristiques d’un produit ou service a satisfaire des exigences d’un client et
répondre a ses attentes et besoins implicites et explicites (Flaconnet et Bonbled, 1994).

En agroalimentaire la qualité est définie comme étant « I’aptitude d’un produit a bien
nourrir ». L’aliment doit en effet fournir a son consommateur dans des conditions de sécurité

compléte, les nutriments et 1’énergie nécessaires a son métabolisme vital (Multon et

Davenas, 1994).

I-1-1-2. Les composantes de la qualité

La qualité regroupe différentes composantes qui sont issues de différentes
considérations (go(Qt, santé, service, etc.).
Les quatre composantes essentielles sont :
La qualité sensorielle ou organoleptique ; La qualité nutritionnelle ; La qualité hygiénique et
la qualité marchande (Vierling, 1998).

I-1-1-3. Démarche qualité

La démarche qualité peut se définir comme I’engagement du producteur de bien et/ou
service envers le consommateur et ou l'usager lui garantissant la fiabilité du bien et/ou service
par la mise en ceuvre de procédures validées/conformité a des régles de bonnes pratiques et

contréles. (Chippaux, 2008 )

I-1-1-4. Maitrise de la qualité

Selon 1SO 8402 « la maitrise de la qualité est un ensemble de techniques et activités a
caractére opérationnel utilisée pour satisfaire les exigences en termes de la qualité ». Pour
cela, les aspects primordiaux sont : ¢ Surveillance des procédés. * Elimination des causes de

résultats non satisfaisants.
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Partie bibliographique Chapitre I

Pour exécuter ces deux aspects, le cycle ’EDWARD DEMING ou le cycle PDCA est utilisé

et il consiste a:

« P (Plan) : Planifier ou établir des objectifs normalisés, les procédures de travail et former les
employes.

* D (Do) : Effectuer un travail conformément au plan.

* C (Check) : Vérifier la conformité au plan (exemple : HACCP : Hazard Analysis Critical

Control of Point).
* A (Act) : En cas de la non-conformité, trouver et éliminer la cause du probleme.

La roue de Deming est représentée par cette figure :

LA DEMARCHE DE L’AMELIORATION CONTINUE

ACT PLAN

Corriger, Planifier
ameliorer

CHECK
Verifier

Figure 1 : La roue de Deming (Chardonnet et Thibaudon, 2003)

I-1-2. Assurance qualité
Selon la norme 1SO 8402-94, I’assurance qualité est I’ensemble des actions préétablies

et systématiques visant a donner aux acteurs la confiance appropriée, en ce qu’une entreprise,
fournissent des produits ou des services ayant la capacité de satisfaire le niveau de qualité
désirée.

L’assurance qualité est bas¢ sur le principe selon lequel’” on respecte mieux les
normes en intégrant la qualité au produit en cours de fabrication plutdt qu’en s’efforgant de
déceler les éventuelles défaillances au moyen d’une inspection pratiquée en fin de fabrication.

(Chiaradia-Bousquet, 1994).
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Partie bibliographique Chapitre I

I-1-3. Management de la qualité
C’est un ensemble de méthodes et d’actions mises en place par une entreprise visant a
mobiliser tous les acteurs de I’entreprise dans le but de satisfaire durablement des besoins et

les attentes des clients aux meilleurs codts (Detrif, 2001).

I-1-4. Systeme management de la sécurité des denrées alimentaires (SMSDA)

Tout systtme de management de la sécurité des aliments doit étre fondé sur des
éléments, considérés par la norme ISO 22000 (2005) comme essentiels pour garantir la
sécurité des denrées alimentaires a tous les niveaux de la chaine alimentaire :

1. La communication interactive entre tous les acteurs de la chaine alimentaire ;
2. L approche systémique (management du systéme) ;

3. Les programmes préalables (ou programmes pré-requis) ;

4. Les principes HACCP « Hazard Analysis Critical Control Point »

Comme tout systéme, un « Systeme de Management de la Qualité alimentaire » au
sein d’une entreprise se congoit et se prépare ; se construit ; se gere ; s’évalue régulierement ;

se corrige et s’améliore (principe d’amélioration continue) (Boutou, 2008).

I-2. Le Systeme HACCP
I-2-1. Origine et évolution du systeme HACCP

Le systeme HACCP a été lancé au début des années 60 par le Pillsbury Compagnie
travaillant avec I'administration nationale aéronautique et de l'espace (NASA) et les
laboratoires de I'armée américaine (Mortimore et Wallace, 2013), ces derniers ont collaboré
a la mise au point d'un systeme de production d'aliments salubres pour le programme spatial.

En effet, la NASA voulait qu'un programme d'élimination totale des défauts soit mis
au point pour garantir la sécurité alimentaire de ses astronautes (Barriller, 1997; Boutou,
2008).

Au fils des décennies, de nombreuses organisions et institutions mondiales intégrent le
HACCP :

En 1969, la commission Codex Alimentarius (CA) a introduit cette méthode dans sa
documentation (Dupuis et al., 2002).

En 1971, lors d'une conférence sur la protection des aliments, la Société Pillsbury

présente les principes du HACCP (Stevenson, 1990).
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En 1972, Société Pillsbury aux USA a commencé 1’application du concept HACCP
dans la fabrication des produits alimentaires (Sperber, 2005).

En 1980, L’OMS (Organisation Mondiale de la Santé¢) et ICMSF (International
Commission en Microbiological Specifications for Foods) ont produit un rapport sur le
HACCP, ses principes et définitions (Amgar, 1992).

En 1985, ’académie nationale des sciences des Etats-Unis a établi que ’approche
HACCP constituait la base de I’assurance de la sécurité sanitaire des aliments dans les
industries alimentaires (FAO, 2001).

En 1990, le HACCP a vu un large développement de I’utilisation de la méthode dans
un cadre réglementaire (Genestier, 2002).

En 1992, NACMCF (National Advisory Committee on Microbiological Criteria for
Foods ) et codex adoptent sept principes de HACCP.

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).

Actuellement, de nombreux organismes internationaux ont reconnu le HACCP,

comme étant 1’outil le plus fiable pour la garantie de la salubrité des aliments (Bertolini et al.,

2007).

I-2-2. Présentation de la méthode HACCP

HACCP est I'abréviation de « Hazard Analysis Critical Control Point » qui signifie en
francais : Analyse des Risques - Points Critiques pour leur Maitrise (Terfaya, 2004). C’est
une approche systématique et préventive qui identifie et localise tous les dangers (physiques,
chimiques, biologiques ou microbiologiques) liés a toutes les étapes de fabrication,
distribution et a [I’utilisation d’un produit alimentaire pouvant nuire a la santé du

consommateur (Rige et al., 2004; Corpet, 2014; Rasoarahona, 2015).

Le systtme HACCP repose sur un principe simple : « Mieux vaut prévenir que
guérir... » (Bouali, 2010).

Des spécialistes de 1’industrie agroalimentaire ont créé¢ le HACCP dans le but de

réduire, voire, éliminer, d’une part les risques de contamination des produits alimentaires
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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 (1SO 22000, 2018).

I-2-3. Principaux dangers d’origine alimentaire

Aux fins du HACCP, on entend par dangers les agents ou conditions des aliments qui
peuvent causer des maladies, des blessures ou le décés d’une personne. Ces dangers sont

classés en trois catégories : biologiques, chimiques et physiques (PASA, 2014).

<> Dangers biologiques (B)

Les dangers biologiques incluent des microorganismes tels que certaines bactéries,
virus, parasites et moisissures, et sont souvent associés a un défaut d’application d’une étape
du procédé de fabrication (Ex : Survie de bactéries pathogenes attribuable a des parametres
durée/température inadéquats lors de la pasteurisation) (PASA, 2014).

X Dangers chimiques (C)

Les dangers chimiques sont des contaminants (substances/molécules) qui sont soit
issus naturellement de végétaux ou d’animaux (ex. champignons vénéneux) ; ajoutés de fagon
intentionnelle a I’aliment pendant la culture ou pendant sa transformation ou contaminent
I’aliment de fagon accidentelle ; (ex: produits chimiques de nettoyage). Ces substances
provoquent chez certaines personnes une réaction du systéme immunitaire (allergénes
alimentaires) (PASA, 2014).

X Dangers physiques

« Corps étranger ajouté involontairement a un aliment et susceptible de menacer la
sécurité alimentaire ou la salubrité des aliments » (Codex Alimentarius, 2001).

Ces dangers peuvent résulter de contamination et/ou de mauvaises pratiques a
plusieurs étapes de fabrication, et comprennent toute matiére n’étant pas normalement
présente dans I’aliment pouvant ainsi causer des blessures a la personne qui le consomme (ex.

copeaux de bois, fragments de verre, etc.) (PASA, 2014).

% Contamination croisée
La contamination croisee est le transfert de microorganismes, d’allergénes, de
contaminants chimiques ou d’un corps étranger d’une personne, d’un objet ou d’un produit

alimentaire a un autre. 1l y a souvent un risque de contamination croisée dans les installations
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de fabrication de produits alimentaires. Par exemple, si un employeé place sur une surface un
produit alimentaire qui a été contaminé par un pathogéne, cet employé et la surface sont
susceptibles d’étre contaminés, et de propager le pathogéne a un autre produit alimentaire ou

employé (Jenner et al., 2005).

I-2-4. Principaux avantages et objectifs du systtme HACCP

Le principal objectif du systtme HACCP est d’assurer la sécurité, de garantir la qualité
alimentaire et de prévenir en évitant les incidents pouvant entrainer un risque pour la santé du
consommateur (Cuinier, 2004). La mise en ceuvre d’un systeme HACCP fructueux comporte
aussi d’autres avantages pour 1’industrie alimentaire en général et pour les entreprises en

particulier.

1. Une sensibilisation accrue qui permet de prendre mieux a cceur la fabrication de
produits srs ;

2. Amélioration significative de la qualité des produits (Wallace et al., 2018) ;

3. Renforce la confiance des partenaires (acheteur, consommateur) et facilite ainsi I’acces

aux marchés et au commerce international (PASA, 2014) ;

4. Le contrdle est rapide, ce qui permet de réagir promptement en cas d’anomalie (FAO
,1996) ;

S. Permettre aux entreprises d’effectuer une surveillance efficace ;

6. Déceler les problémes plus tot et réduire les colts associés au gaspillage ;

7. L’application du systtme HACCP peut aider les autorités responsables de la

réglementation dans leur tche d’inspection (Seddiki, 2008).

I-2-5-Eléments du systéme HACCP

Un systeme HACCP efficace comporte deux éléments : les programmes préalables et
le plan HACCP (Jenner et al., 2005).

I-2-5-1. Programmes préalables (pré requis)

Si un établissement se lance dans 1’analyse des dangers et des mesures préventives qui
doivent y étre associées sans avoir mis en place au préalable les bonnes pratiques d’hygiene et
les bonnes pratiques de fabrication, trop de dangers sont identifiés, et une liste interminable de

mesures préventives a mettre en place doit étre réalisée (Quittet et Nelis, 1999).
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1-Définition

Par définition, les programmes préalables sont des étapes ou des procédures
universelles qui permettent de maitriser les conditions opérationnelles au sein d’un
établissement alimentaire. (ISO 22000, 2018). Ces programmes favorisent des conditions

ambiantes propices a la production d’aliments salubres et soutiennent 1’implantation du

systeme HACCP (ACIA, 2010).

2-But
Le principal but d’instaurer des programmes préalables est de pouvoir contrdler si,
pour produire des aliments salubres, les conditions opérationnelles sont adéquates et si

I’environnement de travail est réellement propice a ces activités.

Les bons programmes préalables simplifient les plans HACCP et garantissent

I'intégrité de ces derniers et la salubrité des produits (Buchanan, 1998).
+ Les aspects visés par les programmes préalables sont :

« A -Locaux « B-Transport, achat/réception/expédition et entreposage » C- Equipement * D-
Personnel ¢ E- Assainissement et lutte contre la vermine ¢ F- Rappels ¢ G- Programmes
préalables opérationnels (PASA, 2014).

3-Les bonnes pratiques

Les regles et guides des bonnes pratiques existent dans les trois domaines clés de la
chaine alimentaire se sont : les bonnes pratiques agricoles ou GPA qui signifie en anglais («
good agricultural practices »), les bonnes pratiques de fabrication GMP en anglais (« good
manufacturing practices »), et les bonnes pratiques d’hygiene GHP qui signifie (« good
hygiene practices »). Ces régles couvrent I’ensemble des activités nécessaires pour une

gestion efficace, propre et saine de la chaine alimentaire (Codex Alimentarius, 1997).
» Le systétme HACCP et les bonnes pratiques d’hygiénes (BPH)

Representent les mesures de maitrise de base (formation, plan de nettoyage
désinfection, plan de lutte contre les nuisibles, I’état générale des locaux, respect de la chaine
du froid, entreposage et transport des aliments...) prises par les professionnels pour assurer
I'nygiene des aliments, c'est-a-dire la securité et la salubrité des aliments (Anonyme, 2011).

Elles s’appliquant a la chaine alimentaire depuis la production primaire jusqu’a la

Page 9



Partie bibliographique Chapitre I

consommation finale, en indiquant les controles d’hygiéne a exercer a chaque stade (Moll et

Manfred, 1998).
» Le systeme HACCP et les bonnes pratiques de fabrication (BPF)

Selon 1’Organisation Mondiale de la Sant¢ OMS, les bonnes pratiques de fabrication
(BPF) sont definies comme étant: « un des éléments de ’assurance de la qualité ; elles
garantissent que les produits sont fabriqués et contr6lés de facon uniforme et selon des
normes de qualité adaptées a leur utilisation et spécifiées dans 1’autorisation de mise sur le

marché » (OMS, 2001).
I-2-5-2. Plan HACCP

Un plan HACCP est congu pour contréler les risques qui sont reliés directement aux
produits, aux ingrédients ou au processus de fabrication et qui ne sont pas controlés par les
programmes préalables. Les plans HACCP sont élaborés par I’entremise d’un processus
d’analyse des risques qui détermine les risques importants pour la salubrité des aliments. Des
mesures de contr6le sont instaurées par la suite pour prévenir, réduire ou éliminer ces risques
(Jenner et al., 2005).

I-2-6. Principe et méthodologie d’application du systtme HACCP
6-1. Principes

L’HACCP repose sur sept principes qui ont été publié en ces termes (Mayes et
Mortimore, 2001), et qui aboutissent a 1’établissement, la mise en ceuvre et I’apport d’un plan
HACCP approprié a I’opération en cours d’étude (USDA, 2004) et qui ne peuvent pas étre
appliqués dans n’importe quel ordre il faut respecter I’ordre et ne pas sauter une étape méme

si celle-ci parait évidant (Horion, 2005).

Tableau I : les 7 principes du systeme HACCP (Bonne et al., 2005, Jenner et al., 2005).

1- conduire une analyse de risque | -ldentifier les dangers associés a une production
(danger). alimentaire, a tous les stades de celle-ci.
-Evaluer la probabilité d’apparition de ces dangers

-Identifier les mesures préventives nécessaires.

2- ldentifier préalablement les points | Déterminer quels sont les points, les procédures ou les
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critiques pour la maitrise de ces dangers.
CCP = Critical Control Point.

étapes opérationnelles qui peuvent étre maitrisés pour
¢éliminer les dangers, ou minimiser la possibilité qu’ils se
concrétisent, ou ramener les dangers a un niveau

acceptable.

3- Fixer le ou les seuil(s) critique(s).

Les limites critiques sont des critéres qui permettent de
distinguer les produits sirs des produits qui ne le sont pas.
Des limites critiques (valeurs limites, niveaux cibles,
tolérances) doivent étre établies pour chague CCP. Elles
doivent étre clairement définies et mesurables afin que les

CCP soient maftriseés.

4- Mettre en place un systéme de
surveillance permettant de maitriser les
CCP.

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.

5- Déterminer les mesures correctives.

Etablir des actions correctives a mettre en ceuvre lorsque
la surveillance révele quun CCP donné n’est pas ou plus

maftrisé

6- Appliquer des procédures de

vérification.

Etablir des procédures spécifiques pour la vérification
destinée a confirmer que le systtme HACCP fonctionne

effectivement et efficacement.

7- Constituer des procédures de tenue de

registres et de documentation.

Etablir un systeme documentaire (procédures et

enregistrements) approprié, couvrant 1’application des 6

principes précédents.

D’apres ce tableau, le systtme HACCP est basé sur 7 principes bien définis. Pour

chacun de ses principes, des actions sont contraintes a suivre afin de réaliser meticuleusement

la mise en place du systeme.

6-2. Méthodologie d’application

« Etapes de la mise en place d’un syst¢éme HACCP

L’implantation des principes du systtme HACCP doit faire 1’objet de la réalisation

d’une séquence logique d’activités programmées (Bourgeois et al., 1996), Il existe des
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variantes de présentation de cette démarche, avec plus ou moins d'étapes, qui mettent en
application des 7 principes du HACCP, notamment la démarche en 12 étapes du Codex
Alimentarius (Boutou, 2008).

Etape 1 : Constitution de I’équipe HACCP

Pour qu’un systeme HACCP soit efficace, il faut que la direction de I’entreprise soit

consciente de la nécessité de le mettre en ceuvre et qu’elle soit déterminée a le faire.
+ Engagement de la direction

Avant de précéder au choix des membres de 1’équipe HACCP, il est important
d’obtenir I’engagement total de la direction qui se traduit par une lettre adressée
individuellement a chacun des membres de ’entreprise (avec comme objectif de fournir au
consommateur de la nourriture saine tout en confortant la situation économique de
I'entreprise) (Arami, 2009).

+ Constitution de I’équipe

La premiere étape consiste a former une équipe pluridisciplinaire qui dispose des
connaissances et de I’expertise nécessaires pour développer, établir, maintenir et réviser le

systeme (Amrouche, 2010).
Etape 2 : Description des caractéristiques du produit

Il est nécessaire a cette étape de procéder a une description compléte et détaillée du
produit pour lequel le plan HACCP va étre élaboré, et elle doit couvrir aussi la matiere
premiére, ingrédients, composition du produit, sa structure, ses conditions de transformation,
ses caracteristiques physico-chimiques ( ex: pH, activité de 1’eau, conservateurs) ses
conditions de stockage (temperature), sa durée de conservation, son conditionnement et
étiquetage, les instructions de son utilisation, et méthodes de distribution (Jeantet et al.,
2006; Boutou, 2008).

Etape 3 : ldentification de 'utilisation prévue du produit

Il est important d'identifier l'utilisation attendue du produit, y compris le groupe de
consommateurs connus pour étre vulnérables a des différents dangers (par exemple, les

personnes agées, les jeunes enfants ou les personnes immunodéprimées). Toutefois, il faut
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souligner que tous les produits doivent étre sirs pour tous les consommateurs (Wallace et al.,
2018).

Ces informations relatives a 1’usage prévu sont nécessaires pour servir a 1’analyse des
dangers afin de déterminer le niveau de maitrise et d’orienter d’éventuelles modifications

(procédés, étiquetage ... etc.) (Rige et al., 2004).
Etape 4 : Etablissement d’un diagramme des opérations

Le diagramme de fabrication comprend toutes les étapes opérationnelles pour un
produit donné, il est réalis¢ par 1’équipe HACCP (CAC, 2003; Boutou, 2008). Son
établissement est spécifique aux exigences de I'unité de production (Jouve, 1996). Le
mouvement des matiéres premiéres, des produits, des déchets, les locaux de travail, la
disposition de I’équipement, le stockage des produits et leur distribution, et les mouvements

ou rotations d’employés peuvent étre refléter dans le diagramme (Bryan, 1988).

Etape 5 : Vérification sur place le diagramme de procédé

Dans cette étape I’équipe HACCP doit confronter la réalité (sur terrain) en permanence
de déroulement des opérations de transformation avec les étapes théoriques du diagramme de
fabrication préalablement réalisé (Lupien, 2004). Des modifications du diagramme doivent
étre apportées si nécessaire pour qu’il soit le plus représentatif possible a la réalité (FAO
/OMS, 2005).

Etape 6 : Analyse des dangers Description des mesures préventives=Principe 01

Cette etape repose sur le principe n°l de I’THACCP « Identifier tout danger qu’il y a

lieu de prévenir, d’éliminer ou de ramener a un niveau acceptable » (CE 852/2004).

Conduire une analyse des dangers se décompose en trois phases importantes :
I’identification des dangers et des causes associées, 1’évaluation du risque et 1’établissement

des mesures préventives (Jeantet et al., 2006).

a - Dresser (identifier) la liste de tous les dangers potentiellement liés a chaque étape :

L’équipe HACCP devrait déterminer et énumerer tous les dangers auxquels on peut
raisonnablement s’attendre a tous les stades (production primaire, transformation, fabrication,
distribution et consommation finale) selon leur champ d’application respectif (FAO/OMS,
2005).
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b - Procéder a I’évaluation des dangers

Une évaluation de la probabilité d’apparition de ces dangers ainsi que la gravité de
leurs conséquences est réalisée afin d'identifier ceux dont la suppression ou la réduction est
indispensable pour la sécurité sanitaire des aliments produits (FAO/OMS, 2005).

+ || est recommandé de déterminer les causes en utilisant la méthode des « 5M »
diagramme d’Ishikawa ou diagramme de causes a effet. Il prépare bien a 1’analyse des dangers
car les SM (Mains d’ceuvre, Mode opératoire, Matériel, Matiere premiere et Milieu) sont

souvent apparentés aux causes possibles (CAC, 2003; Boutou, 2008).

¢ - Etude des mesures de maitrise des dangers identifiés

L'équipe HACCP passe des dangers et leurs causes a I’identification et mettre en place
des mesures préventives, cette action vise soit a éliminer ou a réduire les dangers a un niveau
acceptable, pour obtenir des aliments salubres (Chemat, 2004, FAO/OMS, 2005).

Etape 7 : Détermination des points critiques pour la maitrise (CCP)

Cette étape repose sur le principe n°2 de ’THACCP « Identifier les points critiques aux
niveaux desquels un contr6le est indispensable pour prévenir ou éliminer un danger ou pour le
ramener a un niveau acceptable (CCP) » (CE 852/2004).

Une perte de maitrise pourra entrainer un risque inacceptable pour le produit et la
santé du consommateur, car aucune opération ultérieure au cours de la fabrication ne viendra
compenser la déviation qui s’est produite (Canon, 2008; Samb, 2011). L’identification des
points critiques nécessite une démarche logique, facilitée par le recours a un arbre des
décisions du Codex Alimentarius (Annexe N°2).

Etape 8 : Etablissement des limites critiques

Cette étape repose sur le principe n°3 de ’'HACCP « Etablir, aux points critiques de
contrdle, les limites critiques qui différencient ’acceptabilité de I’inacceptabilité pour la
prévention, I’élimination ou la réduction du danger » (CE 852/2004).

Une limite critique représentée par une valeur extréme qui sépare le produit sir du
produit dangereux. (Quittet et Nelis, 1999). Parmi les parametres mesurables les plus
fréqguemment utilisés pour illustrer les limites critiques pour chaque CCP on note les mesures
de température, de temps, d’humidité, de pH, d’acidité etc, des paramétres sensoriels tels que
I’aspect visuel et la texture (CEFAQ, 2002).
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Etape 9 : Etablissement d’un systéme de surveillance

Cette étape repose sur le principe n°4 de ’HACCP « Etablir et appliquer des
procédures de surveillance efficaces des points critiques de contréle » (CE 852/2004).

Le but de systtme de surveillance est de définir avec précision les moyens, les
méthodes et dispositifs nécessaires pour effectuer des observations, tests ou mesures
(paramétres) afin de s’assurer que les limites critiques ne sont pas dépassées ou un ccp est
bien maitrisé et respecté (CAC, 2001; Bonne et al., 2005).

Il existe deux types de surveillances :

* La surveillance en continue : elle est idéale car elle permet de conserver I’enregistrement de
la surveillance et d’agir en temps réel. Ce type de surveillance doit étre envisage en priorité.

» La surveillance en discontinue : elle doit se faire par rapport a une fréquence définie.
(Adams, 1994).

Etape 10 : Définition des actions correctives

Cette étape repose sur le principe n°5 de ’HACCP « Etablir les actions correctives a
mettre en ceuvre lorsque la surveillance révele qu’un point critique de contrdle n’est pas
maitrisé » (CE 852/2004).

Les actions correctives doivent éliminer le danger réel ou potentiel qui a été créé par
une « déviation » du plan HACCP (quand une opération n’a pas été effectuée de fagon
conforme).

Les actions correctives définissent le devenir d’un produit non conforme tel que la
destruction, déclassement, retouche... Elles doivent permettre le retour aux conditions
normales de production.

Deux types d’actions correctives se distinguent :

- L’action immédiate nécessite une correction ou une amélioration instantanée.

- L’action différée avec planification de sa mise en ceuvre (ACIA, 2000).

Etape 11 : Application des procédures de vérification

Cette étape repose sur le principe n°6 de ’HACCP « Etablir des procédures exécutées
périodiquement pour vérifier ’efficacité des mesures définies » (CE 852/2004).

Toutes les dispositions de vérification doivent étre formalisées dans le plan HACCP.
Elles doivent prendre en compte tous les éléments du systeme HACCP y compris les

documents d'enregistrement (Asia, 2003).
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La vérification du systeme HACCP doit étre realisée au moins une fois par an. Les
activités de vérification consistent par exemple a:
* tests et analyses des produits ("finis" ou "en cours ")
« surveiller des valeurs cibles,
» mise en ceuvre des actions correctives,
* simulations d’incidents,
* audit interne du systeme HACCP
 revue des enregistrements, en mettant 'accent sur les pertes de maitrise ponctuelles et les
éventuelles tendances a la dérive du systeme,

L ’exploitation de réclamations des autorités et des clients.

Etape 12 : Etablissement d’une documentation et des registres

Cette étape repose sur le principe n°7 de I’'HACCP « Etablir des documents et des
dossiers en fonction de la nature et de la taille de I’entreprise pour provoquer 1’application
effective des mesures prises » (CE 852/2004).

Les plans HACCP, y compris tous les éléments précédents, doivent étre documenteés.
Les registres requis de surveillance et de vérification doivent étre complets et précis (Jenner
et al., 2005).

A- Les enregistrements

Les registres rassemblent les constatations des activités de contréle et de vérification et
des mesures correctives dans des formules. Ces données ne peuvent étre modifiées.

Des enregistrements sont effectués lors des contrbéles de la réception des matiéres

premiéres a la livraison des produits finis (Jenner et al., 2005).

B- La documentation

Les documents contiennent les politiques, les procédures et les formules de tenue de
registres qui sont élaborées lors de la préparation des programmes préalables et des plans
HACCP.

Le systeme documentaire, de par ses renseignements, contribue a la tracabilité des

produits et a la constitution d’éléments de preuves (Jenner et al., 2005).
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Chapitre Il : Géneralités sur la moutarde

I1-1. Origine

La moutarde a marqué les plus anciennes cultures méditerranéennes. Prisée par les
Egyptiens, les Grecs et les Romains pour rehausser les viandes et poissons, on la retrouve sur
toutes les tables romaines un siécle aprés Jésus-Christ. Les Grecs et les Romains
consommaient les feuilles de moutarde comme légume. Il semble que ce soit les Byzantins

qui mirent au point la technique de fabrication de la moutarde (Anonyme a, 2021).

11-2. Définition

A- Moutarde

La moutarde est un condiment se présentant sous forme de pate, obtenue par broyage
des graines de certaines variétés de plante de la famille Brassicaceae, appelée aussi moutarde,
dans un liquide constitué généralement de vinaigre additionné d'eau. Les moutardes
condimentaires ou préparées, appartiennent généralement aux classes des moutardes douces et

piquantes (Posada-ayala et al., 2015).

Figure 2 : Photographie de la moutarde de Dijon (Anonyme b, 2021).

B-Moutarde de Dijon

Il s'agit d'une moutarde piquante obtenue par le broyage des seules graines
de moutarde provenant soit de la variété moutarde noire (Brassica nigra) soit de la variété,
moutarde brune (Brassica juncea), soit d'un mélange des deux variétés tamisées ou blutées, et
non déshuilées (Décret n°2000-658 du 6 juillet 2000 de CE).
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11-3. Principaux ingrédients
1. Graines de moutarde : Parmi les Brassicaceae, les graines des genres Brassica sont
utilisées pour la fabrication de la pate de moutarde. Le genre Brassica comprend plus de
cent espéces. Les deux especes qui sont autorisées pour la fabrication du condiment et qui
sont utilisées pour la fabrication de moutarde de Dijon sont :
Brassica juncea ou moutarde brune Cette espece est largement cultivée dans le monde
(Inde, Canada, Hongrie ...). La graine a un diamétre de 1 & 2 mm, son poids moyen est

de 2,5 mg (Vangheesdaele et Fournier, 1980).

Figure 3: Plante et graines de Brassica juncea (Anonyme, 2013).
Brassica nigra ou moutarde noire : elle est cultivée notamment en Inde. Les graines
ont un diametre de 1 a 1,5 mm et pesent de 0,14 a 0,17 grammes Elles ont une saveur

extrémement riche et piquante (Robert, 1991).

Figure 4: Plante et graines de Brassica nigra (Anonyme, 2013).
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L'extrait sec provenant de ces graines doit s'élever a 22 % au moins en poids du
produit fini et la quantité de téguments résiduelle aprés tamisage ou blutage ne doit pas
excéder 2 % en poids du produit fini. (JORF, 2000).

Rajoutant du :
2. Vinaigre ;
3. Eau;
4. Différents additifs peuvent étre ajoutés dans le verjus : l'acide tartrique et l'acide
citrique ; métabisulfite de sodium
5. Sel et les aromates ;

6. Le curcuma, utilisé pour colorer la moutarde (au choix) (Robert, 1991).

I1-4. Etapes de fabrication de la moutarde de Dijon selon des techniques
actuelles

e Alusine, on effectue les opérations suivantes :

1- Réception, contrdle et nettoyage des graines par un passage dans un cylindre de
dépoussiérage

2 - Aplatissement : I'écorce des graines est fendue pour que I'amande puisse bien s'imprégner
de verjus (ou de vinaigre).

3 - Trempage et malaxage dans le verjus (vinaigre et eau) , pendant quelques heures.

4 - Les graines sont broyées a l'aide d'un broyeur a couteaux

5 - Tamisage (blutage) : une centrifugeuse permet la séparation de la pate et du son (ou
enveloppe protectrice de la graine également appelée tégument).

6 - Stockage : de 48 a 72 heures pour la maturation, jusqu'a dissipation de I'amertume
(aussitot apres sa fabrication, la moutarde garde en effet un goGt amer).

7 - Malaxage : il désaére et homogénéise la pate. Le désaérateur élimine les molécules d'air
qui oxydent la moutarde. Cette opération est réalisée sous vide.

8 - Conditionnement : en pots, verres et dosettes. Avant cette étape, la moutarde repose dans

des foudres (anonyme c,2021).
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11-5. Conservation

La moutarde se conserve 3 a 4 mois dans un endroit frais, pour en garder tout le
piquant. Il est préférable de la conserver dans un réfrigérateur pour éviter des phénomeénes

d'oxydation (Anonyme c, 2021).

11-6. Valeurs nutritionnelles et caloriques de la moutarde de Dijon
Le tableau Il présente I'apport énergétique (Calories) de 100 grammes du produit moutarde et
les nutriments (protéines, glucides, matieres grasses / lipides) qui entrent dans sa composition.

Les quantités de nutriments indiquées sont mentionnées sur I'étiquette ou I'emballage du

produit.

Tableau I1: Valeurs nutritionnelles et caloriques de la moutarde (Anonyme d, 2021).
Nutriments Teneur moyenne

Calories 152 kJ

Protéines 6,92 g

Glucides 4,339

Lipides 112 ¢

Fibres alimentaires /
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1-Objectifs de travail

Les objectifs de cette étude seront les suivants :
1.1. Objectif principal

Le théme a pour but de mettre en place un systeme HACCP sur la ligne de fabrication
de moutarde conformément aux exigences de la norme ISO 22000-(2018) et a 1’Arrété
interministériel du 15 Rabie Ethani 1442 correspondant au ler décembre 2020 fixant les
conditions et les modalités de validation des guides de bonnes pratiques d’hygiéne et
d’application des principes du systéme d’analyse des dangers et des points critiques pour leur
maitrise (HACCP). Cette démarche a été portée principalement sur une analyse des dangers
de nature physique, chimique et biologique, a partir de la réception des matiéres premiéres

jusqu’a I’obtention du produit fini.

1.2. Objectifs secondaires

Les principaux buts englobent 3 objectifs spécifiques a savoir :
@ (OS1: Evaluer la situation actuelle au sein de la société (Programme Pré-requis : PRP)
® (OS2 : Connaitre le produit et les différentes étapes de sa fabrication
® (OS3 : Mettre au point 1’étude de la mise en place du systeme HACCP au sein du site
de production.

2. Evaluation de la mise en ceuvre des pré-requis de I’entreprise CEVITAL

agro-industrie El-Kseur selon méthode des 5M

Avant 1’¢élaboration de son plan HACCP, I’entreprise CEVITAL Agro-industrie El-
Kseur a élaboré et mis en ceuvre les plans relatifs aux programmes préalables (Programme
Prérequis) dans la ligne de production de moutard :

A-Matiéres premiéres :

Le contr6le de la matiére premiére a la réception permet de surveiller le respect des
exigences des cahiers des charges. Ce controle figure parmi 1’une des prérequis
indispensables avant la mise en place du systeme HACCP.

Le tableau Il montre les résultats des analyses de la conformité de la réception des

matiéres premiéres au sein de I’entreprise CEVITAL Agro-industrie EI-Kseur.
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Tableau 111 : Procédures de controle de la réception des matiéres premiéres.

Réglements C | NC | Observation
Existence de cahier des -Le contréle qualité lors de la réception des matieres
charges » premieres est effectué visuellement.
-présence de cahier de charge avec les spécifications
écrites des matieres premieres.
Document de contréle a Le contrble qualité des matieres premieres est effectué
la réception : o visuellement et manuellement. Des enregistrements des
(enregistrement des données quantitatifs sont aussi élaborés durant la
parametres de réception.
contréle).
Selection et évaluation | % CEVITAL a une liste préétablie de ses fournisseurs.
des fournisseurs
Procédure  traitement | %

des non-conformités

En cas de non-conformité la société CEVITAL procede
a des traitements de non-conformité tel le renvoi de

produit.......

C : Conforme, NC : Non Conforme

D’aprés ce tableau, les procédures de réception des matiéres premiéres de 1’entreprise

CEVITAL Agro-industrie EI-Kseur est totalement conforme.

B-Main d’ceuvre :

Le personnel fait partie des sources directes de non-salubrités et contamination des

produits, de ce fait I’entreprise CEVITAL Agro-industrie EI-Kseur installe des procédures qui

définissent des regles générales d’hygiéne a respecter par le personnel exercant au sein de

I’entreprise et par les visiteurs afin de prévenir tous risques de contamination des denrées

alimentaires.

» Etat sanitaire du personnel :

Le tableau ci-dessous représente le bilan sur la santé du personnel de I’entreprise :
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Tableau IV : Bilan sur la santé du personnel de I’entreprise CEVITAL Agro-industrie El-

kseur.

Réglements C| NC | Commentaire

Examen d’embauche. X Au moment de 1’embauche, chaque personnel
fait un contréle aupres des instituts de sante.

L’examen médical X Le suivi de I’état de santé du personnel est

Traitements et suivis en cas

d’apparition des maladies

rigoureusement suivi par la médecine de travail

conformément au plan visite périodique

Signalisation des maladies et | X
blessures  pour envisager la
nécessité éventuelle d'un examen
médical et/ou d'une exclusion des

aires de manutention des aliments

Les personnels ont été sensibilisés sur ce cas

C : Conforme NC : Non Conforme

L’entreprise CEVITAL Agro-industrie El-Kseur est affiliée a une organisation

sanitaire, qui procéde a des contrdles médicaux réguliers (visite systématique annuelle et

visite ponctuelle a I’embauche).

» Hygiene du personnel :

Le contrble de la propreté et I’hygiéne du personnel est représentée dans le tableau

suivant :

Tableau V: Contréle de conformité de la propreté et I’hygiéne du personnel CEVITAL

Agro-industrie El-Kseur.

Réglement ou exigence

C

NC | Commentaire

Un suivi du personnel a été mis en place pour satisfaire ces reglementations

-Lavage minutieuse des mains avec un
savon liquide désinfectant, avant de
travailler et a chaque interruption de

travail.

-les personnels sont sensibilisés sur
I’indispensabilité du lavage regulier des
mains par une affiche de lavage régulier

des mains.

-Utilisation de nettoyant pour les mains

-Utilisation de papier essuie-mains

- Un nombre suffisant d’installations de

lavage des mains actionnées sans 1’usage
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jetables pour essuyer les mains.

des mains, disposent d’eau courante, de
distributeurs de savon, de savon, d’essuie-
mains sanitaire ou de seche-mains et de

poubelles nettoyables.

-Utilisation obligatoire des gants un
masque pour la bouche les blouses et
les charlottes.

-Ongles courts et propres ni vernis a

ongles, ni ongles artificiels.

-Le personnel doit avoir une tenue de
travail propre et adaptée.
-personnel doit pouvoir changer de

vétement avant et a la fin du travail.

Des affiches se trouvent a 1’entrée de
’usine et a plusieurs endroits de 1’usine

Et en cas de non-respect de reglement
des sanctions de restriction sont mises en

place.

-Interdiction du port de bijoux, montres,

de boucles d’oreilles.

-Interdiction de toucher les aliments
sauf avec les mains propres et
seulement, si cela s’avére absolument

nécessaire.

Sur ce cas, des formations ont été faites et

des affiches sont mises.

-Interdiction de fumer dans 1’usine.

Des affiches indicatives sont collées a

I’entrée de I’entreprise.

-Acces restreint et pratiques

hygiéniques pour les visiteurs.

Présence et suivi de procedures spéciales

pour les visiteurs.

C : Conforme NC : Non Conforme

Ce tableau montre que 1’état d’hygiéne du personnel de I’entreprise est bien suivi.
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C-Matériel :

Le matériel de travail peut étre une source directe de contamination des produits, par
conséquent un contréle minutieux est de rigueur.

Le tableau suivant montre 1’état de matériel de 1’entreprise :
Tableau VI : Situation de matériel de production actuelle utilisée au sein de Ligne de

production de la moutarde.

Réglement C | NC | Commentaire

Le matériel ainsi que les ustensiles utilisés dans Tout le matériel est en bon état
chaque étape doivent étre faits de matériaux | X d’une bonne qualité et bien
non toxiques, ne présentent pas de dangers de entretenu et méme identifié pour
matiéres étrangeres susceptibles de contaminer chaque usage.

les aliments et sont faciles a nettoyer et a

désinfecter.

C : Conforme NC : Non Conforme
Ce tableau montre que le matériel utilis¢ au sein de I’entreprise CEVITAL Agro-

industrie (ligne de production de la moutarde) est en bon état.

D-Meéthodes :

Le responsable de la production, en collaboration avec le Directeur, se charge de
concevoir les procédures et paramétres de fabrication pour les produits.

Au niveau de D’entreprise CEVITAL Agro-industrie El-kseur ces procédures et
parametres sont indiqués au personnel verbalement, par écrit et elle met en ouvre des

programmes de formation.

E-Milieu :
Apreés un audit interne et des inspections, ce tableau montre 1’état des locaux de

I’entreprise.
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Tableau VII : Situation du milieu de production (ligne de production de la moutarde) de

I’entreprise CEVITAL Agro-industrie El-Kseur.

Réglement C | NC | Commentaire
Surface suffisante X La production se présente en une piece tres
vaste ainsi les hangars de stockage
Lieux de stockage : Différents lieux de stockage existent :
-Stockage approprié, separé et | -stockage de matiére premiere
identifié -stockage des emballages et
-Facile a nettoyer et a désinfecter conditionnements.
-stockage des ingrédients et additifs
-stockage des produits finis
Séparation  des  lignes  de X Ligne de sauces chaudes sont pas séparées
production de ligne de sauces froides (risque de
contamination croisée).
Sol : Matériau imperméable et | X
facile a nettoyer Le lissage est suffisant pour faciliter son
Mur: Surface lisse étanche et | nettoyage et sa désinfection.
facile a nettoyer
Portes et fenétres : X En ligne de production: Porte et fenétre
Etanche, lisse, facile a nettoyer et vitrés et propres
a désinfecter Des portes en PVC entre les salles de
chaque étape
Eclairage :- intensité suffisante | x
pour opérer dans des conditions L’éclairage est suffisant et les lampes sont
d’hygiene couvertes
-les  lampes  doivent  étre
protégeées.
-1l existe plusieurs lave-mains
Dispositif de nettoyage : -Lave chausseurs
doit étre adéquats et en nombre -Matériels de nettoyages adéquats et en
suffisant nombre suffisant
x Locaux sont maintenus en bon état- entretien
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Systeme de lutte contre les -Présence les piéges a appats
nuisibles -L’entreprise ~ fait toujours Traitement

immédiat de I’infestation par les ravageurs

C : Conforme NC : Non Conforme

Ce tableau montre que la situation des milieux est satisfaisante. Une seule lacune a été

détectée concernant la séparation des lignes de production.
3. Mise en place du systeme HACCP

Cette partie met en évidence les résultats sur la mise en place du systeme HACCP au
sein de la ligne de production de moutarde. Elle a été réalisée en suivant les 12 étapes de la
démarche HACCP et aboutit a 1’¢laboration du plan HACCP.

Etape 1-Constitution de I’équipe HACCP

L’équipe HACCP est une structure opérationnelle et un moteur indispensable de toute

opération.

A-Engagement de la direction

Cet engagement de la direction montre que la direction au niveau de I’entreprise
CEVITAL Agro-industrie El-kseur approuve la décision d’instaurer le systtme HACCP et de
le maintenir méme durant les périodes difficiles et elle garantit toutes les ressources
nécessaires a la réalisation et a la mise en ceuvre de la démarche HACCP.

B-Composition d’une équipe HACCP pluridisciplinaire (SDA)

Pour le bon fonctionnement de 1’équipe il est nécessaire de s’organiser en identifiant
les responsabilités de chaque personne. Les membres de I’équipe se réunissent une fois par
mois pour des seances de travail et de mise a jour et aussi en cas de besoin (non-conformité,

modification et contamination...).

Les membres qui composent cette équipe ainsi que leurs missions sont résumés dans le
tableau VIII :

Page 27




Partie pratique

: Equipe SDA - Unité CEVITAL El-kseur.

Tableau VIII
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Etape 2 : Description du produit
L'équipe HACCP doit préparer une description des produits finis et toutes les matieres

premieres, les ingrédients et les matériaux en contact avec le produit.

1. Description genérale du produit (Moutarde de Dijon) :

Moutarde fine de Dijon obtenue par broyage et tamisage des graines de moutarde
noire ( Brassica nigra) ou brune ( brassica juncea) non déshuilées dans laquelle se trouve
encore apres tamisage une certaine quantité de téguments dont le poids ne peut cependant pas

excéder 2% de poids total.

e Nom commercial : Moutarde de Dijon.

e Origine de produit : El-kseur Bejaia (Algérie).

e Volume : 350g

e Conditionnement : 1- Emballage primaire : bocaux en verre + bouchons en twist off

2- Emballage secondaire : carton

e Recommandation de conservation d’entreposage et transport : a conserver un
mois au réfrigérateur a 6°C apres ouverture de récipient, le transport et le stockage a
froid (06°C) est exigé alors que 1’entreposage a une température ambiante (20-25°C)
est toléré au niveau des points de vente.

e Date Limite d’Utilisation (DLU) : 18 mois a partir de la date de fabrication.
2-Caractéristiques
Les tableaux 1X et X montrent les caractéristiques de la moutarde de Dijon.

Tableau IX : Caractéristiques organoleptiques de la moutarde de Dijon.

Odeur Caractéristique, absence d’odeur étrangere

Saveur Piquante

Tableau X : Caractéristiques physico-chimiques de la moutarde de Dijon.

Analyse Unité Normes Normes d’essai

Acidité totale g/ml 2,5+0,4g/100 ml AOAC 15-30

Matiere séche % > 30 Dessiccation infra
rouge

PH (phase aqueuse) - 3,7+04 Potentiométre

Teneur en sel ( NaCl ) % 55 Argentimetrie

Densité - 11 Densimetre

i
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Tableau XI : Spécifications Microbiologiques de la moutarde de Dijon

Analyse Unité Norme Méthode d’essai
M M

Escherichia Coli UFC /gr 4 40 NF V 08-060 Avril 2009
Staphylocoques 10 102 ISO 6888-2
coagulasse +
Levures et moisissures 10 10? NF V 08-059/2002
Salmonella UFC/ 25gr | Absence ISO 6579/2017
M : maximum m : minimum

3-Composition et valeur nutritionnelle

La moutarde de Dijon est formulée a base de : Eau, Graine de moutarde, Sel, Acide
citrique (SIN 330), Métabisulfite (SIN 224).

La valeur nutritionnelle moyenne pour 100 grammes de ce produit est donnée dans le
tableau XII.

Tableau XI1 : Composition et valeur nutritionnelle de la moutarde de Dijon.

Nl{triments Teneur moyenne
Energie 648 KJ
Lipides 11g
Glucides 70

Protéines 79
Sel 79

Etape 3 : Identification d’usage prévu pour le produit

La moutarde de Dijon CEVITAL est destinée directement (consommation a 1’état) a la
consommation humaine elle est utilisée pour agrémenter divers plats de viande et, peut
éventuellement, entrer dans la composition d’autre sauces telle que la mayonnaise pour leurs
donner plus de godt. Elle cible les personnes qui supportent le caractere piquant spéecifique

aux graines de moutarde.

Etape 4 : Construction du diagramme de procédé de fabrication de la moutarde de
Dijon, CEVITAL Agro-industrie El-Kseur

1-Diagramme de fabrication :

L’ensemble des opérations qui se déroulent au cours de la fabrication de la moutarde

de Dijon sont illustrés sur la figure 5.

i
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Figure 5 : Diagramme de fabrication de la moutarde de Dijon CEVITAL agro-industrie.
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2). Description du processus de fabrication

La fabrication de la moutarde de Dijon passe par de nombreuses étapes, a savoir :

A-Réception des matiéres premiéres et des emballages :

L’industrie recoit les matiéres premiéres nécessaires qui sont : graines de moutarde,
sel, vinaigre, additifs (acide citrique, Meétabisulfite), et le conditionnement (emballage

primaire et secondaire), joints de leurs fiches techniques de la part de plusieurs fournisseurs.

A la réception de chaque marchandise, des contréles visuels sur le mode de transport
et leur état général sont effectués par le controleur qualité et le magasinier qui gére les stocks
et ils procédent a la vérification des documents associés (bulletin d’analyses et bons de

livraisons).

La marchandise doit satisfaire les exigences fixées par I’entreprise pour qu’elle soit

par la suite réceptionnée et stockée.

B-Stockage des matiéres premiéres et matériaux d’emballages :

Les matieres premieres et les matériaux d’emballages seront stockés dans des endroits
propres et protégees contre la poussiere, la condensation, les égouts, les déchets ou d’autres
contaminants (le respect des BPH lors de dépotage et la mise en place les systemes de
vérification).

Les matieres liquides seront stockées dans des cuves de stockage, par contre les

matieres solides et matériaux d’emballage seront stockés au niveau du magasin.

Une rotation des stocks de mati¢res premicres et des matériaux d’emballages est
assurée selon le Principe F-1-F-O (first in, first out).
C-Preéparation :
e Deéballage : Les matieres premieres seront déballées dans des salle déballage, et
transferée vers la salle de pesee.
e Pesage : ou se déroulent la pesée et la preparation de kits, en respectant la fiche recette
ensuite les produits sont déversés dans des trémies bien définis (trémie liquide, trémie

solide).
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e Aplatissement : I'écorce des graines est fendue pour que l'amande puisse bien
s'imprégner de verjus (vinaigre+ eau+ sel).
e Trempage et Macération : Les graines de moutarde sont d’abord pré-trempeées dans
le verjus (eau + vinaigre + Sel) pendant des heures,
e Broyage : Le mélange subis ensuite un broyage entre deux cylindres rotatives suivi
d’une deuxiéme macération.
e Le tamisage (ou blutage) : permet I'élimination des téguments. La pate de moutarde
est passée a travers un filtre de 0,8 um pour séparer la pate de son (tégument)
e Homogénéisation
e Désaération : cette opeération est réalisée sous vide, le désaérateur élimine les
molécules d’air qui oxydent la moutarde
e Stockage et maturation: La pate est entreposée pendant 2 a 4 jours avant le
conditionnement. Ce délai favorise la libération de I'essence de moutarde et
I'élimination de I'amertume.
e Vient ensuite le passage a la chaine de conditionnement qui est composé d’étapes
suivantes :
1. Dépalettisation des bocaux vide en verre et bouchons
2. L’alimentation de la ligne en bocaux en verre et capsules twist-0ff
3. Inspection du corps étrangers dans bocaux vides
4. Nettoyage des bocaux vides par leurs passages dans un tunnel ou ils sont
retournés et soufflés
Remplissage des bocaux
Capsulage a la twist-off
Inspection des corps étrangers des bocaux remplis.

Les étiquettes sont ensuite collées

© © N o O

En fin les pots sont regroupés en packs ou en barquettes et les palettisés avec
impression et insertion d’une étiquette de tragabilité pour chaque barquette et

chaque palette avant d’étre stockés et expédiés.

Etape 5- Vérification du diagramme de fabrication, sur place
L'équipe HACCP va sur place, au niveau de la chaine de fabrication, pendant le

fonctionnement, et vérifie que le diagramme correspond a la réalite.
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Apres vérification, en compagnie de toute 1’équipe HACCP, on a constaté que le
diagramme de fabrication établi pour la production de moutarde de Dijon CEVITAL était

correct, et qu’il n’y a aucune modification a apporter.

* Les étapes qui suivent (6-7-8) sont les plus importantes. C'est le "cceur" du HACCP.

Etape 6 : Analyse des dangers et description des mesures préventives

En concertation avec des opérateurs impliqués dans la production, un inventaire de
tous les dangers auxquels on peut raisonnablement s’attendre, et ce a chacune des étapes de la
production a été réalisé.

Les 3 catégories de dangers sont représentées dans le tableau ci-dessous :

TableauXIll: 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 | -Allergenes (contamination)
-Staphylocoque coagulas + (usure de piece, bijoux, | -Polluants chimiques
-Salmonella piece de métal suite a une | -Lubrifiants

casse de machine) -Additifs alimentaires

- Cheveux -Résidus antibiotiques

B-Evaluation des dangers

Chaque danger lié a la sécurité du consommateur a été évalue par un groupe de travail
selon sa gravité en termes d’effets néfastes sur la santé, sa probabilité d’apparition dans le
produit fini (accidents avérés chez les consommateurs et dépassements des limites
maximales) ainsi que sa fréquence et cela en utilisant un tableau matriciel (Figure N°06).

En fonction de la cotation donnée pour 1’aspect « gravité » et ’aspect « fréquence », le

danger sera considéré comme acceptable (donc maitrisé) ou inacceptable (donc a maitriser).

< Echelle d’évaluation de la fréquence d'un accident observé
L’¢évaluation de la fréquence d’apparition des dangers identifiés s’est faite sur base de

I’expérience des opérateurs de 1’entreprise et de documentation technique et scientifique. Pour
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les corps étrangers ou les contaminations microbiologiques, par exemple. L’équipe se base sur

le nombre de fois qu’ils ont rencontré le danger en question tout au long de leur carricre.

Le tableau ci-dessous présente I’échelle d’évaluation de la fréquence d'un accident

observé.

Tableau X1V : I’échelle d’évaluation de la fréquence d'un accident observe.

Note | Appréciation Critére

1 Pratiquement impossible | < 1fois/ 10ans
2 Improbable < 1fois / 3 ans

3 Tres faible 1fois / an

4 Possible 1fois/ semestre
5 Fréquent 1fois / mois

6 Tres fréquent 1fois / semaine

% Echelle d’évaluation de la gravité des effets du danger sur la santé du
consommateur
Les données proviennent des études publiées lors de tests toxicologiques. Cette gravité
est évaluée selon le tableau ci-dessous :

Tableau XV : L’échelle d’évaluation de la gravité d'un accident observé.

Note | Appréciation | Critere

1 ' Aucune consequence sur la santé des consommateurs dans
Nulle I'état actuel des connaissances

2 Négligeable Suspectée mais non avérée (Fievre, diarrhée)

3 Grave Conséquences graves réversibles (Hospitalisation sans

séquelle durable)

4 Crit Conséquences graves irréversibles (Hospitalisation avec
ritique )
séquelle durable)

5 Catastrophique | Mortel
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% Le niveau de risque

Le niveau de risque est réalisé par le calcul de I’Indice de Priorit¢ du Risque (IPR) en

multipliant la note attribuée a la gravité par celle attribuée a la fréquence :
IPR = Gravité x Fréquence

Le tableau matriciel ci-dessous (figure I11) [ISO 22000] est utilisé pour la lecture des résultats.

Danger a maitriser

|

gM|iqeqo.d
/aouanbaa

Danger maitrisé

Gravité

Figure 6: Matrice d’évaluation ISO 22000.

C- Identification des causes
Pour identifier les causes potentielles d’introduction d’un danger, I’équipe HACCP a

utilisé une méthode dite « des 5M » qui est une méthode tres simple (voir figure 11).

Main d'ceuvre Matiére Méthode

NN N

Milieu Moyen

Figure 7: La méthode des 5M
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D-Identifier les mesures préventives

On passe des dangers et de leurs causes a I'identification des mesures préventives, qui

sont des actions destinées a éliminer les dangers, ou a les réduire a un niveau acceptable.

Etape 7 : Détermination des points critiques pour la maitrise (CCP)

Pour la détermination des CCP, 1’arbre de décision donné par 1’iso 22000 a été utilisé
(Annexe N°2). Pour cela, il a fallu répondre successivement a chacune des quatre questions
posées par cet arbre (Q1, Q2, Q3 et Q4).

v Résultats d’analyse des dangers et d’identification des CCP

Les tableaux suivants (XVI,XVII, XVII1) résument les résultats d’analyse des dangers
avec le type de danger identifié (B : danger biologique ; Ci : danger chimique ; P : danger
physique) susceptibles d’apparaitre dans chacune des étapes de fabrication de la moutarde, les
origines (5M : matiére, méthode, milieu, main d’ceuvre, matériel), les causes et les mesures de
maitrise, I’évaluation des risques associés, suivi de résultats 1’identification des points

critiques (réesument les étapes 6 et 7).

Etape 8,9,10, 11 : Détermination et fixation des seuils critiques des CCP, mise en place
d’un systéme de surveillance pour chaque CCP et des procédures de vérification

Aprés avoir regroupé les CCP et les OPRP identifiés dans les étapes précédentes, les
étapes 8, 9,10 et 11 du systeme HACCP au niveau de la ligne de production de la moutarde,

sont resumées dans le tableau X1X (Monitoring).
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Tableau XIV : Identification des dangers chimiques et leurs causes, évaluation des risques et identification des mesures de maitrise et

détermination des points critiques (CCP).

Danger Chimique

4 >
S 2 @ © Arbre de
£ 23 S 3 - S| 25 ¢ . décision PRP/
g Etape € a Justification | 3 Origine = § 23 Mesure de maitrise CCP/
= Z O O D =T
S <LE> o O S Qo0 OPRP
O L 112 |3 |4
< L iration initiale d -vérification et analyse de 1’eau utilisée.
& MP '1? cor;[amma'flon |n.|t|a_e ¢ REREA -sécuriser les périmétres des sources |
Traitement é eau e_%roce§ (Iex : rejets d’eau. PRP
@ des eaux £ industriels).
S SO S
8 z =}
= @ ©
8 g o = -Maintenance préventive
= = ‘Colmatage ou perforation de Changement des filtres défectueux _| | _| =
£ 3 MA - , 4|3 | -Surveillance de différences de 21 2] 2|0
g % filtres de I’osmoseur). i O 0| 0| =z
S 5 pressions.
2 o
s
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™
z -Etablir un contrat avec des
< Fournisseurs de réputation, dans lequel
8 e -Contamination initiale de la  igis P o q
e o S - N sont spécifiés des critéres de qualité et
= L. 2 < matiére premiére chez le N .
o Réceptionne p = . de sécurité des produits.
x X 5 MP fournisseur pour le non- AL sy ) /|1 PRP
S MP o 3 . -Contrdle a la réception du bulletin
g = 2 respect des bonnes pratiques Panalvse délivra e fourni
E < = de fabrication. analyse aclivree par 1€ rournisseur.
—cl -Contréle de la matiére premiére par les
o autorités compétentes.
&
JORA N°
<
. . > 13 du 9 -Pollution des eaux par -vérification et analyse de I’eau utilisée.
3 Traitement © . . . . R
= X mars MP ’agriculture intensive. -sécuriser les périmétres des sources I/ PRP
3] des eaux @ ,
= = 2014 d’eau.
] <
S . -Contamination initiale de la . .
2 S | Sante matiére premiére chez le -Mise en place d'un cahier des charges et
2 Réception f Canada ep exigence et Vérification d’un certificat
x MP > MP fournisseur pour le non- phytosanitaire et bulletins d'analyse A PRP
o = PMRL respect des bonnes pratiques '
< 2018- de fabrication.
-Contamination initiale de la
" matiére premiére chez le -Mise en place d'un cahier des charges et
g :(:'J o Codex fournisseur suite a une exigences d'un bulletin d'analyse
o & | Réception . AT , .
ES |wmp o Stan MP pollution, -Contr6le a chaque réception (rapport |/ PRP
ﬁ 2 o 193/1995 -accident ou non-respect des d'expertise).
o g bonnes pratiques de
< fabrication
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@ -Contamination initiale de la
Y — - N
B & o 2 fom?;:zgzuﬁre:]rlZr:sd:zz:ﬁts Controle des documents & la réception et
S g Réception < = . . P P attestation du fournisseur garantissant
= S | wp 2 @ MP | OGM suite au non-respect I'absence de ces contaminants dans la F| 1| PRP
' @ < 2 des bonnes pratiques de N -
G S @ o matiére premiere
o g 2 fabrication
= x
O (i
- o -Contamination par le
= Macérat o 5 lubrifiant due au non
= aceration < = étanchéité des joints des bacs -Etablir un plan de maintenance
S Broyage o ® MA A . e . . |1 PRP
E Maturation 3 2 -Fuite de lubrifiant -Veérification et entretien des joints
' < % Apte ou non au contact
- w Alimentaire
p % ) -Controle et vérification des quantités
esage, S vE | -Manque de maitrise de la $additifs PRP
preparation . E dose (Surdosage)
KIT 2 -
] ~
% (Meta g S
2 | bisulfite) S S
e [q\]
—
(Acide Z MA -Matériel de pesage -Vérification et entretien des Iy PRP
LL — , .
citrique) o % défectueux appareillages
la)
-Contamination initiale de la
Décret ie I: ) . . .
4 © Acuti matlere premigre chez le -Sélection et évaluation du fournisseur,
g scepti z E>§ecut|f fournisseur pour le non- Exigence d'un certificat prouvant
qé‘* KQAeF():eptl_on 2 N°13-378 MP | respect des bonnes pratiques g . . . /|1 PRP
S solide ) du 9 .. , . aucune introduction volontaire
< £ | Novembr de fabrication (presence dun d'allergenes dans la matiere premiére
< o013 allergene non déclarés)
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-Contamination croisée entre

-Mise en place d'un plan de nettoyage
(surface garantissant I'élimination des

Ml produit contenant additif et . L .
. risques de contamination croisee)
produit ne contenant pas

" Stockage ] PRP

[<5]

g)) -Non-respect des conditions

o ME de stockage (transvasement, -Respect des instructions et bonnes

< sac non identifié, sac ouvert) pratiques de stockage

, P -Respect des instructions de déballage
Déballage -Perte de I'identification de AP o .
g ME s e , (identification des additifs, signalé en Fy PRP
I’additif lors de déballage Aes
cas de perte d'étiquette)

" %)
= - 2 -Non-respect des parametres -Respect parameétres de nettoyage et de
'g o 3| Toutes les ° du nettoyage et désinfection désinfection (les temps de ringage
o % 2| étapes CIP et § Exigence ME (les temps de ringage) -Utiliser des produits de nettoyage de | 5| 5| 5 %
o £ 8| nettoyage é interne contact alimentaire Ol 0| 0O|=
3 S S| des surfaces
g 8%
© 3

Q : Question, MP :

matieres premiéres, MA : Matériel, ME : méthode, MI : Milieu, MO : Main d’ceuvre, PRP : Programme Prérequis OPRP : Programme Prérequis

Opérationnel, CCP : Critical Control Point (point de contr6le critique), A : Acceptable, I : Inacceptable, CIP : Cleaning In Place (nettoyage en place).
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Tableau XVII: 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
= Niveau décision
cU -
Justificat - @ = i PRP/OP
g Etape acceptabl | . Origine e o 2 Mesure de maitrise
= e ion ® c| 2|8 4 Q[Q|Q|Q |RPICCP
e (72] o > — >
c S Sl © | © T 112 |3 (4
(@) © - — >
O @) LL O [
< Détérioration des filtres -Entretien des filtres.
E JIO . MA (0,2 pm) 1 6 A -Respect du plan contréle I A Y
S _ algerien microbiologique
= Traitement N° 39 DU PRP
@ des eaux 02 _ N
= JUILLET | Mo —Non—.respect des consignes 11 6 A -Sensibilisation du persc_)nnel YRRy
° 2017 d’hygiéne par les employés pour le respect des consignes
" Selon la d’hygicne.
s matiere -Sélection et évaluation des
3 premiére fournisseurs
i Réception | €t selon la -Contamination initiale de la -Controle des résultats d’analyses
= P réglement | 9O matiere premiére chez le des fournisseurs et mise en place
= MP (. MP . 11 5 A , . N I |/ |/ |/ |PRP
g . ation algérien fournisseur pour le non- d'un plan contrdle de la matiere
(@] . .
© £ Annexe N° 39 DU respect des bonnes pratiques premiere
’: 8 N°05 02 d’hygiénes -Controle par les autorités
3 3 JUILLET compétentes
s E 2017
2 9 Contamination due a I'état “Respect du plan nettoyage et
cz £ | Stockage Ml 0 o ) 1 5 A désinfection des milieux. [ |/ |/ |/ |PRP
T > hygiénique des magasins
nh 2
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Désinfection insuffisante des -Respect des BPH nettoyage
MA s . /| PRP
cuves de stockage et désinfection des cuves
ME Temps de stoclfage,dans les Vidange de la cuve / | PRP
cuves elevé
Contamination due & 'état Conception et installation et
Mi A respect du plan nettoyage et ! | PRP
hygiénique des locaux o .
5 JO désinfection des locaux
fgagrea;tion algérien -Non-respect des BPH, et
pKI'IE) ot N° 39 DU | MO consignes de travail par les -Le respect des BPH et consignes /| PRP
déversemen 02 manipulateurs de travail
i JUILLET -Contamination due a I'état
2017 MA hygiénique des équipements Nettoyage et désinfection / |prp
(ustensiles, balance ...) régulier des équipements
-Contamination initiale de -Vérification et entretien des
JO , e, . .
L I’eau mitigée utilisée pour la stations traitement des eaux et
Trempage algérien MP ] . . PRP
S préparation de verjus respect du PMP
Maceration | Annexe N° 39 DU
broyage N7 02 N t des BPH, et R t des BPH, et consi
maturation JUILLET - on-rgspec es K e -Respect des ,'e consignes
2017 MO consignes de travail de travail PRP
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-Contamination par le

JO s -Vérification et mise en place
Igéri matériel (balance d'un plan nettoyage et
algerien MA ustensiles...) et les surfaces L. . P yag . [ |/ |/ |/ |PRP
N° 39 DU . désinfection des surfaces internes
internes des bacs due au .
02 . des cuves et de matériels.
mauvais nettoyage
JUILLET
2017 -Non-respect des BPH, BPF
MO on-respect des BPH, £ /1 V117 | | PRP
et consignes de travail -Le respect des BPH et BPF
-Non-respect des parametres ‘Respect des paramétres du
du TACT (temps, .
. . TACT (temps, concentration,
concentration, action i L . =l =| ==
ME . , action mécanique et température) | 2| 2| 2| O
Toutes les mécanique et température) . O|O|O| =z
) . ; -Respect de la fréquence du CIP,
étapes Exigence non- respect de la fréquence
o Absence | .
circuits interne du CIP,
(CIP) -Défaillance de I'équipement Verification et entretien des
MA du CIP (pompes et sondes équipements du CIP et respect du 51515 %
doseuses) PMP Ol O] O] =z
. -Surveillan la pression
-Dysfonctionnement du Surveillance de _ap ession du
Selon la \ L flux laminaire
N systeme de flux laminaire ,
matiere JO N . -Respect de la fréequence
i . (arrét et/ou baisse de .
Remplissag premiere | algérien ME oression) durant le changement des filtresselonle |/ |/ |/ PRP
et selonla | N° 39 DU .. PMP,
e , conditionnement R
Réglemet | 02 -Respect du plan contréle
ation microbiologique de I'ambiance
Annexe JUILLET -Contamination par le Mise en place d'une procédure
N°07 2017 MA matériel mal nettoyé nettoyages et désinfection du [ |/ |/ |/ |PRP

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

Danger physique
= 3 Arbre de CCP
S Niveau o S wlc décision | /PRP
IS Etape acceptabl | Justification = Origine Sz 3 Mesure de maitrise /
£ e S 8| 5|2 2 el el Q| o|opr
8 TR z 11234 P
Absence FDA/ORA MA Filtre défect dal A -Maintenance préventive Ul Fere
. de corps | COMPLIANC Hiire detectuetx Changement régulier et périodique
J Traitement étranger E POLICY du filtre
% des eaux entre 07 | GUIDE 555- N » )
S et 25 mm 425/426 -Non-respect des consignes o
'q'; MO | d’hygiéne par les employés -port | 1| 4| A -Sensibilisation du. person,nel p9ur [y 7171|171 PRP
?i d’objets personnels (bijoux...) le Respect des consignes d’hygiéne.
[<3]
;3 S| Réception -Etablir un contrat avec des
g i MP solide Contamination de la matiére Fournisseurs de réputation, dans
» & | (grainesde . : lequel sont spécifiés des critéres de
8o 9 premiere chez le fournisseur o A .
3 2| moutardesel | Absence FDA/ORA MP | pour non-respect des conditions | 1| 4| A quall_t © et de séourite des pro du\ItS IV /| /1] /| PRP
5 §| etadditifs | decorps | COMPLIANC de production, stockage et - -mise en place dun controle 2 la
< étranger E POLICY expédition réception (visuel et/ou analyse)
gr entre 07 | GUIDE 555- - demander des explications aux
= et 25 mm 426 fournisseurs.
] . . -Vérification surveillance et
2 Réception -Perforation et détérioration des entretien des filtres physiques
I mp liquide MA filtres physiques mis en place 1 4| A Respect de la maintenance [y /7071 1] PRP
(vinaigre) préventive des filtres
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Réception Absence FDA/ORA -s’assurer que le transport a été
emballage de corps | COMPLIANC effectué dans des bonnes conditions
] -Gerbage brusque des bocaux ]
(couvercles étranger E POLICY ME lors de son transport prévenant le choc refuser les /1 pre
métalliques/ entre 07 GUIDE 555- P bocaux casses visibles
boucauxen | et25mm 427 - réceptionner les bocaux avec soin
verre) (éviter le choc des cartons et des
palettes
-détérioration du matériel -Plan de maintenance préventif,
MA (joints, casse boule de CIP ou entretien et intervention sur les /| /| PRP
agitateur...) équipements, réparation des pannes.
Stockage MP
liguide (cuv L R -Plan de maintenance préventive,
a (cuve) -Contamination due a a (.je aintenance pre _e tive
I'ouverture des trous d'homme “Mise en place de consigne
Absence FDA/ORA ME | ou due & une intervention sur I(;s d’ouverture et fermetures des cuves /| pre
de corps | COMPLIANC CUVeS lors de nettoyage
étranger E POLICY -Réparation de pannes
entre 07 GUIDE 555- Programme de nettoyage des bacs
et 25 mm 427 de stockage
Stockage MP _— X -vérification et entretien des
: contamination due a la . ) . L
solide , . . infrastructures, réparation et mise a
. dégradation des infrastructures . .
(Magasin) infestation par des nuisibles niveau en cas de besoin
Ml ) P ) -Vérification de 1’étanchéité et la /| /| PRP
(cadavre d insectes.....) Suite au I
) s s . propreté (élimination de
manque d’étanchéité de lieu de L
nuisibles....).
stockage.
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Absence FDAJORA Non-respect des consignes
Déballage de corps | COMPLIANC Lhyeiene F;r les emplo gs vort -Former les personnels vis- a-vis
MP | ewenger | EPOLICY MO d’gl;g'ets 1;rsonnels ?bi'}c;ux.p ) des BPF et BPH /1| PRP
entre 07 | GUIDE 555- Jets p JOUX. ... -Respect des BPH et BPF et
-le non usage de charlotte . .
et 25 mm 427 (cheveux) consignes du travail lors du
' déplacement et déballage.
Non-respect des consignes
Absence EDA/ORA d’hygiene : por.t. d’objets o
esate et de corps | COMPLIANC MO personnels (bijoux...) -Sensibilisation du personnel pour /| /| PRP
oré a?ation étranger E POLICY -le non usage de charlotte le respect des I_3PH e_t BPF lors des
deg e entre 07 GUIDE 555- (cheveux). manipulations.
et 25 mm 426 . . ‘s
Manipulation avec un materiel L’utilisation de matériel adéquat.
MA e, . /1 1| PRP
détérioré (spatule, ciseaux .....).
. -Verification et entretien des
-Non-respect des consignes -
s ) . équipements (respect du plan de
MO d’hygiéne : port d’objets . ) .
ersonnels (bi ) maintenance préventive PMP)
P Jous...) -Utilisation d’un nouveau systéme
de filtration.
Absence FDA/ORA _Contamination due & -_Instructic_m d'hygiéne !ors de
de corps | COMPLIANC . . I'intervention avec systéme de
, . ] I'ouverture des trous d'homme, R
Préparation étranger E POLICY ME . . . consignation. /| /| PRP
. ou due & une intervention sur les
de verjus entre 07 GUIDE 555- CUVeS
et 25 mm 426 '
— -Vérification et entretien des
-Contamination due aux -
équipements (cylindres) suite a équipements (respect du plan de
qauip . y . maintenance préventive PMP) PRP
MA leurs dégradations ou au , . I/
. -Réparation ou changement de
mauvais nettoyage. -
nouveaux équipements
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_Non-respect des consianes -Former les personnels vis- a-vis
d’h iéEe : port d’ob'gts des BPF ET BPH
MO 8 P . ) -Respect des BPH et BPF lors des /| /| PRP
personnels (bijoux...) . .
manipulations
Absence FDA/ORA "—contamlnatlon due a —verlflc_atlon et entretien des
I'infrastructure (salle de infrastructures
de corps | COMPLIANC réparation) suite a la -Réparation et mise a niveau en cas
Déverser, etranger EPOLICY M de razat?on de l'installation et la i de besoin ) 1| FRE
macération entre 07 GUIDE 555- g non-étanchéité '
et 25 mm 426 '
-Contamination due aux -verification et entretien des
équipements (trémies, pompes, équipements (respect du plan de
VMC, conduites et flexible) maintenance préventive PMP)
MA R . . ) - /'l 1| PRP
suite a leurs dégradations ou au Réparation ou changement de
mauvais nettoyage nouveaux équipements.
Absence FDA/ORA -Contamination due aux -Vérification et entretien des
de corps | COMPLIANC équipements (trémies, pompes, équipements (respect du plan de
étranger E POLICY VMC, conduites et flexible maintenance préventive PMP
Broyage g MA NN ; . ) . . P , /| /| PRP
entre 07 GUIDE 555- suite a leurs dégradations ou au -Réparation ou changement d’un
et 25 mm 426 mauvais nettoyage nouvel équipement.
Absence FDA/ORA -Contamination due aux -Vérification et entretien des
Tamisage de corps | COMPLIANC équipements (tamis) suite a leurs équipements (respect du plan de
© 8)9 étranger E POLICY MA dégradations ou au mauvais maintenance préventive PMP /| || PRP
' entre 07 GUIDE 555- nettoyage -Réparation ou changement de
et 25 mm 426 nouveaux équipements
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Absence FDA/ORA -Vérification et entretien des
Qe corps | COMPLIANC _Contamination due aux équipements (respect <_ju plan de
Désaération etranger EPOLICY MA équipements (suite a leurs maintenance preventive PMP /| /| PRP
entre 07 GUIDE 555- , . Réparation ou changement d’un
dégradations -
et 25 mm 426 nouvel équipement
Absence FDA/ORA
de corps | COMPLIANC N -verification et entretien des
- ] -Contamination due aux -
Refroidissem | étranger E POLICY MA squipements (joints) suite & équipements (respect du plan de /1 pre
ent entre 07 GUIDE 555- leurs dégradations maintenance préventive PMP
et 25 mm 426 Réparation ou changement d’un
nouvel équipement
-détérioration du matériel -Plan de maintenance préventive,
MA | (joints, boule d’arrosage de CIP Surveillance, entretien et /| || PRP
dAech:Err]C: ou agitateur...) intervention sur les équipements.
étranng FDA/ORA
COMPLIANC .
entre 07 -Non-respect des consignes L
Maturation ot 25 mm E POLICY d*hygiéne (port d"objets -Former les personnels vis- a-vis
GUIDE 555- | MO .. des BPF ET BPH /| /| PRP
426 personnels : bijoux....) Respect des BPH et BPF lors des
manipulations
-Contamination due a
ME I'ouverture des trous d'homme, -Instruction d'hygiéne lors de /1 pre
ou due a une intervention sur les I'intervention avec systéme de
Cuves. consignation
Absence FDA/ORA o -Vérification et surveillance des
- de corps | COMPLIANC -Cor_1tarr-1|nat|0n initiale du systémes mis en place pour
Remplissage étranger E POLICY MP | packaging : boucaux en verre et élimination des corps étrangers /| /| PRP
entre 07 GUIDE 555- bouchons T.0 physiques (dépoussiérage boucaux,
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et 25 mm 426 dépoussiérage préformes et
inspectrice bocaux vides.
-Détérioration des composants -Mise en place d'un plan
de la remplisseuse, Eclatement vérification d'entretien de la
MA I qun bocal lors du remplissage 241 A remplisseuse, mise en place d'une Iy 1) 1| PRP
ou dépoussiérage ‘instruction d'éclatement de verre
. -Mise en place de l'instruction de
-Non-respect des consignes . e i
d'hygiéne, et instruction de bonnes pratiques d'hygiene
MO ygiene, . 1 4| A -veille au respect des instructions [y /7171 1] PRP
travail . N
- formation et sensibilisation du
personnel
Non respect des instructions de
travail (Maintenance, gestion -Respect des instructions de travail
ME production) 1 4] A (Maintenance, gestion production). N I O A L
Absence
Inspection de | de corps -surveillance et calibration de
,p. . . P (FDA 555- . R . OjOojO|O
récipients étranger dysfonctionnement de I'inspectrice
. 425) MA o 3| 4| | . Uujuju]|u
remplis entre 07 I'équipement -respect du planning de AR
et 25 mm maintenance préventive

Q : Question, MP : matiéres premieres, MA : Matériel, ME : méthode, MI : Milieu, MO : Main d’ceuvre, PRP : Programme Pré-requis OPRP : Programme Pré-
requis Opérationnel, CCP : Critical Control Point (point de contrdle critique), A : Acceptable, | : Inacceptable
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Tableau XIX : Monitoring

‘ OPRP/CCP

Monitoring PRPs Opérationnels et des CCP

Cible et -
= L Raison
& Mesure de limite Parametre S ] Resp. . . Enregistreme
2 Etapes i L. . choix limite Méthode / , Resp. . . p Correction et actions g
a maitrise critique a critique ou Dispositif Frequence exécution decision correctives nt
surveiller q P
cible
Correction . .
A -Fiche suivi
Vérification , Appliqué un CIP pour | -5 ion
@ = . Recomma | Réglementa les  membranes et .
=1 des  filtres | . . . . . traitement
g = 2 % | aorés chague Detection | ndation tion eN | Analvses décolmatages de des ealix
= 2 e § CpIP a des fournisseu | vigueur h si)::o Chaaue 2h Contréleur | Contréleur | membranes Bulletins
o X [<5] . , . . = . - . . -
= 2 =9 R métaux r des -Validation P y . a qualité qualité Action corrective ;
S8 S 3 - contr6le des . chimiques d’analyses
c g [ lourds osmoseur | en interne Augmenter la|
S8 < eaux de . , d’eau de
focds aprés S surveillance d’osmoseur procés
p,, 1 fois /h ou 1fois /1/2h
1’étape .
, surveiller les
d’osmose
= Respect des Correction Fiche suivi
o (2] N A . .
@ § 2 | Toutes les | paramétres Controle -Refaire le ringage CIP  procés
1. o , . . s =g .
~ £ @ | etapes du ringage visuel . R -Vérification des traces
ST 3 P ? g . . ( A la fin de | -Controleur R . .. )y sauces
T S | (CIP et] Controle et Absence | Parametre | coloration "y Contrbleur | a chaque fois jusqu’a ce
g 27 (g Absence . chaque qualité . , . .
= 'S5 @ | Nettoyage | vérification de traces | interne par un| . qualité qu’elles disparaissent
5§35 = - ringage -Operateur . .
£ S des des eaux de indicateur Action corrective Fiche suivi
"g’v @ % surfaces) | rincage apres coloré) Revoir la qualit¢ d’eau | ~p sayce
S° chaque CIP et les temps de ringages
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les récipients
remplis

fréquence de calibration
a 1fois/heure et méme
1fois/30min si cela est
nécessaire

Surveillan

ce et Opérateur [ Fiche suivi
o Controle et . A p Responsabl Correction _ ‘
L = vérification parameétre Controle et e de -Mettre le produit en parametre
8 5 du visuel contréleur . uarantaine CIP

q

S 8 des eaux de - production . .
=2 rincage  de nettoyage de qualité - revoir le protocole de | (production)
S E | toutes les cad X (TACT) A la fin de CIP
28 | chaque CIP | Parametre \ . - —
= o étapes Effectuer les | interne Récuérat Parametre chaque -Intervention et Fiche suivi
= = | circuits ] P Interne cycle  de vérification des arametre
23 analyses ion et P
S .~ | (CIp L nettoyage installations CIP CIP
s 5 ) microbiologi analyse Analyse 7 Contrél Responsabl |  ion corrective (laboratoire)
23 ques des microbiol microbiolo ontroteur ¢ controle o :
g 2 ) . de qualite .| -Reéaliser les analyses de Bulletin
5 S eaux de oglque giqe de qualite confirmation d’analyse des
a) ringage des eaux eauzl( de

de rincage ringage

Correction

3 -arréter immédiatement
(%2} .
S la production
1= Mise en Réalementa -faire passer toutes la
I lace d'une o . g -Contréleur | production mise en
D Inspecter p ) ) Sensibilit | tion en R . Operateur . . ]
S ~ L inspectrice | Détection | . . Contr6le 1 fois / 4 . gualité guarantaine (suspecté) . .
< © | récipient é de | vigueur . remplisseus . . Fiche suivi
o = . corps du corps Y L visuel heures -Chef  de | Action corrective ;
S @ | remplis . P . P détection | -Validation e remplisseuse
= etranger pour | etranger . qualité -Faire augmenter la
7] en interne
=
o
e
(5]
(=)]
=
©
Q

NB: Les OPRPs et le CCP identifiés sont représentés sur le diagramme de fabrication de la moutarde de Dijon (voire I’annexe N°8)
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Etape 12 : Etablissement des documents et d’enregistrements

L’¢équipe HACCP de CEVITAL agro-industrie établie un systeme documentaire
centralisé, c'est-a-dire qui s’applique au niveau de toutes les unités de production.

Les informations recueillies sont enregistrées sous forme de fiches et documents
arrangés a leur tour en dossiers et registres et qui sauvegardent 1’historique du procédé, la

surveillance, les déviations et les actions correctives.
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Conclusion

L’application du systeme HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) dans les
entreprises du secteur alimentaire est reconnue dans le monde entier comme une méthode de
choix pour la gestion de la sécurité alimentaire et la prévention des affections d’origine
alimentaire. L’approche HACCP est de plus en plus utilisée dans I’industrie alimentaire, en
particulier pour la production a grande échelle, et sa capacité de faciliter le commerce
international des denrées alimentaires s’est considérablement accrue au cours de ces derniéres

années.

Notre travail avait pour objectif principal la contribution a la mise en place de la
démarche HACCP au niveau de la ligne de production de la moutarde de Dijon au sein de
I’entreprise CEVITAL agro-industrie d’El-kseur, cela conformément aux exigences de la
norme ISO 22000-2018 et a I’ Arrété interministériel du 15 Rabie Ethani 1442 correspondant
au ler décembre 2020, fixant les conditions et les modalités de validation des guides de
bonnes pratiques d’hygiéne et d’application des principes du systéme d’analyse des dangers et

des points critiques pour leur maitrise (HACCP).

Le processus de production tout entier a été soumis a une analyse détaillée et
progressive des dangers. Chaque étape du processus a été passee au crible afin de détecter les
points critiques éventuels et d’éliminer ou de ramener & un niveau raisonnable tout danger

potentiel.

La mise en place de la démarche HACCP, nous a permis I’identification et la maitrise
des trois types de dangers (physique, chimique et biologique) susceptibles d’intervenir dans la
chaine de fabrication de produit cible (la moutarde de Dijon). A travers I’analyse de
I’ensemble des dangers de la moutarde de Dijon, et avec 1’utilisation de I’arbre décisionnel

ISO 22000, nous avons relevé trois OPRPs et un CCP :

OPRP 1 qui est un danger chimique, identifier dans 1’étape de traitement des eaux.
OPRP 2 qui est un danger chimique, identifié dans toutes les étapes CIP.
OPRP 3 qui est un danger biologique, identifié dans toutes les étapes CIP.

AERNEE NN

CCP qui est un danger physique, identifiés dans I’inspection des récipients remplis.
Bien que ces résultats aient fait preuve de I’efficacité de la méthode HACCP dans la

prévention et la maitrise des dangers identifiés et qui sont susceptibles d’affecter la qualité
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sanitaire de la Moutarde de Dijon produite, quelques lacunes ont été enregistrées, et afin de

pouvoir les combler, il est fortement recommandé de :

P Séparer la ligne de production de sauces froides de celle de la production de la
moutarde pour éviter le risque de contamination croisée.

P Installer un détecteur de métaux permettant de localiser tout objet métallique (avant
I’étape remplissage).

P Vérifier et controler la qualité des eaux de ringage.

P Restreindre ’accés aux différentes zones de 1’établissement.

Notre contribution est jugée bénéfique car elle nous a permis de comprendre le
fonctionnement d’un tel systéme, de cerner les dangers associés a la fabrication de la
moutarde de Dijon afin de les maitriser et de garantir le plus possible une production de
qualité, et conclure la nécessité de généraliser la démarche HACCP au niveau de toutes les

industries de la filiere agro-alimentaire de la région de Bejaia.
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Annexe | : Présentation de I’entreprise d’accueil

I.1- Informations générales sur I'entreprise

—

Ci-aprés une carte d’identité succincte de la société : Logo : 9

Dénomination sociale : CEVITAL / Unité El Kseur. ce /ltal

Raison Sociale : Produit alimentaires.

Forme juridique : SPA

Capital Social en (DA) : 45 000 000,00.

Siege sociale : Route de la Gare. El-Kseur. Bp 66.Bejaia. Algérie.

Téléphone : 034 25 25 59 / 034 25 25 74, fax : 034 25 27 84

Date de début d’activité : 1998

L’entreprise CEVITAL Agro-industrie EL-KSEUR, qui a était sous le nom de COJEK
(Conserves et Jus d’El Kseur), est une unité qui fait partie du groupe CEVITAL. Elle est
implantée dans une région a vocation agricole a 200 m de la route nationale N° 26 liant
Bejaia-Alger, CEVITAL agro-industrie unit¢ d’EL-KSEUR est située dans la zone
industrielle de la commune d’EL-KSEUR (route de la gare), a 25 km du chef-lieu de Bejaia.

Vue par satellite (source Google maps)
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1.2. Activités

L’unit¢ CEVITAL Agro-industrie EL-KSEUR est spécialisée dans la fabrication, le

conditionnement et la distribution des boissons non-alcoolisées (jus de fruits), des conserves

de fruits (confitures), de nombreuses variétés de sauces condimentaire (moutarde,

mayonnaise....).

1.3. Produits fabriqués par ’unité

Aujourd’hui, L’unité CEVITAL Agro-industrie EL-KSEUR fournie sur le marché une large

gamme de produits alimentaires :

® Boissons non-alcoolisées de la marque TCHINA : a I"orange, a 1’abricot, au citron,
q g

aux raisins, cocktail (orange, ananas et mangue).

-bouteilles en verres : principalement pour des bouteilles & 0.25 cl

-les bouteilles en plastiques : pour les bouteilles de 2L, 1L et 0.33cl.

de 400 et 8009).
® Sauce:

#+ sauce barbecue,

Conserves de fruits : pulpes et confitures de fruits (abricots, fraises et figues) (format

+ moutarde fine de Dijon, moutarde douce, moutarde a ’ancienne,
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ketchup,
mayonnaise, mayonnaise a 1’ail et aux fines herbes, sauce mayonnaise,

harissa,

- & & &

vinaigrette légeére maison, vinaigrette au citron et a I’huile d’olive,

vinaigrette a la ciboulette et au persil.

=

Sauce fromageére.

Annexe Il : Arbre décisionnel ISO 22000 —adapté au niveau de 1’unité CEVITAL

La gravité des effets du danger sur la santé et sa probabilité d'occurrence
(avant élimination ou réduction par une mesure de maitrise) rendent-elles une
maitrise nécessaire pour assurer de respecter le niveau acceptable défini ?

Pas de mesure de
maitrise spécifique

Danger a
maitriser

Oui Non

0 Une combinaison appropriée de mesure(s) de maitrise capable(s) d’éliminer le
danaer ou le ramener a un niveau acceptable a-t-elle été sélectionnée ?

T

y A 4
[ Oui ] Mesures de P Non
maitrise a spécifier |

\ 4
La combinaison de mesure(s) est-elle specifiguement
I dédiée a la maitrise du danger ?

.

Non

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

Non
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Annexes I11: Liste de quelques contaminants (métaux lourds) de denrées alimentaires.
Matiere Substance toxique| Concentratior] Unité Références
premiére | indésirable
Graine de Arsenic 0.1 Mg/Kg Codex Standard
moutarde Plomb 0.05 193-1995
Cadmium 0.1
Eau Arsenic 10 pum/L Exigence Interne ;
Plomb 10 Décret Exécutif
Cadmium 3 N°14-96 Du
Mercure 6 4 Mars 2014
Vinaigre Arsenic 1 Mg/Kg JORA 1998
Plomb 1 Arrété Interministériel
De 29 Novembre 1997
Sel Cadmium 0.5 Mg/Kg
Alimentaire | Arsenic 0.5 Codex Standard
Plomb 2 193-1995
Mercure 0.1
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Annexes 1V : Liste de quelques contaminants (Pesticides) de graine de moutarde et eau.

Matiere premiere | Contaminants Valeur limitg Unité Réglementation
Graine de moutarde | Sethoxydime 25 Sante Canada
Sedaxane 0,01 PPM PMRL2018-20

Eau - Insecticides | 0,1
organochlorés
persistants

- Insecticides | 0,1

organophosphorés

et carbamates ug/l

- Herbicides 0,1 JORA N° 13 du
- Fongicides 0,1 9

-P.CB 0,1 mars 2014
-P.CT 0,1

- Aldrine 0,03

- Dieldrine 0,03

- Heptachlore 0,03

Heptachlorépoxyde | 0,03
-Pesticides 0.5
(Totaux)
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Annexe V : Concentrations maximales des aliments radioactifs.

Eléments . .
) ) Concentration | Unité Norme
radioactifs

Américium 241

Plutonium 238
10

Plutonium 239

Plutonium 240
lode 129

lode 131
Plutonium 106 100
U 235
Strontium 90
Césium 134
Césium 137 Becquerel/kg
S35

CO 60

Sr89

Ru 103
Celdd

Ir 129
Césium 137
H

C 10000
Tc

Codex Standard 193-
1995

1000
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Annexe VI : Les denrées et ingrédients alimentaires provoquant des allergies ou des
intolérances (Décret Exécutif N°13-378 Du 9 Novembre 2013).

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 & 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 proposés 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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Annexes VII : Critéres microbiologiques applicables aux quelques denrées alimentaires.

Naturelles et

gaux de source

Spores anaérobies
Sulfito-réductrices

Absence dans 250ml

Coliformes totaux

Absence dans 250ml

30°C

Pseudomonas Absence dans 250ml
aeruginosa
Germes aérobies a | 10*
30°C
Coliformes totaux | 102
Additifs Escherichia coli 10
en poudre Levures et | 10°
moisissures
Staphylocoques a | 10 102
coagulase +
Salmonella Absence dans 25 g
Escherichia coli 4 40
Sauces
condiments Levures et | 10 10?
(moutarde) moisissures
Staphylocoques a
coagulase + 102 103
Salmonella Absence dans 25 g
Vinaigre Germes aérobies a | 30 102

Micro-organisme/ | Limites microbiologiques | La référence
métabolites | (ufc/g)
M M
Escherichia coli Absence dans 250ml
Eaux minérales | Entérocoques Absence dans 250ml

JO Algérien
N° 39 DU 02
juillet 2017.
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Annexe VII : Diagramme de fabrication de la moutarde de Dijon CEVITAL El-kseur avec CCP et OPRP.

Réception emballage

Fourrage I Reception matiére premiére

----------------

\ _
-_-
.




Résumé :

Dans le cadre du renforcement de la sécurité alimentaire du consommateur, les industries du secteur
agroalimentaires procedent a I’application des bonnes pratiques d’hygiéne et a la mise en place d’une
démarche préventive visant a identifier, évaluer et maitriser les dangers, afin de réduire a néant les
risques de contamination, générés tout le long de la chaine de fabrication. Le présent travail consiste
essentiellement a la contribution de la mise en place du systeme HACCP sur la ligne de fabrication de
la moutarde de Dijon au sein de ’entreprise CEVITAL Agro-industrie El-Kseur W.Bejaia suivant les
principes préconisés par la réglementation Algérienne et internationale, tout en passant par une
évaluation de la mise en place de programmes préalables. L’analyse des dangers, depuis la réception
des matiéres premicres, jusqu’a 1’expédition de produit fini a permis de détecter un seul CCP
physique, deux OPRPs chimique et un OPRP microbiologique et ce en utilisant 1’arbre décisionnel
ISO 22000 et en s’appuyant sur les informations recueillies sur le produit, les étapes du processus de
fabrication et suivant la méthode 5M. Ces résultats ont permis également de démontrer I’efficacité du
systeme HACCP dans la maitrise des risques liés a la sécurité sanitaire, ce qui permet a I’entreprise de
fabriquer un produit sain.

Mots clés : Assurance qualité, Programme préalable, systeme HACCP, moutarde de Dijon, CCP,
OPRP.

Summary

Within the Framework of strengthening consumer food safety, food industries applied the good
hygienic practices and the preventive approach aiming to identify, evaluate and control the hazards, in
order to reduce to nothing, the risks of contamination, generated throughout the production line. The
present work consists essentially to contribution of the implementation of HACCP system on the
manufacturing line of Dijon mustard within CEVITAL (food Industry El-Kseur, Bejaia), following
the principles promoted by Algerian and international regulations, while going through assessment of
the prerequisite programs. Hazards analysis, from the raw materials reception, to the dispatch of the
final product allowed to detect only one physical CCP, two chemical OPRPs and one microbiological
OPRP using the decisional tree ISO 22000 based on the information collected about the product and
the manufacturing process steps following the method of 5M. These results also demonstrated the
effectiveness of the HACCP system in the control of the risks related to public health, which
enable the company to produce a safe product.

Key words: Quality assurance, preliminary Program, HACCP system, mustard of Dijon, CCP, OPRP.



