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INTRODUCTION

Un aliment se distingue des autres produits, panaare biologique complexe et
surtout variable, dépendant souvent des aléasmBuae, Il constitue un réservoir d’éléments
nutritifs de toute sorte, ce qui le rend vulnérabléa contamination microbienr{geyral,
2008).

Tous les aliments peuvent étre contaminés de diffés manieres et a des niveaux qui
peuvent provoquer des maladies plus ou moins graees entrainant la mort, ces risques de
contamination existent dans chaque entrepriseajprique, commercialise ou transporte des
aliments. lls peuvent étre présents a chaque mailola chaine représentant la succession
des étapes par lesquelles passent les produitssdeEpu entrée jusqu’a leur sortie de
I'établissemen{Horion, 2005).

Garantir la qualité et la sécurité des alimentsusumarché trés concurrentiel est I'une
des taches les plus importantes d'une entrepriseerghire. Un conflit émergeant dans la
gestion des opérations et I'économie de la prooluast né des interprétations variées des
réles et des effets des systemes de gestion delaite. Bien que la plupart des études aient
confirmé que le systeme d'analyse des risques miaiteise des points critiques (HACCP) est
un outil de gestion efficace pour garantir la skéuttes produits alimentaires finis, l'impact
financier de la mise en ceuvre du systtme HACCPIgmrentreprises n'est pas encore
clairement établ{Salouhi, 2000).

De nos jours, les entreprises agroalimentairesrae/ént face a une concurrence
accrue et une exigence du consommateur devenanigiis-a-vis de la qualité sanitaire des
produits alimentaires. Leur souci n'est plus deitpker des produits en quantité suffisante et
en qualité satisfaisante, mais I'assurance dedarié alimentaire de leurs produits.

Un contrble efficace de I'hygiene est donc essknfieur éviter toutes les
conséguences négatives, sur la santé publique #€sonomie nationale, des intoxications
alimentaires et des maladies transmises par lexenls, ainsi que de la détérioration des
aliments.

CO.G.B LaBelle, consciente de I'ampleur de la séwlimentaire sur la santé du
consommateur Algérien, s’est fixée comme objedifntise en oeuvre de la démarche
HACCP pour la Margarine soit de la qualité nutritielle et sanitaire irréprochable et vise les
certifications 1SO 22000 pour assurer la seécurités dproduits alimentaires.
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INTRODUCTION

Le HACCP est un systeme qui définit, évalue et nisaites dangers qui menacent la
salubrité des aliments. Cette démarche consistasaembler et a évaluer les données
concernant les dangers et les facteurs qui entfalaer présence, afin de décider lesquels
d’entre eux représentent une menace pour la stublds aliments et, par conséquence,
devraient étre pris en compte dans le plan HA@BGic ,2007)

Notre stage a l'entreprise CO.G.B LaBelle, consiste recensement de tous les
dangers liés a la fabrication de la Margarine, detne des mesures préventives, puis la
détermination des dangers qui sont des pointgjaasi pour les maitriser et I'établissement
d’'une équipe et d’'un systéme de surveillance pssur@r la qualité et la sécurité alimentaire.

Pour cela nous nous sommes intéressés a l'unifaldieation de la Margarine au
niveau de I'entreprise CO.G.B LaBelle, pour meradtecétude qui comprend deux parties :

> la premiére partie théorique passe en revue siaclmologie des corps gras cas
de la margarine, la qualité des aliments et quslea¢ions sur la démarche HACCP.

> la deuxieme partie consacrée a la présentatioraleication de la margarine
labelle ainsi que la mise en place d'un plan HRCGID niveau de cette unité , ceci nous a
permis d'analyser les dangers, de déterminer liegsperitiques a maitriser (CCP) et enfin la
mise en place d'un dispositif de surveillance papglication du systeme HACCP.
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Chapitre | Technologie des corps gras : Largarine

Chapitre | : Technologie des corps gras : La margane
[.1. Définition de la margarine

La margarine est une émulsion de type « eau daoge qui comprend une phase
continue « phase grasse » et une phase dispep&sEs& aqueuse », elle contient aussi des
additifs (lécithine, mono-glycérides, sel, colomnantioxydants, conservateurs, vitamines)
qui sont répartis en partie dans la phase grassenepartie dans la phase aqueuse
(Karleskind, 1992).

Elle peut étre considérée comme un corps gras miaime, présentant une
composition et un ensemble de caractéres physjgc@siques, organoleptiques, et aussi
peut étre un bon compromis nutritionnel entre I&et le beurre pour certains utilisateurs
(Cheftel et Cheftel, 1977 ; Bauer, 2004).

[.2. Types de margarines
La phase grasse représente la partie la plus iamgert‘émulsion, soit 82 a 84 %

dans les margarines traditionnelles d‘aspect prodoe beurre et 60 % seulement
dans les margarines dites « allégées ». Suivantolaposition de la matiere grasse
(choix du mélange de corps gras, caractere hydégémctionné, ou inter-estérifié
de tout ou partie des matieres premieres), il esssiple de formuler une large
gamme de margarines a usages spécifigues (par Bxemargarine frigotartinable,
margarine  pour patisserie...) (Pages-Xatart-Parés,2008 ;Obrien,2009 donne la

classification des principales margarines retros\geg le march@-igure 01).

Margarine
Margarines Margarines selon Margarines Margarines
Allegées le type d’huile Industrielles tartinables
v Basses calories ¥ Hydrogénées v" De table v Plaquettes.
(réduction a v Interestérifides v" Boulangére v Barquettes.
25%). ¥" Fractionnées v Feuilletage. v Liguides
¥ Light (50% de ¥ Non modifiées

réduction

Figure 01: Classification des margarines disponibles surdech®@ mondia{O’Brien, 2009).
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Chapitre | Technologie des corps gras : Largarine

[.3. Composition de la margarine
Elle est composée de la phase grasse dont lageeelteouve dispersée une phase
agueuse et des adjuvants (Graille ,2003). En géfgéraargarine de table est composée de :
* 82 % matiere grasse (phase grasse)
* 16 % d’eau et/ ou de lait (phase aqueuse)
* 02 % ingrédients additifs liposoluble tels queitléne, les mono et di-glycérides
(Comme émulsifiants), les colorants, les arobmesraks ou synthétiques, les vitamines, le

sucre et les conservatel(jfgsancois ,1974).

[.3.1. La Phase grasse

La phase grasse représente la partie la plus iamgerde I'émulsion, qui peut étre
d’origine végétale, animale, marine selon les perémces souhaitées par la fabrication. En
effet, le choix des huiles de cette phase déterteimeualités du produit fini, notamment le
point de fusion, la texture, la consistance ett&bilté, et par conséquent leur utilisation
(margarine de table, pate a tartiner, plat cuiginéduits diversfMorin, 2005).

Cette partie liquide contient des ingrédients lgdokles, comme des vitamines et des
caroténoidegGraille, 2003).

[.3.2.La Phase aqueuse

Elle comprend de I'eau et/ou du lait. Ce derni¢réesémé pasteurisé et ensemencé de
ferments bactériens (streptococcus) qui développerdome agréable, voisin de celui du
beurre(Graille, 2003).

L’eau est le constituant le plus important de lagghaqueuse des margarines sans lait.
Cette eau doit étre hygiéniquement propre, newdrgadit et d’odorat. Elle ne devrait pas non
plus contenir des sels de fer ou de mangaf@®zrien, 2009).

Les ingrédients hydrosolubles regroupent les coaseurs, le sel et les correcteurs de
pH. Les conservateurs de la margarine se répartigse trois catégories : antimicrobien,
antioxydants et chélateurs de méta(®:Brien, 2009).

Le chlorure de sodium est ajouté a la préparatmur ponner une saveur au produlit
fini mais également comme étant un agent conseamnvateec son role bactériostatique. Il est
additionné a une concentration comprise entre @% @one Issa, 2003).

Divers acides organiques tels que l'acide citrigieggide lactique et leurs sels de
sodium, potassium et calcium sont ajoutés aux magm avec une teneur maximale
autorisée de 1lg/kgFaur, 1992).
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Chapitre | Technologie des corps gras : Largarine

I.4. Caractéristiques de la margarine

[.4.1. Caractéristiques physiques
Les caractéristiques physiques de la margarinelsas a I'état du corps plastique de
la margarine et a son état d’émulsion tres fine.margarine est plastique revient a dire

gu’elle n’est ni liquide ni solidéChamptier, 1956).

I.4.2.Caractéristiques chimiques
Sont assez variables du fait qu’il y a plusieundes de margarines selon les emplois
et méthodes de fabrication. Les valeurs intéressantonnaitre so(Champtier, 1956) :
v la composition du produit,
v' la composition en acides gras de la phase grasss garticulier, la teneur an
AG essentiels ;
v la nature et la teneur en divers éléments non gie (tocophérol) ;

v les indices du degré de fraicheur : acidité, indieg@eroxyde.

[.4.3.Caractéristiques nutritionnelles

Les margarines sont avant tout des corps gras ratizines, qui apportent des éléments
nutritifs importants et une énergie métabolisabdmdron 7500 cal/Kg. C’est une excellente
source de vitamines liposolubles (A, E, D) et elleat douée d’'une bonne digestibilité, qui
est expliguée par I'état d’émulsion dans lequelrseve le produit qui favorise notablement
leur absorption et utilisation. Plusieurs typesnurgarines sont apparus sur le marché avec
des propriétés diététiques ou thérapeutiques pheties : margarine a faible teneur en corps
gras et margarine riche en acides linoléique (régippur maladies cardiovasculaires
(Champtier, 1956).

I.5. Principales altérations de la margarine

Comme tous les produits alimentaires la margarimette a des altérations qui
peuvent étre chimiques, physiques et microbiologggqdues généralement aux influences
extérieurs (lumiere, oxygene, eau et enzymes)stlestures insaturées et les esters sont les
plus sensible&erliskind, 1992 ;Morelle, 2003).
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Chapitre | Technologie des corps gras : Largarine

[.5.1. Altérations chimiques

Les caractéristiques chimiques des corps gras Ilssentauses des deux principales
formes d’altération des margarines et des corps @limentaires par I'hydrolyse et
acidification ainsi que I'auto-oxydation.

« Hydrolyse et acidification

Résulte de I'hydrolyse d'une ou de trois liaisorstees des triglycérides. Cette
hydrolyse conduit a la formation d’acides grasdi&(AGL) préjudiciable a la qualité du CG
(Dupin et al .,1992).

L’acidification est provoquée principalement pdauinidité (la présence d’eau) ; dans
la margarine si la teneur en eau est élevée ellepemettre le développement des
microorganismes (levures et moisissures) qui ontr peffet d’introduire des enzymes
secrétées par Aspergillus, responsables de soifiGtidn. Donc, il est nécessaires de
diminuer la disponibilité de I'eau en assurant lnoene dispersion sous formes de fines
gouttelettes, et de stoker la margarine a I'abtademiére(Padley, 1994).

* L’auto-oxydation :

Elle est due a l'action de l'oxygene sur les dosHiaisons, la réaction est auto-
catalytique et nécessite des quantités infimes dd0dr se déclencher et se pour suivre
(Dupin et al, 1992).

L'oxydation est due le plus souvent a plusieurgdais, la lumiére, la température,
I'exposition de la margarine a I'oxygéne atmospdndei et la présence de certains agents pro-
oxydants comme les métaux (Fe, Cu, Mn,...) qui faeota réaction d’oxydatio(Morelle,
2003).

[.5.2.Altérations physiques
Les altérations physiques sont principalement :

v' Défauts d’'aspect :Apparition d’'une coloration a la surface de la gaaine due a
Une dessiccation superficielle.

v Défaut de structure :un aspect inhomogéne est causé par la matiéreediiss
un aspect sableux est le résultat d’'une cristélhisatrop lente et un aspect feuilleté est
principalement causer par un malaxage excessif.

v/ Défaut de consistance ll se traduit par une margarine dure et cassargeadine
Solidification de matiére grasse trop poussée aurnargarine molle due a une solidification

insuffisante.
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Chapitre | Technologie des corps gras : Largarine

[.5.3.Altérations microbiologiques

La margarine peut faire objet d’'une éventuelle rattén microbiologique, les
microorganismes les plus rencontrés sont, les geraéeobies, les coliformes ,levures et
moisissures. Qui proviennent généralement de laghgueuse de la margarine (lait, I'eau),
de l'air, de l'appareillage de fabrication ou dunddionnement, les emballages, les contacts
humains, les insectes...etc. lls sont favorisés penines conditions de température et d'un
pH du milieu supérieur a 5 et peuvent provoquer altération de la qualité organoleptique
telle que la flaveur, 'apparence et la textfoger, 1974 ; Karliskind,1992)
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Chapitre I Qualité des aliments et leteyse HACCP

Chapitre Il : Qualité des aliments et systeme HACCP
[1.1.Qualité d’'un aliment
[I.1.1.Définition générale de la qualité

La qualité est la conformité aux attentes réelgpiimées et implicites) du client
(Huberac, 2001).

La définition officielle de la qualité, apportéerddSO 8402, est « I'ensemble des
caractéristiques d’'une entité qui lui conferenptitude a satisfaire des besoins exprimés ou
implicites». Il est également précisé que ces Ibssei peuvent inclure des aspects de
performance, de facilité¢ d’emploi, de sécurité, dspects relatifs a I'environnement, des
aspects économiques .(Mathieu et al., 1996).

Pour un produit alimentaire, elle peut se décrize |p régle des 4 S (Satisfaction,
Sécurité, Service, Sant@ariller, 1997).

[I.1.2.Composantes de la qualité
La qualité de tout produits destinés a 'homme, egttitude a satisfaire ses besoins.

Ces dernieres varient et sont issues de différemtesidérations (godt, santé, service, etc.) et
donc la qualité ne peut pas étre prise comme unle smité, elle peut contenir différentes
composantes chacune répondant a une certaine e&igdin consommateur. Les quatre
composantes essentielles sont :

» la qualité sensorielle ou organoleptique et psyehsarielle ;

* la qualité nutritionnelle ;

* la qualité hygiénique ;

* la qualité marchand@/ierling, 1998).

[1.1.3.Sécurité des denrées alimentaires (qualitéygiénique)

La définition donnée pdiiSO 22000 (2018)pour la sécurité des denrées alimentaires,
est «l'assurance que les denrées alimentairesamtyoas d’effet néfaste sur la santé du
consommateur quand elles sont préparées et/ou momses conformément a I'utilisation a

lagquelle elles sont destinées ».

[1.1.4.Hygiene alimentaire

L’hygiene alimentaire est défini par le comité dadex alimentaire (2003) comme
I'ensemble des conditions et mesures nécessaiwgsagsurer la sécurité, et la salubrité des
aliments a toutes les étapes de la chaine alime(&WVSDA) ISO 22000 : 2005.

Page 8



Chapitre I Qualité des aliments et leteyse HACCP

[1.1.5. Norme ISO 22000 :2005

La norme ISO 22.000 spécifie les exigences d'uriesys de management de la
sécurité des aliments (SMSA), qui est un ensentiiérent de processus destiné a permettre
a la direction de I'entreprise de s'assurer dell@giion efficace et effective de sa politique et
de ses objectifs d'amélioration. Elle s'appuideyrincipe de la roue de Deming et sa boucle
d'amélioration continue de type PDCA (Plan, Do, &&he\ct) qui est aujourd'hui reconnue

comme un principe de conduite managérial simpisgtersel(Salouhi, 2000).

[1.1.6.Systeme de management de la sécurité des d&gs alimentaires (SMSDA)

Basé sur 4 éléments ; considérés comme essendel&a morme pour garantir la
sécurité des denrées alimentaires a tous les nivéada chaine alimentaire a savoir : la
communication interactive, I'approche systématigu@eanagement du systeme), le
programmes préalables (programmes pré requis)sapriacipes HACCR Bouaziz et al,
2012).

[I.2.Présentation et utilisation du systeme HACCP
[I.2.1.Présentation du systeme HACCP

A l'origine, le concept du HACCP a été développénote un systéme de sécurité
microbiologique au début du programme spatial acaéri dans les années 1960, pour
garantir la sécurité des aliments pour les astit@séiBdoutou, 2008).

Le mot HACCP est une abréviation en anglaisHdzard Analysis Critical Control
Point se traduisant en francais par « Analyse des dangeP®ints critiques pour leur
maitrisex(Quittet et Nelis, 1999).

Le HACCP est basé sur la prévention et réduit |[zeddance des inspections et des
tests sur les produits finfEAO, 2001)

Le systeme met l'accent sur la maitrise du prot&gdus en amont possible dans le
systeme de transformation en utilisant des teclasigqie maitrise ponctuelle ou de controle

permanent aux points critiquéBenzouai, 2006).

[1.2.2.Importance du systeme HACCP

Le systeme HACCP est congu pour prévenir les dang&est un élément clé d’'un
systeme de gestion de la sécurité sanitaire pauire2ou éliminer les risques biologiques,
chimiques et physiques possibles pour assuregnllégrité des aliments, y compris ceux qui

écoulent de la contamination croigdenner etal., 2005).
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Chapitre I Qualité des aliments et leteyse HACCP

En s’appuyant sur la compétence technique desgsmiofenels et leurs responsabilités.
La méthode HACCP fixe les objectifs suivants :
Améliorer la qualité en faisant appel a de nouvgaoxédés ;
Répondre aux exigences du client ;
Réduire les couts des accidents alimentaires ;
Abaisser les codts ;
Maintenir la sécurité des conditions de travail ;
Répondre a un probleme ponctuel
Fournir des preuves documentaifgkanfred et Moll, 2005).
En outre, I'application du systéme HACCP peut aldsrautorités responsables de la
réglementation dans leur tache d'inspection et rfago le commerce international en

renforcant la confiance dans la salubrité des aite(&eddiki, 2008).

[1.2.3.Types de dangers pour la salubrité des alinms maitrisés au moyen d’un
systeme HACCP

La réglementation européenne définit le danger cemmun agent biologique,
chimique, physique présent dans les denrées aliinesitou aliment pour animaux, ou un état
de ces derniers pouvant avoir un effet néfastéassanté XPASA, 2014).

[1.2.3.1.Dangers biologiques

Les dangers biologiques sont causés par des ngenoiemes (bactéries, virus,
parasites et moisissures) et sont souvent assacigs défaut d’application d’'une étape du
procédé lors de stockage et ou de fabricgfoubraa, 2008.

[1.2.3.2.Dangers chimiques

Incluant les contaminants chimiques de I'environaeimet les résidus de substances
intentionnellement utilisées en production végéfpkesticides et fongicides, métaux lourds), les
résidus de substances intentionnellement utiliséegroduction animale (résidus d’antibiotiques
et des médicaments vétérinaires), les substandeses en technologie alimentaire (additifs

alimentaires) et des substances naturelles toxigicesynthétisées par les plantes (alcaloide et

substances anti nutritionnelles) et les moisiss(mgsotoxinesFAQO, 2007)
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[1.2.3.3.Dangers physiques

Ce sont des agents contaminants, souvent qualééscorps étrangers ». Il en existe
deux catégories, les objets qui peuvent causer bilessures physiques et des objets
dérangeants qui sont des facteurs physiques paanlommateur comme les radioactif, les

corps étrangers solides (le métal, bois, verrdastiguejBranger et Roustel, 2007).

[1.2.4.Programmes préalables (prérequis)

Un systeme HACCP efficace comporte deux élémestpriegrammes préalables et le
Plans HACCPg¢es programmes sont des étapes ou des procédivessalies qui permettent
de maitriser les conditions opérationnelles au d&in établissement alimentajitanak et
al. 2002).

Ces programmes préalables doivent bien fonctionlagis un systéme de produits
avant que le systeme HACCP ne soit appli@8© 22000:2005.

Les programmes préalables du systéme sont étanli®eptreprise concernée avant la
mise en place du systéme HACCP. Des exigencesrdgeammes préalables correspondent a
des pratiqgues connues aussi sous d’autres nomgcipes généraux d’hygiéne alimentaire»,
« bonnes pratiques d’hygiene », « Bonnes pratigigegabrication », « Bonnes pratiques

alimentaires », « bonnes pratiques industriell@3upuis etal. 2002).

I1.2.5.Différents types des bonnes pratiques

Les régles et guides de bonnes pratiques existerg ks trois domaines clés de la
chaine alimentaire: les Bonnes Pratiques AgricolB®A), les Bonnes Pratiques de
Fabrication (BPF) et les Bonnes Pratiques d’Hygi@fH). Ces regles couvrent 'ensemble
des activités nécessaires pour une gestion efficpcepre et saine de la chaine

alimentairg(Codex Alimentarius, 2003).

I1.2.5.1.Bonnes pratiques agricoles (BPA)

Elles s’appliquent a toutes les étapes de la ptamu@u niveau de la ferme : le
stockage et l'application des produits chimiquéinéraire technique de la culture, les
techniques de récolte, de stockage et de trangpect,nécessite des formations et la mise en

place d'un systeme d’enregistrement des Opérat{Dnguis etal. 2002).
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I1.2.5.2.Bonnes pratiques de fabrication (BPF)

Elles définissent les exigences générales pouwra@e de I'efficacité des ingrédients
et les matériaux d’emballage, des formulations gescessus, de [Iinstallation des
équipements et d’appareils d’analyse, de la fomnagt de la santé du personnel, du contréle
des prés mélanges et des produits finis.

Les BPF sont qualifiées de programmes préalabtedevgaient étre mises en place
avant le systeme HACC@Boutou, 2009).

[1.2.5.3.Bonnes pratiques d’hygiéne (BPH)

Elles représentent 'ensemble des conditions etrégkes nécessaires a la mise en
place d’'une chaine de fabrication d’'un aliment dartsut de garantir la sécurité et la salubrité
des produits fabriqués. L'objectif est d'établis Iprincipes de base d’hygiéne sur toute la
chaine de fabrication. Les BPH constituent égalémersocle pour la mise en place du plan
HACCP (Larpent, 1997).

[1.2.6.Principes et méthodologie d’application

Les plans HACCP sont élaborés en fonction des peptipes et douze (12) étapes
normalisées par la Commission du Codex Alimentarius

Les cing premieres sont appelées étapes prélimmaitors que les étapes suivantes

Correspondent aux sept principes HAC@®Butou, 2011).

[1.2.6.1.Sept principes du systéme HACCP
Selon le comité dCodex Alimentarius (2003)e systeme HACCP repose sur les sept
Principes suivants :
v Principe 1 : Procéder a une analyse des dangers
Ce premier principe sous-entend trois actions aemen
- Identifier les dangers associés a une produdlonentaire, a tous les stades, de la
matiere premiere jusqu’a la consommation finale ;
- Evaluer les dangers identifiés ;
- Identifier les mesures préventives nécessaitesranaitrisgBariller, 1997).
D’aprés le Codex Alimentaire, un danger doit étomsidéré comme : « un agent
biologique, chimique ou physique ou état de 'alitn@yant potentiellement un effet nocif sur

la santé »@nonyme, 2021).
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v Principe 2 : Identifier les points critiques pour leur maitrise
Un point critique pour la maitrise ou CCP (Criticantrol Point) est défini par le
Codex Alimentaire comme suit : « stade auquel wmgedlance peut étre exercé et est
essentielle pour prévenir ou éliminer un dangeragant la salubrité de I'aliment, le ramener
a un niveau acceptable ». Il convient de déternuetle (s) étape (s) constitue (ent) le (les)
point (s) critique (s) pour chague danger retenu.
v' Principe 3 : Etablir les limites critiques
Les limites critiques sont des criteres qui peremttie distinguer les produits sdrs des
produits qui ne le sont pas. Des limites critiqdesent étre établies pour chaque CCP. Elles
doivent étre clairement définies et mesuraflesner et al.2005).
v Principe 4 : Etablir un systéme de surveillance de€CP
Le systeme de surveillance doit permettre de sfasgile la maitrise effective des
CCP. Il s’agit de surveiller par des séries progrems d’observations ou de mesure des
parametres (autocontrdles) que les limites crisgue sont pas dépassées. Ces autocontrbles
doivent étre définis et mis en place et leurs doots de réalisation doivent étre déterminées
et documentégBourgeoiset al, 1990).
v Principe 5 : Etablir les actions correctives
Il s’agit de déterminer les mesures a prendre l@da surveillance révele qu’'un CCP
donné n’est pas maitriseé.
Etablir des actions correctives a mettre en cewvsglie la surveillance révéle qu’'un CCP
donné n’est pas ou plus maitri@dnneet al, 2005).
v Principe 6 : Appliquer des procédures de vérificatn
La vérification est I'application de méthodes, deggédures, de tests et dautres
évaluations, en plus de la surveillance, pour déterr la conformité au plan HACCP. La
vérification confirme que le plan HACCP fonctionmdficacement, conformément aux
procédures prévuddenner etal., 2005).
v Principe 7 : Etablir un systéme documentaire
Constituer un dossier dans lequel figurera touess grocédures et toutes les reléves

concernant ces principes et leur mise en applic@Bourgeoiset al, 1990).
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[1.2.6.2. Méthodologie d’'application
v' Etape 1 : Constituer I'équipe HACCP

Le comité de pilotage HACCP est une structure dmémaelle et multidisciplinaire
qui réunit des individus de l'entreprise posséddes connaissances spécifiques sur les
techniques de production, une expérience du tesigimificative et une certaine maitrise de la
méthode HACCP, donc I'équipe doit étre pluridiscipgire, motivée, collective et non
hiérarchique, elle comprend généralement :

Le directeur de l'usine, le responsable de la prtdn, le responsable de maintenance
et de I'entretien, le responsable de la qualitéetonsable de laboratoire de microbiologie
et/ou de physicochimie et tous les spécialistea domaine particulier de compétence pour
éclaircir 'avancée de I'équipe qu’est vraiment ompant que la mise en ceuvre de 'HACCP
ne soit pas I'ceuvre d’'un responsable qualité i@@d@itou, 2008 ; Samb, 2011).

Une fois que I'équipe est réunie, le champ d’agpion du plan HACCP doit étre
défini, Il est trés important de délimiter I'apmiton de I'étude pour éviter de « s’éparpiller »
lors de I'analyse des dangers. Le champ de I'édstleéfini par rapport :

] au couple produit/procédé de fabrication (un produie ligne de fabrication dans un
Environnement donné) ;

[l ala nature des dangers définis auparavant : piysadpimique et/ou microbiologique

1 a l'application des exigences spécifiques : procédditement, conditionnement,
stockage, expédition, transport, livraison et tstion. (Bariller, 1997).

v’ Etape 2 : Décrire le produit

Une description détaillée du produit faisant I'objie I'étude doit étre faite afin
d'identifier les facteurs qui peuvent influencer gaalité sanitaire, cette L'exigence de
description concerne : les matieres premiéregriaduits intermédiaires ou semi-fini, les produits
finis, ainsi que les matériaux au contact des ptedlimentaires.

Selon ISO 22000 et/ou les recommandations de I'tCA description portera sur la
formulation et composition (« recette »soit maseneremiéres et ingrédients) et les
caractéristiques biologiques, chimiques et physgiéterminants la sécurité du
ProduitJeannett al,2006)

v' Etape 3 : Identifier 'usage prévu pour le produit

Il est important d'identifier I'utilisation prévui produit, y compris le groupe cible de

consommateurs visé. Différents groupes de consoeursafpeuvent avoir des sensibilités

différentes aux dangers potentiels (par exempéepdgsonnes agées, les jeunes enfants ou les
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personnes immunodéprimées). Toutefois, il fautigoal que tous les produits doivent étre
sars pour tous les consommateW4allace etal., 2005).

v Etape 4 : Etablir un diagramme des opérations

C’est I'équipe HACCP qui doit étre chargée d’étaldidiagramme des opérations. Ce

diagramme comprendra toutes les étapes opératieanpbur un produit donné. Une
description de chaque étape élémentaire du diagearden flux doit étre réalisée. Le
diagramme d’Ishikawa ou diagramme de causes a, gfait s’avérer un outil pratique
(Figure 02). Il prépare bien a I'analyse des dangers car les(®gitiere, Matériel, Milieu,
Méthode et Main d’ceuvre) sont souvent apparentésauses possibl@SAC, 2001;Boutou,
2008).

Main- I Matériel I Matiere
d’'csuvre

AN — AN — . . orraen |

Méthode I I Milieu I

Figure 02 : Diagramme de description par étape selon legBdditou, 2008)

v’ Etape 5 — Confirmer sur site le diagramme des opétians
La vérification des diagrammes sur site est indispble pour s’assurer de la fiabilité
des diagrammes élaborés et de I'exhaustivité desmiations recueillies. La vérification a
lieu sur site, lors du fonctionnement de I'entregril’équipe HACCP devrait comparer en
permanence le déroulement des activités au diagead®s opérations et, le cas échéant,
modifier ce dernierLors de la vérification, les erreurs ou oublisvaoit é&tre mentionnées afin de
pouvoir corriger les documents incorrects ou incletgQuittet et al, 1999).
v' Etape 6 : Analyse des dangers
Selon la CAC (2001) et Bonnet al.{2005, I'équipe HACCP devrait énumérer tous
les dangers auxquels on peut raisonnablement redaéted chacune des étapes. Elle devrait
ensuite procéder a une analyse des risques. Gati@iek consiste a identifier et répertorier
tous les dangers potentiels liés a chaque étapéa dmoduction (production primaire,
transformation, fabrication, distribution et consoation finale) afin d’identifier les dangers
dont la nature est telle qu'il est indispensabldegeéliminer ou de les ramener a un niveau

acceptable, si I'on veut obtenir des aliments sgos a évaluer chacun de ces dangers.
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v’ Etape 7 : Déterminer les points critiques pour la raitrise (CCP)

Les points critiques pour la maitrise (CCP ou €aitiControl Point) correspondent & une
matiere, un lieu, une étape opérationnelle, unedquhare dont la maitrise est essentielle pour
prévenir ou éliminer un danger ou pour le réduitganiveau acceptable. Autrement dit, un
CCP est un point dont la perte de maitrise entrainerisque inacceptable pour le
consommateur.

L’analyse des dangers permet de déterminer lesetiapgrtinents a maitriser, le degré de
maitrise assurant la sécurité des aliments, etctgmbinaisons de mesures de maitrise
correspondantes (PRP Opérationnel et @8d)tou ,2008).

La détermination d’'un CCP dans le cadre du systddE€CP peut étre facilitée par
I'application d’'un arbre de décisidfrigure 03) qui présente un raisonnement fondé sur la
logique. Il doit étre utilisé a titre indicatif lequ’on détermine les CQFAO/OMS, 2005).

La gravité des effets du danger sur la santé ptadaabilité d'occurrenc
(avant élimination ou réduction par une mesure d#érige) rendent-elles un
maitrise nécessaire pour urer de respecter le niveau acceptable dé

A 4 A 4
Darjg_er a Oui Non PaAs _de me'su_r_e d
maitrise maitrise spécifique

danaer ou le ramener a un niveau accepa-t-elle éte sélectionnée

[ Oui ] Mesures d« N
ut maitrise a spéecifier, on
A 4
-Q3 La combinaison de mesure(s) est-elle spécifiquerjent

[ Une combinaison appropriée de mesure(s) de madtjsable(s) d’éliminer Ie]

dédiée a la maitrise du danger ?

Oui Non
Un monitoring en continu est-il possible pour silleele
bon fonctonnement de cette (ces) mesur?

(Cou ) (on )

[ CcCP ] [ PRP Opérationneﬂ

Figure 03:Arbre décisionnel ISO 22000
Etape 8 : Etablir les limites critiques pour chaqueCCP
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Chaque mesure de maitrise associée a un poimueritioit donner lieu a la définition
de limites critiques.

Les limites critiques correspondent aux valeurséemxés acceptables au regard de la
sécurité du produit. Elles séparent I'acceptabditénon acceptabilité. Elles sont exprimées
pour des parametres observables ou mesurableeguem facilement démontrer la maitrise
du produit critique. Les paramétres peuvent éaie egemple, la température, le temps, le pH,
I'Aw, la teneur en additifs, en conservateurs, eh ks limites maximales autorisées de
résidus, valeurs stérilisatrices, valeurs pastatit®s, criteres microbiologiques, des
parametres sensoriels tel que I'aspect, la texgaterent également étre pris en compte, etc.
(Jouve, 1996)

v Etape 9 — Mettre en place un systéme de surveillampour chaque CCP
Un seuil critique représente les limites utilisgmrir juger si une opération permet
d’obtenir des produits sains a la suite de I'agian correcte des mesures préventives. En

autres termes, des seuils critiques doivent étigfaigs pour garantir qu'un CCP est maitrisé.

Les seuils critiques devraient satisfaire les exige des réglementations
gouvernementales et/ou des normes des compagfoaeséate soutenus par d’autres données
scientifiques. Il est essentiel que les responsable la définition des seuils critiques
connaissent le processus ainsi que les normeseiagdl commerciales exigées pour les

produits en questiofQuittet et Nelis, 1999).

4 Etape 10 : Prendre des mesures correctives

Dans le cas ou la surveillance indique qu'un CCesinpas maitrisé, des mesures
correctives doivent étre prévues pour chague C@PRdafPouvoir rectifier les écarts. Il s'agit
ici des actions immeédiates que I'opérateur chaegkéthpe de procédé doit mettre en ceuvre
pour retrouver les conditions de maitrise de sacguée. Ces mesures doivent garantir que le
CCP a été maitrisé et prévoir le sort qui serarvésau produit en cause : destruction,
déclassement ou recyclage, identification et trdigalfQuittet et Nelis,1999).

v' Etape 11 : Instaurer des procédures de vérification

Les procédures de vérification permettent de codir le fonctionnement

efficace des plans HACCP mis en ceuvre. Ces proeggueévoient notamment une revue de
la documentation du systeme HACCP pour s’assurézllguest a jour. Les activités de
vérification sont habituellement moins fréequentage des procédures de surveillance et

confiées a du personnel autre que celui qui eXescactivités de surveillance. Un personnel
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pouvant avoir une vue d'ensemble du systeme HACEPI'ubine peut exécuter ces
procédures de vérification, portant ainsi un jugehmus global sur I'efficacitéDupuis et
al, 2002)

v' Etape 12 : Etablir un systeme documentaire

Le systeme documentaire a pour objectif d’une gardécrire les dispositions mise en
place dans le cadre de la démarche HACCP, d'awtre gdapporter la preuve que leur
application est a la fois effective et efficacecdmporte deux types de documents :

- La documentation sur le systeme mis en place :édwes, modes opératoires,
instructions de travail se référant aux points Illeci-dessus. Ces documents constituent le
plan HACCP. lIs sont avantageusement regroupésutansanuel HACCP.

- Les enregistrements (résultats, observations, régprelevés de décisions...) se

référant aux points 1 a 11 du plan de traydénneret al,, 2005).
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Chapitre Il : Mise en ceuvre du systeme HACCP au se de la margarinerie
CO.G.B LaBelle
[1l.1.Présentation de I'entreprise CO.G.B LaBelle
[11.1.1.Historique de I'entreprise
L’entreprise en exploitation du site remonte a Wiéa 1988, Le capital social était
détenu en majorité par la société Nationale dgssograsENCG.
En 1997 la filialisation de cette entreprise a d@naissance a la société par action du
complexe corps gras de BejatPE SPA C.O.GB.

En 2006 ils ont procédé a la cession de 70% déflde la société a un partenaire de
statut privé SARL AGRO LABELLE.

Le partenariat & vue naitre la société par a&ieA CO.G.B LaBelle.

[11.1.2. Localisation du site et transport des matéres

» Situation géographique

L’entreprise CO.G.B LaBelle est implantée dansdaezindustrielle de Bejaia, avec
une superficie totale di26 460 M Limitée par:
= ALCOST au Nord.

= ENL au Sud.
= Laroute des Aures a I'Ouest.
= ADE al'Est.

Le complexe est relié aux infrastructures de stgekzortuaire par une liaison de pipes
lines de 6 pouces.

Le transfert de matiéres premieres des infrastrastde stockage portuaire aux bacs
du complexe se fait par des pompes d’un débit Geni/A.

[11.1.3.Principales activités de I'entreprise
Les activités de I'entreprise CO.G.B sont les suisa
» Raffinage, conditionnement et ventes d’huiles véigét
= Fabrication de savon de ménage, savon de toilglyeerine, commercialisation et
ventes.
= Fabrication de margarine et shortening, commesabn et ventes.

» Fabrication de produits dérivés d’huiles, commédigasion et ventes.
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[11.1.4.Principaux ateliers de production

[11.1.4.1.Raffinerie d’huiles végétale
Elle est composée des ateliers suivants :
» Raffinage des huiles, d'une capacité de produate400 Tonnes/jour ;
= Huiles Inter-estérifiées, I'huile inter-estérifiést d’enviror®6 Tonnes/jour ;
= Acides gras distillés, d'une capacité journalieee2d Tonnes/jour ;
= Conditionnement 100 Tonnes/jour bouteille de 2 ;
100 Tonnes/jour bouteille de 2 ;
200 Tonnes/jour bouteille de 2.

Le taux d’intégration de matieres premiéres e9589% ;

[11.1.4.2 Savonnerie
Elle est composée des ateliers suivants :

» Atelier préparation de matiéres premieres ;

> Atelier saponification; parmi les savons fabriguds Savon de ménage
(SDM) d’'une capacité journaliere d’envirod50 Tonnes /jour Savon de toilette
(SDT) d’'une capacité de production @& Tonnes /jour.

» Atelier conditionnement savon de ménég§®M) et Savon de toilettgSDT) ;

» Atelier glycérine ; Glycérine ; capacité de prodoictest de20 Tonnes /jour ;

> Atelier saponification empatage ; d’une capacitél88 Tonnes /jourde savon

empatage pour ménage30 tonnes / jour de savon d’empatage de toilette ainsi que de

Copeaux de savoril00 Tonnes/jour

[11.1.4.3.Margarinerie
Elle est composée des ateliers suivants :
» Atelier Electrolyse ;
» Atelier raffinage et hydrogénation des huildp Tonnes /jour ;
> Atelier fabrication et conditionnement margarindsgeaisses végétales. D’'une

capacité d&0 Tonnes /jourde graisses végétales, et8fktonnes / jourde margarine.

Le taux d’intégration de matiéres premieres es2%é.

I11.1.4.4.Autres structures
» Chaufferies et traitement des eaux ;
» Station de traitement des eaux résidudisdEP) ;
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Atelier dissolution de sou;

Atelier de production d’air comprir ;
Atelier de production d’Azo ;
Postes de transformation électri ;
Atelier de maintenancindustrielle ;
Atelier de maintenance automol ;

YV V V V V V VY

Laboratoire d’analyse.

[11.1.5. Organigramme de I'entreprise CO.G.B LaBell¢

L’entreprise agroalimentaire labelle fonctionneosdlorganigramme ~apres :

Directeur
Geéneral

Assistante

: . . Assistant en . Assistant
Auditet Assistant Assistant o Assistant e T
. " o achats et . . administration Labotoire
controle gestion Securité exploitation o Commercial _
2 logistique et finances

RMQ/1S0 9001 Savonnerie Achats Ventes

Finance et
comptabilité

Sécurite

ndustille (g MEISOMO0 of - Ralinage Logistiques Marketing

=l Margarinerie

=] Maintenance

Figure 04 : Organigrammede I'entreprise CO.G.B LaBelle

Informatique
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[ll.2.Margarine LaBelle
[11.2.1. Types de margarines fabriquées au niveaudCO.G.B LaBelle

Deux type de margarine sont fabriquées par cetremise selon la composition
du produit ensuite la margarine sera présentée dess pots de poids déférents selon le
tableau ci-apres :

Tableau | : Types de margarines fabriquées au niveadu CO.G.B LaBelle

Margarine Tartinable (de table) Shortening

Matiere premiéere huile fluide, huile interd00% recette sans phase
estérifiée, eau, sel, vitamines, arémgrasse ni phase aqueyse
additifs alimentaire, Emulsifiant,(Blend : meélange d’huilg
composition | conservateur, régulateur d’acidité, colorafitide de soja, palm RBD,
alimentaire §-caroténe). Stéarine)

U

Contenance * Pot 250g, 500g. » Carton de 20 Kg

111.2.3. Diagramme de fabrication de margarine Labelle.

INGREDIENTS BLEND EAU INGREDIENTS
PHASE PHASE
OSMOSEE
GRASSE AQUEUSE
4
Phase Grasse Phase Aqueuse
J Y \ 4 \
N
[ Emulsion
J

85 °C/ 2 a 6 minutes

e N
Cristallisation et

N
[ Pasteurisation

Malaxaage
_ J

4 )

Conditionnement

(& J

|
Stockage
15°C puis 9°C

Figure 05: Diagramme de fabrication de margarine LaBgNenyme ,2021).
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[11.3.Installation et mise a jour du plan HACCP CO.G.B Lapelle
pour assurer la vérification des enregistrements stiivi des PRP et les CCP ainsi le
suivi des nettoyages et diverses autres missionsecoant le service qualité, I'entreprise a

procédée a l'installation et la démarche HACCPrpes! lignes de production,

11.3.1. Le plan HACCP

HACCP ( Hazard Analysis Critical Control Point) pénalyse des risques des points
critiques) est un outil qui permet d’évaluer lesiglars et de mettre en place des systemes de
maitrise axés davantage sur la prévention que’analyse du produit fini. Tout systéme
HACCP doit étre capable d’évoluer et de tenir cambes progrés accomplis, par exemple
dans la conception du matériel, les méthodes desfoamations ou les innovations

technologiques.

L'HACCP repose sur sept principes et 12 étapes dgfinissent comment établir,

réaliser et assurer le suivi du plan HACCP.

[11.3.1.1.Etapes initiales de réalisation d'un produisdr

Pour parvenir au consommateur, un produit sdr, &garinerie suit les étapes
suivantes :

Etape 1 : Equipe chargée de la mise en place denteéthode HACCP

Au niveau de la margarinerie une équipe est caiggtjtdont la mission est de veiller

a de la sécurité des denrées alimentaires, caitpeegrésente dans I'unité est composée de :

*» Responsable de la sécurité des aliments.
= Chef de production.

= Contrbleur de qualité.

= Responsable Maintenance.

» Responsable commercial.
Etape 2 : Décrire le produit et sa distribution

v Il est nécessaire de procéder a une descriptiorplébede matiéres premiéreet du
produit fini, notamment de donner des instructions concerrardgésurité d’emploi telles que
composition, structure physique/chimique, emballagenditions d’entreposage et méthodes de
distribution.

v’ Les tableaux ci-aprés présentent la descriptismuieéres premieres et produit fini :
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Tableau Il: description des matieres premiere

| {1CO0.G.B.

Description des matiéres premiere

Matiere premiere

Huiles végétales fluides Soja tournesol, huiles gétale:

concrétes palm RBD; stéarine

Origine

Différentes origines(importe

Caracteéristiques

Seuil

d’acceptation

Humidité 1 MAX
Acidité 2MAX
impuretés 1IMAX
Indice De Saponification 189-195
Critéeres physico-chimiqu indice de peroxyde 1OMAX
Indice d’iode 124-139
Insaponifiables (g/kg) 15MAX
Phosphatides 0.23 MAX
Aspect
Criteres organoleptique: Odeur |
couleur
Méthode de production raffinerie /

Conditionnement

Présentation : bacs de 500 tonng¢

Reconditionnement en bacs

1%

Conditions de stockage

A conserver dans bacs de serpen
du chauffage avec un

régulateur de température

i

n

Durée de vie DLC

- 24 mois
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Tableau Il : description des matieres Eau diproces

=N CO0.G.B. - . .
W’ Description des matiere€au de proce
A P’ J;(;
Matiére Premiére EAU : eau traité
Composition Potassium, calcium, sulfates...
Origine Eau de la ville fournis parl’AD
L Seuil
Caractéristiques e~
-germe aérobies a 37°C <10
Coliformes totaux a 37°C ABS
Criteres microbiologiques Coliformes fécaux/ml & 37°C ABS
Streptocoques D a 37°C ABS
-C.R.S/20 ml ABS
-C.R.S/1ml ABS
- pH 6-8
-TAC 3 MAX
Critéeres physicochimiques
-CL 9 MAX
-TH 0
-Conductivité <100 uS/CM
Méthodes de production 1. Traitement chimique : par les adoucisseurs sBtos€
inverse
2. Traitement physique : stérilisation par des lasnpV
" Methodes de_ : Livraison directe de I'AD|
conditionnement et de livraisol

+ Description des produits finis

Le produit fini est décriselon leTableau IV, nous avons deux tyf selon le
poids net de lanargarine 25 g et 500 g.
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Tableau 1V: Description du produit fini.

Description des produits finis

Nom du produit

Margarine L@elle

Composition

Matiere premiére huile fluide, huile interstérifiée, eau, sel, vitamin
Arébme, Additifs alimentaireémulsifiant, conservate ,régulateur
d’acidité, Colorar

Description des criteres

Seuil d’acceptatior

Energie 3053 k]
Lipides totaux 829
M CO.G.B. acide gras saturé 309
IV acide gras mono-insaturé 259
acide gras polyinsaturé 279
dont : oméga 3 04g¢g
omegab 8¢
cholestérol 1.05 mg
Glucide 0.8¢g
Dont sucre totaux 0.8¢
Valeurs nutritives Protéines 03¢
sel 0.5
Vitamine A palmitate 1650ug
Vitamine A Béta caroténe 500ug
Vitamine D3 7.5U10
Vitamine E 03 mg
Poids 250+59/500+59g
Acidité oléique 0.20 7/ max
Teneur en eau et matiére volq 16/ max
Teneur en sel 0.57max
Caractéristiques physico Couleur Voir
chimiques tartinabilité tartinable
Point de fusion 42
Caractéristigues organoleptiq caractéristique
Datage conforme
Germe aérobies a30°C/g <100
Caractéristiques Levure et moisissure/g <10
microbiologiques Escherichia coli /g ABS
Staphylococcus a coagulas+ ABS
Salmonella ABS

Durée de vie et condition
des conservations

Durée limite de conservation :

ois

Température de stockage : 09°CetC

conditionnement

Pots 25! gr/cartons 10 kg, pots 5@p /carton 1 kg

Instruction d’étiquetage

code de produit

Date et heure de fabricaticadresse usine, DLC, n° |
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Etape 3 :Usage prévu du produi

L'usage prévu, les conditions de manipulation nasdlement attendues du proc
fini et les utilisations erronées ou fautives raisablement prévisibles doivent étre prien
considération et doivent faire I'objet d’une deptian documentée dans la mesure
besoins de la réalisation de I'analyse des dar

Les groupes d'utilisateurs et, quand nécessaseayrieupes de consommateurs doi\
étre identifiés pour chaquatégorie de produit et les groupes de consomnsabemnus pou
étre particulierement vulnérables a des dangessdiéa sécurité des denrées aliment:
doivent étre pris en considérati

L’identification de l'utilisation du produit est déte dansetableau V:

Tableau V: Usage prévu des produit

~-MNCO.G.B. |
D & ‘"--// Usage prévu du produi
— P2 L L e
— =k -,
Recommandations apres ouverture, a conserver au froiou a consommer;
conservation

" : . A température 09C
Modalités conservation client

Recommandation mode d’emplc Utilisation a froid
Mode d’emploi prévisible suivant les recommandatio
Population ciblée par le produi Toute catégorie d’age, sauf les nourriss

w Transporter dans des palettes, emballées da
Modalité de transport o _ ) o
Film étirable, Viades camior frigorifiques.

Lieux de vente du produi Dépositaires, grossiste...

Etape 4 : Diagramme defabrication

L’'unité de fabrication de la margarine de I'entiepragroalimentairecCO.G.B L$elle
dispose de deux lignes de proces qui regrotles étapes de fabrications de marga

Les mesuresle maitrise, les paramétres de procédé et/ou uauigavec laquelle il
sont appliqués, ou les procédures susceptiblesidiave influence sur la sécurité des den
alimentaires doivent étre déts selon le niveau de détail nécessaire pour gkalise analy:

des dangers.
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[11.4.1.Réception des matieres premieres

Apres la réception d’huile elle sera transféréeadament vers la raffinerie, une fois que
I'huile raffinée est contrélée, elle sera transfévers des bacs de stockage sous une
température de 45°C pour qu’elle soit conditionnée

v’ Assurer I'hygiéne des installations.

v S’assurer des conditions de démarrage et misesiaurpglage et fonctionnement

des équipements

v’ S’assurer du suivi correct des analyses.

v S’assurer de la disponibilité du Blend dans leseswle stockage du local 45°C, et
entre temps on passe a la préparation des deweglagsieuse et grasse (préparation des
ingrédients).

+ Préparation de la phase aqueuse

Un mélangeur ou TRIBLINDER T 807 est prévu pounrliigge de l'eau et des
ingrédients hydrosolubles (sel alimentaire, acideqoe sorbate de potassium) ainsi que
deux cuves tampons par ligne de production (T80@869).

v/ S’assurer la qualité d’eau osmosée apres passage U.
v' S’assurer de la qualité de la matiere consommable.
v' Mettre en marche I'agitateur de la phase aqueuse.

v' S’assurer de la disponibilité de phase aqueuse.

+ B. Préparation de la phase grasse

Pour la dissolution des ingrédients liposolublegxdeas de 508, T805 et T806 sont
équipés d’'une double enveloppe de chauffage apgauraPréparer et peser les ingrédients
liposoluble (ardbme de beurre, vitamine A, D3, alpbeophérol, béta-carotene, émulsifiant,
|écithine de soja) et on passe au transfert dealéene premiére (Blend) au réservoir T805 et
T806.

v" Procéder au chauffag®0 ° C et agitation de la phase ingrédients.
v' S’assurer de la disponibilité de phase graisse.
[11.3 .4.2. Emulsification

Elle consiste a la réalisation d'un mélange homegepartir de ces deux phases non
miscibles, réduisant la taille des gouttelette§é@taulsion sous I'action des émulsifiants, pour
cela il faut s'assurer de l'arrivée normale desr@ies surtout I'eau chaude, la vapeur,
I'électricité et air comprimé, ensuite vérifier psition et le raccordement de la ligne de

production.
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Le transfert d’huile, phase grasse et phase aqugeffectue a l'aide de la pompe
doseuse a trois tétes, le mélange est transféens wabac d’émulsion T810 et T811 chaque
bac est équipé d’un agitateur pour maintenir leamg® homogeéne.

Veillez au prélévement régulier d’échantillon pamalyse physico-chimique (humidité et

couleur).

[11.3.4.3. Stérilisation
S’assurer de l'arrivée de l'air comprimé et procéde démarrage du pasteurisateur en

respectant les opérations suivantes:

* mettre sous tension I'armoire de commande

= demarrer la tour de refroidissement en fonctiofadatesse désirée

= demarrer la pompe de circulation d’eau froide

* mettre en marche dans I'ordre les trois pompes PC2,et PC3

* mettre en position sur régulateur automatique

= attendre jusqu’a obtention de la température ddisédion

Le produit est transféré au CTR, l'utilisation dehangeurs de chaleur a plaque, Cette étape

permet, la destruction totale des micro-organismes.

[11.3.4.4. Refroidissement

Assurer un raccordement correct des conduites lignia et de la remise en place des
bouchons de vidange des perfectors et machinegdcashdpour démarrer les pompes de
circulation d’eau chaude au niveau ces dernieraegtre en marche I'élément chauffant en
réglant le thermostat & environ 5 a 10° C au-delgaint de fusion du produit ; vérifier le
niveau d’eau avant chague démarrage. Régler laéiatype a 25 a 30 °C avant de préparer la
tour de condensation du groupe de froid ammoniaegpectant les opérations.

Mettre sous tension I'armoire de commande avanprdeéder au démarrage de la
pompe a eau et assurer un ventilation de refradisst, avant de démarrer le compresseur il
faut vérifier la sonde de chauffage du carter déui
[11.3.4.5. Conditionnement

Le produit fini sera conditionnés dans des palettebophanés stockés dans la
chambre froide 15° C pendant une journée Puis étdaks la chambre froide 09° C.
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Emballage
Les pots sont conditionnés dans des cartons degl@30 g) /12 kg (500 g), ces
derniers sont posés sur des palettes de bois 6(25Kgg) /840 kg (500 g) et chaque palette
est protégée par un film étirable.
Mettre les date limites de consommation avec desnrations telle que, le numéro du
lot, de la ligne de conditionnement et I'’heure alerication.
L’expédition
Cette étape consiste a transférer les palettepraduit fini, de I'atelier production
vers le centre de distribution .Chaque palettedesttifiée par un numeéro de lot, date et heure

de fabrication pour assurer une meilleure tragagbili

Etape 5. Vérification du diagramme de fabrication

L’équipe chargée de la sécurité des denrées alaimestdoit vérifier I'exactitude des
diagrammes par un controle sur site. Les diagramué@aBés doivent étre conservés en tant
gu’enregistrements.

Apres avoir établi le diagramme de fabrication, snavons effectué une vérification
sur le terrain puis valider et approuver par I'éguile sécurité des denrées alimentaire.
[11.3.5.1.Phase d'application

Cette phase correspond a la mise en ceuvre degrsegypes de la méthode HACCP.
[11.3.6. Analyse des dangers (principe 1) :

Etape 6 : Analyser les dangers et étudier les mesg de maitrise des dangers
identifies

La norme définit le danger comme un agent biologjigunimique ou physique présent
dans un aliment ou état de cet aliment pouvanaigrer un effet néfaste sur la santé.

L’analyse des dangers est nécessaire lors de datiéd & des niveaux acceptables est
essentielle pour la production d’aliments sdrs.

L’analyse des dangers comprend trois étapes dissimui sont :

= |dentification des dangers et de leurs niveaux [@edxe.
= Evaluation des dangers.
= Maitrise des dangers grace a des mesures de maitris
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[11.3.6.1.1. Identification des dangers
Cette étape consiste a identifier les dangers pieterroncernant toute les opérations
du traitement pour la réalisation de la margarwur cela, nous avons déterminé les dangers
qui peuvent exister sur les étapes de diagramnfigbdieation.
Ces potentiels types de dangers sont :
a) Dangers Biologiques lls proviennent des contaminations des matipremieres
et produits finis, lors des étapes de fabricatiemdrgarine.
= Les microorganismes pathogenes : Escherichia &thiphylococcus
aureus, Salmonella sp...etc.
= Les microorganismes d’altération : bactéries psytcbphes,
moisissures, levures....etc.
= Autres nuisibles : rongeurs, insectes,.... etc.
b) Dangers chimiques
lIs proviennent de l'usage de divers produits chumes en plusieurs points de
production.
= Pesticides, hormones de croissance, antibiotiguétgux lourd.
= Tous les résidus du NEP ou CIP (nettoyage en pleesing in place)
gui sont toxiques et qui peuvent entrer en corgaet le produit de consommation.
» Tous les lubrifiants utilisés pour graisser.
»= Tous les autres fluides secondaires utilisés desaulilités et pouvant
représenter un danger pour le consommateur.
c) Dangers physiques
Tels que le Verre, métal, plastique, fil et papitemballage, carton, objets du
personnel, cheveuy, ...etc.
11.3.6.1.2. Evaluation des dangers
En identifiant les différentes catégories de das\geest impératif de déterminer leurs
causes et leurs origines en s’adossant sur leasrage d’lshikawa, mais aussi déterminer les
mesures de maitrise liées a chaque danger identifié
Sur la base de ces exigences nous avons effecei@ualuation des dangers, en
fonction de leurs gravités et leurs probabilitésvénement selon la méthode présentée sur le
tableau ci-aprés. Les dangers dont la probabilé@pérition et la gravité des effets sont

faibles ne doivent pas étre abordés dans le cadsysteme HACCP mais plutbt étre traités
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par les programmes pré requis (PRPo) décrits dassptincipes généraux d’hygiéne

alimentaire du Codex. Une fois réalisés, il convgvaluer la sévérité de ceci.

Tableau VI: Méthode d’évaluation des dangers.

Probabilité d’apparition Gravité

A. Trés probable | 1 fois par semainge |. Catastrophiq Mort d’homme

B. Probable 1 fois par mois . Critique Malaiserp@nent a long terme

C. Occasionnel 1 fois par semestre lll. Grave Nombreuse personnes touchees, mais
aucunes séquelles durables

Cas isolée et aucunes séquelles

D. Rare 1 fois par an IV. Marginal durables, ou
concentrations marginales

E. Improbable 1 fois par 3 ans Danger obligatoirement décelé avant

_F. Prathuemem V. Négligeable consom‘matlon, ou |nd|sp05|t’|or'1 .

impossible 1 fois par 10 ans passagere, sans preuve de l'origine

alimentaire

Signification du danger

Dangers maitrisé par
PRP

s
=
)
S
S
|38
A

=
S
s
g
S
QL
I
S
=

Gravité

Tableau VIl : Quelques exemples d’évaluation des dmers selon leur gravité et
probabilité d’apparition.

Type de danger Probabi_li_té
d’apparition

Dangers Impuretés de 0.5 a 01 mm rare
physique Corps étrangers volumineuxPratiquement

plus de 25 mm impossible
Dangers Résidus de nettoyage probablemer
chimique

Staphylococcus Pratiguement
bDii?(?gei};Sue - impossible

Germe aérobies rare

Etape 7 : Détermination des causes et identificatiodes mesures de maitrise

On identifie les étapes et les opérations du dragra de fabrication pour lesquelles
les dangers sont présents (dans notre cas justel@aqurocés de réception des matiéres
Premieres et procés de production), pour chaqueatipe on cherche les causes des dangers
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identifiés a I'aide d’'un outil de qualité "les 5 Wiatiere premiére, Matériel, Milieu, Main
d’ceuvre et Méthode. Une fois les causes sont détées on cherche pour chaque cause une
mesure de maitrise afin d’éliminer les dangers esurduire a un niveau acceptable. Les
mesures de maitrise souvent font partie des bommatiques d’hygiéne des PRPo

(Programmes pré requis opérationnels) et CCP ¢@fitiontrol point).

[11.3.6.2.1. Sélection et évaluation des mesures deitrise

La norme n’a pas spécifié d’'arbre de décision dfnsélectionner les CCP et les
PRPo, elle donne la liberté a l'entreprise de elasss mesures comme PRPo, ou CCP. Mais
il faut bien sar justifier son choix.

La sélection et le classement doivent étre effscae utilisant une démarche logique
qui integre les évaluations relatives aux élémsuigants :

a) son incidence sur les dangers liés a la séaleédenrées alimentaires identifiés
selon la rigueur appliquée.

b) sa faisabilité en matiere de surveillance (p@&n#le, la capacité de surveillance au
moment opportun pour permettre d'entreprendre inatedent des corrections).

C) sa position au sein du systéme par rapport atirgsamesures de maitrise.

d) la probabilité de défaillance dans le fonctianeat d'une mesure de maitrise ou
une variabilité significative du procéde.

e) la gravité de la (des) conséquence(s) en cdéfdédlance de fonctionnement.

f) si la mesure de maitrise est spécifiguementliétabappliqguée en vue d'éliminer ou
de réduire de facon significative le niveau du dsger(s).

g) les effets synergiques (c'est-a-dire lintecactgui se produit entre deux ou
plusieurs mesures, augmentant ainsi leur effet aoémpar rapport a la somme de leurs effets
individuels).

Sur la base de l'arbre de décision, nous avongtefieune analyse des dangers
(physique, chimique et biologique) pour le procé&eption des matieres premiére,
production, conditionnement. Nous avons présentélqgges exemples comme ils sont

présentés dans Teableau VIII ci-aprés.
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111.3.6.2.2 Déterminer les CCP et PRPo

Les CCP et PRPo sont déterminés en répondant astigus de I'arbre décisionnel. L'’ensemble desli#@susont illustrés dans le

tableau :

Tableau VIl : analyse des dangers

) Cau I'efficacité
Etape Détail de la cause du danger Sélection de mesure de maitrise Ql | Q2 | Q3 | Q4
se
Préparer Présence d'impuretés Mise en place de filtre@métat oui| oui
le produit Contamination du produit par |eSensibilisation du personnel intervenant Awui | oui
Matiére matériel d'échantillonnage lors deBonnes pratiques d’hygiéne
lére prélévements
Préparation Contamination par les mains d&ensibilisation Du Personnel oui | oui
des 'opérateur lors de la préparation. Intervenant aux bonnes pratiques d’hygiene
Deux phases
Emulsificati Les trappes des bacs ouverts Contrdle régulier Fermeture oui | oui
on Contamination Par l'air. des trappes
Stérilisation pasteurisation
un traitement thermique insuffisanMettre en place un baréme de stérilisation validéi | oui | oui | oui
Stériliser/ (bareme inapproprié) Plaque du C@&t suivi. Contamination du produit Contacte
pasteuriser défectueuses d’eau et matiere
Cylindre défectueux Maintenance préventive DUi  pui
. Contamination par Liquide NH3 deContr6le régulier de [I'état des perfectomsui | oui
Refroidir refroidissement due au cylindre perforéVaintenance préventive
Mauvaise aspiration pots Couvercleg Plar réglage des Parameétres Sensibilisation adiii | oui
Conditionne opercules Contamination par des Malmeersonnel intervenant aux bonnes pratiques
ment des operateurs d’hygiéne (lavage des mains ; porte de gant et
Novapacs désinfecter avec du gel hydro alcoolique
Stocker Température du la chambre Froide Contréle Régule la température oui oui

CCP
numér
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= Mise en place d’'un systeme de surveillance et d’aghs correctives pour
les PRPo.
lls ont utilisé au niveau de cette entreprise uiil da la qualité qui est : QQOQCC, ce

dernier est utile dans ce type d’'étape, du faiellgr'est basée sur un recueil de données pour

informer et décider du paramétre surveillé, ellesiste a se poser les questions suivantes :

* Qui est concerné ? responsable,...

e De Quoi s’agit-il ? Objet, méthode, opération...

 Ou? lieu, service, atelier, proces...

* Quand ? date, durée, fréquence, planning...

« Comment ? moyens, matériel, procédure, maniére...

» Combien ? temps, argent, quantité, pourcentage...

Etape 8 : Etablir les limites critiques pour chaqueCCP

Chaque mesure de maitrise associée a un poimjueitioit donner lieu a la définition de

limites critiques comme le montretibleau N° IX.

Etape 9 — Mettre en place un systéme de surveillampour chaque CCP

Les limites utilisées pour juger si une opératiempet d’obtenir des produits sains a

la suite de I'application correcte des mesuresgmtives sont représenté dans le tableau

suivant :

Tableau IX : Détermination des limites critiques, mise en placedl’'un systéme de

surveillance

Etape 8 : Limite critique

Etape 9 : Systéme de surveillance

Cib | Limite Objet Procédure Fréqueng Responsabl Enregistrem
Danger le | critigue | (quoi?) | (comment ?) € € ent
) /| (quand?| (qui?)
Danger T°
biologique R Carnet
ié a la 83 T° de \ de suiv
e A T° ... | thermometre En Chef de
Prolifération des o stérilisatio . des
L <85 °C continu. quart R
bactéries o n. parametres
- . 85
thermorésistantes

Etape 10: mise en place d’action(s)Corrective(s) en cas derié

En cas ou la température de stérilisation n’estgtésnte, il y lieu de procéder a la

fermeture immédiate au tank stérile ; -aviser Ispomsable de production qui mettra en

observation la réduction concernée ; -Revaliddotetionnement de la boucle d’eau chaude
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et du produit ; Communiquer la tranche horaireest Muméros des palettes concernées, au

laboratoire pour un sur-contrdle.

Etape 11 : Vérification et documentation du plan HACCP et PRPo.

Nous avons effectué en collaboration avec I'équifeaCCP (chef de production,

responsable de SMSDA et les ingénieurs de laboeatain recensement et vérification des

programmes pré requis et des points critiques, tidjganement et pour chaque quart de

production de margarine, dans différentes étapdalatecation, qui sont représentés ddas

tableau X :

Tableau X: Procédure de vérification et d’enregistrement pourchaque PRPo et CCP.

Etape 11 : Vérification du plan HACCP
Etape Danger _ ) )
P J Objet Procédure Responsable  Frequence
[_)gr]ger physmue Introduction -Verlfl_catlon des
< | Ciltration lié & la Présence de coros enregistrements, Chef de Chaque
& ' de corps . b - Inspection sur production. | dépotage.
. étrangers. :
o étrangers. terrain
=
& Sensibilisati| Contamination Introduction | Lavage des mains |;
[a¥ on par des De porte de gants et Chaque
. . . - Chef de quart
du Mains des microorganis| désinfecter avec du quart
personnel operateurs mes gel hydro alcoolique
intervenant
Controle :
régulier température Rupture de s'urvelllance des
: résultats de facon Chef de Chaque
g% de dula chambre | - chaine du journaliere roduction Jours
4 la Froide froid J P
Q.| température
Danger -Vérification des
L Biologique lié¢ a | Température| enregistrements. | Chef de| Chaque
Stérilisation e P .
la Prolifération de -Vérification production. | quart.
des bactéries stérilisation. | d’étalonnage des
thermorésistantes sondes.

La procédure de surveillance de chaque PRPo et Ad@tEtre veérifieé périodiguement

par un membre de I'équipe HACCP.

La vérification des actions mises en place lorammhent de cette étude HACCP est

primordiale pour s'assurer qu'il n'y a pas de @éetvque le systeme est conforme aux attentes

réglementaires et celles du client.

Plusieurs modes de suivi et de vérification sofingeet planifiés :

= des audits internes.
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» |e suivi des réclamations clients.
» des inspections hygiéne.
= des vérifications HACCP.
- Les enregistrements
Des enregistrements doivent étre gardés pour mogtre le systeme HACCP est
maitrisé et que les actions correctives approproggsété mises en place pour n'importe
quelle déviation hors des limites critiques.
llIs apportent la preuve de la fabrication de prtsdsiirs. Des enregistrements sont
effectués lors des contréles de la réception degrea premiéres a la livraison des produits
finis.
- Inspection hygiéne et périodicité vérifiant HACCP
Pour s’assurer de I'application et de I'efficadiiés mesures définies lors de I'analyse
des risques, I'ensemble des activités est audiidissement. A l'issue de cette inspection, un
plan d'actions correctives est défini, lors d'umlitiinterne, I'ensemble de ces points sont
repris et évalués.
Le systeme documentaire, de par ses renseignenuemisibue a la tracabilité des
produits et a la constitution d’éléments de preuve.
- Mise a jour du plan HACCP
La révision du recueil HACCP est realisée, plugidgmment en cas de changements
importants (locaux, matériels, processus...).
1) Audits internes
Pour évaluer le respect des bonnes pratiques @&hgget I'efficacité des mesures
définies lors de I'analyse des risques, I'ensendeke activités est audité non-conformités dues
au non-respect de la marche en avant, ne permeterde respecter intégralement les regles
d’hygiene ainsi que I'nygiéne du personnel. Suitetéaudit, nous avons mis en place un plan
d’action corrective et préventive avec pilotes éfags afin de corriger les écarts créés par la
déviation du plan HACCP.
2) Evaluation par thémes Afin de déterminer les pricipaux écarts rencontrés
La pratique la moins respectée est la « marchevant & .En effet, elle ne peut étre
totalement respectée de par la configuration desubg mais certaines pratiques faisant partie
de la marche en avant, comme le respect des séparaies opérations propres et sales. «
L’hygiene du personnel » est également un pointontamt dans le non-respect des bonnes

pratiques d’hygiene.
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Il'y a I'hygiéne directe du personnel : respectlavage des mains, propreté de la
tenue, conformité de la tenue.
Les lave-mains ne sont pas réglementaires, c’estolaconformité majeure de
I'hygiéne du personnel.
a) L'hygiéne du personnel
Les pratiques d’hygiene les moins respectées sont :
= |e lavage des mains n’est pas respecté; le perspars lave pas les mains a chaque
fois que c’est nécessaire (Apres les pauses, estiréparations de denrées différentes, apres
s’étre mouché...); C'est pour cela que nous avor® @ades endroits stratégiques des gels
hydro alcoolique.
*|a tenue de travail est respectée des audits (Bantzeste, tablier, chaussures de
sécurité, masque, charlotte, absence de bijoua} ;de barbe et I'absence de bijoux ne sont
pas toujours respectés, et certaines personneseexés a l'entreprise entrent en production

sans la tenue obligatoire.

b) Entretien des locaux et matériels la vétusté ddscaux ne permet pas de garantir une
propreté optimale des locaux de fabrication

Les surfaces et matériels sont entretenus touples par un agent d'entretien. Un
plan de nettoyage et désinfection a été mis ereac zone de production.
c) Les autocontroles

Les contrbles des températures des chambres fraldegroduits avant le service et
de la livraison des produits finis sont toujourspectés. L'enregistrement des contrbles de
nettoyage et désinfection est toujours effectué.ebesgistrement nous permet de vérifier si
les surfaces et matériels ont bien été nettoyedesinfectés. Le contrble a réception, qui
permet principalement de vérifier la conformité deatiéres premieres recues est régulier.
d) Autres

Le « respect des températures », la « conformgécdaditions de stockage » et la «
conservation des étiquettes» font partie des prasiqes mieux maitrisées. D’une maniere
générale, les bonnes pratiques d’hygiéne concelasitémpératures sont bien suivies
e) Les points non négociables

Les incontournables « Points non négociables »’liggiéne, sont a respecter
impérativement afin de garantir la santé du consateur et le respect de la réglementation.

lls sont regroupés en 5 grandes familles :
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1. Respect des températures :
» Conformité des températures des enceintes frigogs.
» Maitrise des temps d’attente des produits horsl filwors chaud.
2. Respect de I'hygiéne du personnel :
» Conformité du lavage des mains.
= Conformité de la tenue.
3. Respect des méthodes de fabrication :
= Conformité des dates limites de consommation.
4. Respect des procédures de nettoyage et désinfatt propreté des locaux et du matériel,
présence et respect du plan de nettoyage et eneagent).
5. Respect de la tracabilité Maitriser I'identification et la tracabilité desateres premieres
et des produits finis. Ces points non négociabtégetit impérativement étre maitrisés, or ils
ne le sont pas toujours. Parmi ces points cerfaimspartie des pratiques d’hygiéne les moins
respectées : le lavage des mains, la conformité tenue, I'hygiéne des manipulations, et le
plan de nettoyage et désinfection.
= Procédure de nettoyage :
En général, il est prévu que le circuit de la pregeeuse soit nettoyé chaque jour et
celui de I'émulsion toutes les semaines.
L’installation est divisée en 5 circuits de nettggajui doivent étre nettoyés un a un.
La connexion des circuits se fait manuellemente dois qu’elle est réalisée le
programme de nettoyage C.I.LP est exécuté automeatient commandé a partir de
'automate.
Les fonctions du programme de CIP sont les suigante
Evacuation de I'’émulsion par curage a 50-55 °C.
Nettoyage avec la solution de soude a 60-65 °@shfkctant.

ANERNERN

Désinfection a I'eau chaude a 80-85 °C.

<

Vidange manuelle du circuit.
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De Nos jours, améliorer la salubrité des alimetdss les grandes entreprises
agroalimentaires exige généralement un budgetcanstitue une contrainte financiere. Pour
cette raison, I'entreprise comme tant d’autresithéal départ de mettre en ceuvre le HACCP
en raison du codt et des ressources que cela itéceBsurtant, sa mise en place est
obligatoire dans la réglementation Algérienne, dankut de pouvoir maintenir la salubrité

des produits.

En élaborant et en mettant en ceuvre le sysii@CP, le personnel doit prendre
conscience de la salubrité des aliments et dederen vue de la maintenir et d’y contribuer.

Cette sensibilisation lui permettra de prendre ardeefabrication de produits sdrs.

Ce stage nous a permis de confirmer que le HA@Et une mesure de qualité
concréte qui permet le suivi de I'évolution d'umduit pendant toutes les phases de sa
fabrication. Un état des lieux des installationss grratiques de fabrication, de I'hygiene et
des contrbles doivent étre réalisés, puis I'equipB®CCP proposera des améliorations,

notamment sur les moyens de controles et les lsgmagiques d’hygiene.

Malgré toutes les contraintes, nous avons coqce la SPA CO.G.B LaBelle,
assure et maitrise parfaitement la qualité et labséé de ses produits, particulierement
I'atelier margarinerie, ceci par l'installation & mise a jour du systeme HACCP et les

programmes de nettoyage des installations et IgdasBPF et les BPH.

Le plan HACCP contribue a une promotion flagrarge gdays en développement tant
sur le plan économique que sur le plan sanitailient notre pays, a I'instar de tous les autres,
n'y fait pas exception, pour répondre a I'attergitime du consommateur, qui doit maitriser
au mieux la sécurité de sa production. A cet égkédaluation HACCP permet d’offrir
'opportunité de connaitre d’une maniere la plugective et concise que possible les
performances de l'entreprise en vue de les amélidrapplication de BPF, ainsi qu’'un
contrble sanitaire et d’hygiene est en effet unedin préalable pour accéder a un tel
programme. Chaque entreprise donc doit développetan HACCP approprié, en identifiant
les dangers et dysfonctionnements associée auxuigoadt a Il'environnement de

transformation

Ce travail aura donc permis d’améliorer nos corsaaises sur les bénéfices du systéeme

HACCP dans la prévention des dangers associés diéxedts stades de processus de
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fabrication et d’identifier les point critiquesn@aitriser. Cela nous a permis de conclure avec

ces perspectives :

1.Application de l'action engagée dans cette étude.

2.Etudier l'efficacité des traitements thermiquésle nettoyages au sein de l'unité de
fabrication de margarine.

3.Proposition d'une démarche HACCP pour I'amélioratde la qualité de margarine
avec une attention particuliere sur la mise a niwaes préalables.

4. Reéaliser des études complémentaires sur ini@grdtautres systemes de gestion de

la qualité, et ce afin de se préparer a toute aaditd économique du marché.

Page 40



Références
bibliographiques




Références bibliographiques

Références Bibliographiques

1-Anonyme, 2021 Documentation techniques du fournisseur (ALPHA_LAVYA« Source

interne a I'entreprise ».

2- Anonyme . 55-Site web visit&ysteme d’analyse des dangers — points critiquesIpar
maitrise (HACCP) et directives concernant son appbn. Appendice au CAC/RCP 1-1969
Rév. 4,2003) www.fao.org).

3-Blanc. Dedier, 2007: 1SO22000 HACCP et sécurité des aliments. Recamdat&ons,
outils, FAQ retours de terrain. 2éme Ed. AFNORnEms P105-325

4-Bariller J., (1997) : Sécurité alimentaire et HACCP, Dans « Microbiologignentaire :
Techniquesde laboratoire », LARPENT J. P., Ed. BEDOC, Paris, Pp 37-58.

5-Bauer M. (2004).Cristallisation et polymorphisme Applications. BarnTechniques
6-Benzouai .M, 2006 :« mise en place d'un systéme de gestion pour lanadion dela
qualité, par la maitrise des procédés, dans l'img#uagroalimentaire » thése de magistére en
génie industriel, université el Hadj Lakhdar Bafaeulté des sciences de l'ingénieur.
7-Bonne.R., Wright.N.,Camberou.L. etBoccas.F., (2&).Lignes directrices sur leHACCP,
les Bonnes Pratiques de Fabrication et les Bonregg®es d’Hygiene pourles PME Un
manuel complet pour évaluer et mettre en ceuvr@raigjues d’hygiéneet votre plan
HACCP. Edition (1ére édition), Agence Exécutricentté Européen deNormalisation,
France, Pp 47-53-60-62.

8-Bouaziz M.A, Besbes S, Attia H. 2012Management Qualité, Sécurité des Denrées
Alimentaires, Environnement, Santé et Sécuritéaatl : Premiers pas vers le
développement durable des entreprises Agroalinrestailicrobiol. Hyg. Alim.-Vol 24, N°
70.p 6.

9-Bourgeois,J.F.Mescele et J.Zuccaa.,198icrobiologie Alimentaire .aspect
microbiologique de la sécurité et de la qualité @alasents Tomel.ed.lavoisier, pp 497-507.
10_ Boutou O. 2008Management de la sécurité des aliments, De 'THAG@Q®SO 22000.
(2°™%&dition). Edition AFNOR. Paris. France. pp. 13-186.

11-Boutou O. 2008 Management de la sécurité des aliments, De 'THAGJRSO 22000.
(2°™ édition). Editon AFNOR. Paris. France. pp. 13-18furable des entreprises
Agroalimentaires. Microbiology. Hygiene. Alimentad.-Vol 24, N° 70. p 6.

12-Boutou. O., 2011 Management de la sécurité des aliments de THAGCBEO

22000 ,9™¢&dition, page26.



Références bibliographiques

13-Branger A., Richer M., Roustel S. 2007Alimentation et processus technologiques.
Edition Educagri. Dijon, France .pp 56-200.

14-CAC (Comité du Codex Alimentaire). 2001.Programme Mixte FAO/OMS sur les
Normes Alimentaires Comité Du Codex Sur I'Hygiendimfentaire : Avant-Projet de
directives révisée sur I'application du systéeme KDRCdans les petites entreprises y compris
les moins développées. pp 6-9.

15-Champtier G. (1956) Les industries des corps gras .Ed. Lavoisier. Pari283-288.
16-Cheftel J.C. et Cheftel H. (1977)In : « Oxydation des lipides ». Introduction a la
biochimie et & la technologie des aliments. Tonkgl L.avoisier : 303-331.

17- Codex, 1995« Normes générales pour les additifs alimentair€Sodex Stan 192 1995
(Rév.1997,1999,2001,2003,2004,2005,2006,2007,2008,2010,2011,2012,2013,2014,201
5,2016).

18- Codex, 1999« Normes Codex pour les graisses et les huileestibles non visée par
des normes individuelles » Codex Stan 19 1981 (Ré&999).

19-Delaware S.,Batt C.,1999The microbiology and historical safety of margarif®od
microbiology. 16.pp 325-334.

20-Dupin H, Cug JL, Malewiak MI, Leynaud Rouaud C d Berthier

AM.1992 Alimentation et nutrition humaine .Ed.ESF.1533p.

21- Dupuis C., Tardif R., Verge J., 2002 Hygiéne et sécurité dans l'industrie laitiere ,PP
526 -573, dans « Science et technologie du ldit:»/IGNOLA, L.C. Science et technologie
du lait: Transformation du lait. Ed: Polytechniq@@nada, 2002, p. 527-573.

22- FAO/OMS, (2005)Hygiéne Alimentaire : Textes de Base, Codex Alimens. Edition
(3*™ gdition), Organisation des nations unies pour iniehtation et I'agriculture,
Organisation mondiale de la santé, Rome, Pp 40-41.

23- FAO, 2001: Manuel de formation sur I'hygieéne alimentaireletsysteme d’analys des
risques- points critiques pour leur maitrise (HAGC$ysteme de la qualité des aliments et
des normes alimentaires. Division de I'alimentagbmle la nutrition (ROME).page 80-120.
24- FAO, 2007:Les bonnes pratiques d’hygiene dans la préparatida vente des aliments
de rue en Afrique, pl15, Consulter le 25/06/2017.

25-FaurL.Le manuel des corps gras.Tome2,Ed.Lavoisier, 2882, pp 930,985.

26- Francois R.(1974).Les industries des corps gras a des fins alimestalanuel des
corps gras. Tome 2.éd :Tec et Doc — lavoisier spari883-1007.1SBN : 2-85206-662-9.
27- Graille J. 2003 Lipides et corps gras alimentaires .Tec et Dewlsier, Paris.



Références bibliographiques

ISSN : 0243-5624. ISBN : 2-7430-0594-7. p1-183.

28-Hanak,E. Boutrif,P .Fabre,M.Pineiro,(éditeurs seentifiques), 2002. Gestion de la
sécuritédes aliments dans les pays en développeAwtas de I'atelier international, CIRAD-
FAO, 11-13 décembre 2000, Montpellier, France, IRPAO Cédérom du CIRAD,
Montpellier, France.

29-Horion B. 2005L'application des principes HACCP dans les enisgsr alimentaires-
guided’application de la réglementation. Servicélipufédéral, santé public, sécurité de la
chainealimentaire et Environnement. Bruxelles. Bekgy. PP 4-24.

30-Huberac,( 2001) .Guide des méthodes de la qualité: choisir et meftreceuvre une
démarche qualité qui vous convienne dans l'indeistu les services, 302 p.

31-ISO 22000.2018Food safety management systems — Requiremengnjoorganization
in the food chain (2nd Edition). International Stard Organisation, Geneve, Suisse. pp.5-6.
32-Jeantet R., Croguennec T., Schuck P., Brule G(2006) : Science des aliments :
biochimie- microbiologie - procédé — produits, (wole 1) : stabilisation biologique et
physico-chimique, Ed. TEC et DOC, Paris, 383 pages.

33 _Jenner.T.,Elliott.M., Menyhart.C. etKinnear.H., (2005)Document d’accompagnement
Avantage HACCP. Centre d’information du gouvernetn®tAAO, Canada, Pp 7-9-10.

34- Jouve J. L., (1996) Le HACCP : un outil pour I'assurance de la sécuti#g aliments,
PP 495-509, dans « Microbiologie alimentaire » dowateurs : BOURGEOIS C. M.,
MESCLE J. F., ZUCCA J.,Ed. TEC et DOC, Paris, 6Z8qs.

35-Karleskind A (1992). Manuel des Corps Gras. Ed. Tech&Doc. Paris.Tome Toene
ll.pp : 1579.

36-Kone Issa B. 2003La margarine.Volumel. Edition : BETJ. Micouleap,8-22.

37 _Kone S., 2001 Fabrication artisanale de margarine. Informatiochméques .Agence
Allemande de coopération technique.

38-LARPENT J (1997).Technique et laboratoire. Microbiologie alimentaifec & Doc,
Lavoisier, Paris.

39-Leyral G., 2008 Aliments et Boissons-Filieres et Produits, dailiteurs- centre régional

de documentation pédagogique d’Aquitaine, éd 23P2

40-Luterotti S, Bicanic D et Pojzgaj R. (2006hew simple spectrophotometres essay of total
carotenes in margarines. Analytica Chimica Acta; pp6-473.

41- Manfred et Moll N. (2005). Précis des risques alimentaires. Ed. Technique et

Documentation, Lavoisier.



Références bibliographiques

42- Mathieu S., Del Cerro C., Notis M-H., 199&érer et assurer la qualité, AFNOR. (6e
édition),703 p.. Qu'est-ce que la qualité d'un prbdalimentaire et quels en sont les
opérateurs ? in : Multon J-L, Arthaud J-F, SorostelLa qualité des produits alimentaires,
Tec& Doc, 2eme édition, 1994, 753 p.

43-Morelle J ,(2003)- oxydation des aliments et la santé Ed : Megasiaf4 .

44-Morin O. (2005). Acides Gras Trans, récents développements. Ol@axjirtorps gras,
Lipides. Ed. COL. pp : 415-417.

45-Morin O., Pagés_Xatart Pares x, 200Res huiles et corps gras végétaux : ressources
fonctionnelles et intérét nutritionnel. OCL ( Oiskand fats corps and lipides) 19 (2). Pp 60-
77.

46- Multon,2002. Additifs et auxiliaires de fabrication dans leslustries agroalimentaires.

3éme

edition :Tec& Doc, Lavoisier, Paris.

47-O'Brien R.D. (2009)Fats and oils: formulating and processing for aggions. Ed:

CRC Press, CRC Press, Taylor & Francis Group, Batan London New York.744p.
48-Padley F-K,(1994)le controle de la rancidité. In:la rancidité dales aliments,
Ed :Blackie scientifique et professionnel —Glasgt80,

49-Pages-Xatart-Pares X. (2008 echnologies des corps gras (huiles et graisspstalés).
Dans : Techniques de l'ingénieur, traité de Géeelocédeés. F 6 070.19p. 18p.

50-PASA (Programme d’Amélioration de la Salubrité s Aliments). 2014 Agence
Canadienne D’inspection Des Aliments. Montréal, &kmn p 2.

51-Quittet C., Nelis H., (1999) :HACCP pour PME et artisans : Secteur produitselait
tome 1, Ed.Kuleuven et Gembloux, Bruxelles, 495egag

52-Roger F. 1974Les industries des corps gras : biochimie-extract raffinage-nuisances
et réglementation. Ed : technique et documentdtereisier-paris. pp :36-44.

53-_Salouhi B. (2000)Contribution a la mise en place d'un systeme deagement de la
sécurité alimentaire selon la norme 1ISO 22000 a&gani d’une conserverie agroalimentaire,
Université Ibn Tofail Kenitra, Diplome d’études swjgur spécialité assurance qualité et
controle analytique.

54-Samb B. 2011a méthode HACCP. In : Principes D’hygiene Et Darndgement De
Laqualité Sanitaireet Phytosanitdir®IP-COLELAB. Bruxelles, Belgique. PP 162-173.
55-Seddiki A. (2008) Le management de la qualité en production aliment T.Q.C,
hygiene, codex alimentarius, normes ISO série #¥08022000, systeme HACCP.Ed. Hibr.
ISBN : 978-9947-838-24-2.



Références bibliographiques

56-Soubra L. (2008). Evaluation scientifiques des risques liés a aeetaisubstances
chimiques et contaminants, thése de doctorat soetarinstitut des sciences et industries du
vivant de I'environnement, Agro Paris Tech.

57-Vierling, E. (1998) La qualité des produits alimentaires. In : Alirteeat boissons:
Technologie et respects réglementaires, Ed :DoiDERAquitaine, 1998,88p.ISBN: 2-7040-
0818-3-3.

58-Wallace, C. A., Powell, S. C., &Holyoak, L. (2(%.Development of methods for
standardised HACCP assessment. British Food Jou®a{10), 723-742



D ANnnexes 7




ANNEXES

ANNEXE I: fiche technique margarine de table labelle

description

La margarine est un aliment qui se présente sdiasrtee d’'une émulsion solide et

malléable, principalement du type eau dan

s I'hyifeduite essentiellement a partir de

graisses et huiles comestibles d’origine végétatehydrogénées

FACTEURS ESSENTIELS DE COMPOSITION ET DE QUALITE :

' COMPOSITION MATIERES PREMIERES :

- Teneur en matiéres grasses (%) : 80 — 8

2 - Teareaau (%) :16 max

"1 CRITERES DE QUALITE PHYSICO-
CHIMIQUES

"1 CRITERES DE QUALITE
MICROBIOLOGIQUES

"I CRITERES DE QUALITE PHYSICO-
CHIMIQUES :

- Couleur : Ivoire
- Odeur et saveur : Caractéristique du prog
désigné

- Golt : Beurre

- Indice de peroxyde (meq O2/kg) :10 max|
- Impureté (%) : néant

- Point de fusion (°C) : 38-40
-pH:4.0-5.0

- Coliformes fécaux : Absence / g

- Germes aérobies a 30°C : < 100/g
juiStaphylococcies aureus : Absence / g

-Levures:<10/g

- Salmonelles : Absence / 25¢g

ADDITIFS ET INGREDIENTS

CONTAMINANTS :

- Mono et di glycérides d’acides gras : BPH
- Lécithine de soja : BPF

- Béta carotene : 25 mg/kg max

- Ardme de beurre : BPF

- Vitamine A,D3 : 30 mg/kg

- Chlorure de sodium : 5 g/Kg

- Sorbate de potassium : 1 g/kg max

- Acide citrique : 10 g/kg max

- - Teneur en fer : 1.5 mg/kg max
- Teneur en cuivre : 0.1 mg/kg max
- Teneur en plomb : 0.1 mg/kg max
- Teneur en arsenic : 0.1 mg/kg max

- Teneur en nickel : 0.1 mg/kg max

PRESENTATION DU PRODUIT
Pots 2509 /Pots 500g.
DLC : 1 année
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ANNEXEII : Check-List : a remplir périodiquement par I'équipe HACCP d€@.G.B LaBelle sur les lieux

Exigences
supplémentaires

Exigences

XNnal| sap 1e1g

910N

suonepuUBWIWOoIDY

Sljuswnaogd

L'entreprise s’assure que si des services d’'analgs laboratoire indépendant sont utilisés pouéldication et/ou

Gestion des | la validation de la sécurité des aliments, ceudeivent étre effectués par un laboratoire compéjant la capacité
Services de produire des résultats de test précis et répétab
Etiquetage des | L’entreprise doit s’assurer que les produits fisist étiquetés conformément a toutes les exigestedstaires ef
produits réglementaires en matiére de sécurité des alinfgictempris les allergenes) dans le pays ou la vesttprévue.
L'entreprise doit avoir mis en place une procédlmeumentée visant aux menaces afin d'identifiel’@taluer les
menaces potentielles.
L’entreprise doit avoir mis en place une procédimeumentée visant a élaborer et mettre en ceuvrendssres
d’atténuation pour les menaces significatives.
Défense L'organisation doit disposer d'un plan de défensimentaire documenté indiquant les mesures d'atton
alimentaire couvrant les processus et les produits entrantléasedre du champ d’application du SMSDA de I'miigation.

Le plan de défense alimentaire doit étre soutenleg@MSDA de I'organisation.

Le plan doit se conformer a la Iégislation en viguet étre mis a jour régulierement.

Atténuation de Ig
fraude

L'entreprise doit avoir mis en place une procédioeumenté visant a évaluer la fraude alimentairedifdentifier
et d’évaluer les vulnérabilités potentielles.

alimentaire

L’entreprise doit avoir mis en place une procédimeumentée visant a élaborer et mettre en ceuvrendssres
d’atténuation pour les vulnérabilités significasve

L'établissement ne doit pas étre implanté au nivees zonepolluées et d'activités industrielles génératrides
sources potentielles de contaminations.

Construction de

Les limites de site doit étre clairement identi§iée

disposition des
batiments

L'acces au site doit étre controlé.

Le site doit étre entretenu et en bon état. Latadig@ doit &tre entretenue ou retirée.

Les routes, les cours et les zones de stationnedwavent étre entretenues et drainées afin d'éléestagnatior
d’eau.

D

Les locaux intérieurs doivent étre conquis, caiistret entretenus de maniéres a faciliter les bsnpratiques
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Disposition des
locaux et de
I'espace de

travalil

d’hygiéne et de fabrication.

Le batiment doit offrir un espace adapté avec umelation logique des matériaux, produits et penss.

Les ouvertures destinées au transfert de matédaiwent étre congues pour minimiser I'entrée desa@trangers
de nuisibles.

112

Les murs et sols des zones de fabrication doiveatl@&ables ou nettoyables, les matériaux de nastgin doivent
étre résistants au systeme de nettoyage appliqué.

Les jonctions sols-murs et les coins doivent &iegas pour faciliter le nettoyage.

Les plafonds et les dispositions sus pondus do#&eatconcus de manieres a minimiser 'accumulat®poussiere
et la condensation.

[72)

Les sols doivent étre congus pour éviter la stagmakeau.

Dans les zones de fabrication humides, les soledbiétre étanches et drainés, les systémes d&uoeant doivent
étre munis d'un siphon et étre recouverts.

Les fenétres, cheminées d’évacuation par le toitveuotilateurs donnant sur I'extérieur doivent contgo des
moustiquaires/grillages contre les insectes.

Les portes donnant accés sur I'extérieur doiverg ffrmées ou équipées de protection lorsqu’ellesant pas
utilisées.

Les équipements doivent étre congus et positiomieésnaniére a faciliter les bonnes pratiques d’'mgiét la
surveillance.

L'emplacement des équipements doit permettre ueésafecile pour I'exploitation, le nettoyage et laimenance.

Les installations de mesure/d’analyse en lignears ligne doivent étre contrdlées de facon a mis@mie risque ds
contamination du produit.

A1

Les laboratoires de microbiologie doivent étre esngmplantés et exploités de maniére & empéctoemimmination
des personnes, de I'usine et des produits. llonedt pas déboucher directement sur une zoneadkeigtion.

Les installations utilisées pour entreposer lesédignts, les emballages et les produits doivesras une protectio
contre la poussiere, la condensation, les écoulesyles déchets et autres sources de contamination.

=]

Les zones d’entreposage doivent étre congues @nigées de maniére & pouvoir séparer les matiésedenrées e
cours de traitement et les produits finis.

Tous les matériaux et produits doivent étre engépa@ distance du sol et avec un espace suffisiatreatériaux e
les murs pour permettre les activités d'inspecéibde maitrise des nuisibles.

t

Une zone d’entreposage défiées et sécurisée deip&vue pour les produits de nettoyage, les piodbimiques e
autres substances dangereuses.

L’eau utilisée en tant qu’ingrédient dans un prgdyicompris sous forme de glace ou de vapeur ¢mpeis la
vapeur culinaire), ou en contact direct avec dedyits ou avec des surfaces en contact des prpdaitgemplir les

exigences specifiques de qualité et de microbielogirespondant au produit concernés.
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Services
généraux : air,
eau, énergie

L’eau utilisée pour le nettoyage et les applicatiau il existe un risque de contact indirect ave@roduit doit
répondre aux exigences spécifiques de qualité etick®biologie correspondant a I'application comess.

Le réseau d'alimentation en eau non potable datsiparé, repéré, sans raccordement au résealpdidle.

Lorsque les alimentations en eau sont chloréesyétéiations doivent garantir que le niveau doohrésiduel au
point de consommation reste dans les limites irebgudans les spécifications concernées.

L'organisme doit établir des exigences en matierélttation, d’humidité (% HR) et de microbiologik I'air utilisé
comme ingrédient ou destiné a venir au contactdile produit. Lorsque l'organisme estime que apérature
et/ou I'humidité sont critiques, un systéme de rstdoit étre mis en place et surveillé.

Une ventilation naturelle ou mécanique doit étvpe pour éliminer la présence indésirable ouxeésde vapeur
la poussiere et les odeurs et faciliter le sécla@ges un nettoyage humide.

Les installation de ventilation doivent étre corgeeconstruites de maniére a éviter tout fluxrdiaine zone propre
notamment, une zone de manipulation des denréssrahires.

Les installations d’air comprimé, de dioxyde deboare, d’azote et d’autres gaz utilisés pour laifalion et/ou le
remplissage doivent étre construites entretenuesathéere a empécher la contamination.

Les gaz destinés a entrer directement ou accidiemimht en contact avec le produit doivent provehine source
dont I'utilisation est approuvée pour le contact@des denrées alimentaires, et dont la poussiauie et I'eau ont
été éliminées par filtrage.

Les exigences en matiere de filtration, d’humidi#HR) et de microbiologie doivent étre spécifiées.

L'éclairage fourni (naturel ou artificiel) doit paettre au personnel de travailler de facon hygigmiq

L’intensité de I'éclairage doit adapté a la natded opération.

Les dispositifs d’éclairage doivent étre protédésde prévenir toute contamination physique.

Elimination des
déchets

Des systemes pour I'identification, la collectéyvBcuation et I'élimination des déchets doiverg étiis en place pou
empécher la contamination des produits ou des zimesoduction.

=

Les conteneurs pour déchets et substances non tddegsou dangereuses doivent étre clairementtifdnpour
leur usage prévu ; situés dans une zone désigoéestitués d’'un matériau imperméable facile a getteet a
désinfecter ; fermés lorsqu’ils ne sont pas imntédiant utilisés ; verrouillés si les déchets petiygésenter ur
risque pour le produit.

N

Des dispositions doivent étre prises pour la mibécart, I'entreposage et I'’évacuation des déchets

L’accumulation des déchets doit étre interdite dées zones de manipulation ou d’entreposage deéds
alimentaires. Les fréquences d’'évacuation des dedoévent étre gérées afin d'éviter leur accuniomat

Les matériaux étiquetés, les produits ou les empadl imprimés désignés comme déchets doivent@gdatés afin
d’empécher la neutralisation des marques commescialévacuation et la destruction doivent étrdiséas par de
sous-traitants agrées pour I'élimination des déchébrganisme doit conserver un enregistremenésguctions.

UJ

Les systémes d’écoulement doivent étre concustraiisset implantés de maniére a éviter le risgaiea@htaminatior
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des matériaux ou des produits. Leur capacité datstiffisante pour évacuer les volumes d’écoulérattendus. Les
systémes d’écoulement ne doivent pas surplombdighess de traitement.

Aucun écoulement ne doit avoir lieu d’'une zone aorihée vers une zone propre.

Les équipements en contact avec les denrées atimentdoivent étre congus et construits pouritacile nettoyage
la désinfection et la maintenance, ils doivent @westitués de matériaux durables et capables siste¢ a des
nettoyages répétes.

Les équipements doivent pouvoir satisfaire auxgipes établis en matiére de conception hygiénique.

Les tuyauteries et canalisations doivent étre pakties, purgeables et sans zones mortes.

Les équipements ne doivent pas affecter le pramuie systeme de nettoyage prévu, ils doivent @restitués de
matériaux congus pour I'usage alimentaire, impebigéat exempt de rouille ou de corrosion.

Aptitude,

Les équipements utilisés pour les traitements tlygres doivent pouvoir remplir les conditions dedient et de
maintien de température stipulées dans les spéitiifits de produits concernées.

nettoyage et
maintenance deg
équipements.

Les programmes doivent spécifier les éléments toyest les responsables, la méthode de nettoyagdisation
d’outils de nettoyage dédiés, les exigences deadépient ou de démontage et les méthodes pourevédefificacité
du nettoyage.

Les programmes de nettoyage par voie seche et@arhumide doivent étre documentés afin de garante
I'installation, les ustensiles et les équipementd séfinis.

Un programme de maintenance préventive doit éteaniplace, inclut tous les dispositifs utilisésipsurveiller
et/ou maitriser les dangers liés a la sécuritéddages alimentaires.

Des PRP applicables localement doivent étre miplace pour les zones de maintenance et pour lestéstde
maintenance dans les zones de fabrication. Le peesale maintenance doit étre formé sur les dangeesses
activités font courir aux produits.

Les équipements doivent étre congus pour mininkgseontact entre les mains de I'opérateur et ledyits.

Les surfaces en contact ne doivent pas affeci@olduit ou le systéme de nettoyage prévu, ils dui@ére constitué
de matériaux concus pour I'usage alimentaire, imgables et exempte de rouilles ou de corrosion.

192}

L'achat de produits ayant un impact sur la sécutite denrées alimentaires doit étre maitrisé passrer que le
fournisseurs choisis sont en mesure de répondreexdgences spécifiées. La conformité des produitsaets pal
rapport aux exigences d'achat spécifiées doitv@rifice.

1v2}

Gestion des
produits achetés

Les matériaux doivent étre inspectés, analysésoangpagnés d'un certificat d’analyse afin de poueai vérifier la
conformité aux exigences speécifiées, que ce saitaéception ou avant utilisation. La méthode éfication doit
étre documentée.

Les matériaux non conformes aux spécifications eorées doivent étre pris en charge selon une puoeed
documentée qui garantit I'impossibilité de lesiséit d’'une maniere non prévue.

Les points d’acces aux lignes de réception desriaaiéen vrac doivent étre identifiés, protégésestouillés. Tout
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déchargement dans ces systemes doit nécessitapprabation et une vérification préalables du nméroncerné.

Mesures et
prévention des
transferts de
contamination
(contamination

Des programmes doivent étre mis en place pour dmpémaitriser et détecter la contamination. Desumes
destinées a empécher une contamination d'ordraqigsallergénique et microbiologique doivent @éiduses.

Les zones ou il existe un risque de transfert detacoination microbiologique (particules aéroportéms
contamination due a la circulation) doivent étreniifiées et un plan de cloisonnement (zonageemiseuvre.

Les allergénes présents dans le produit, que depaoiconception ou du fait d’'un transfert potdntlarant la
fabrication, doivent étre déclarés. La déclarataoit figurer sur I'étiquette pour les produits dieés au
consommateur final et, pour les produits destingsbér un traitement ultérieur, sur I'étiquetteles documents gu

croisée). les accompagnent.
Les produits doivent étre protégés d'un contacidactel avec des allergénes par des procéduregttiey/age, de
permutation de lignes et/ou de séquencage de psodui
En cas d'utilisation de matériaux cassants, degeexies d’'inspection périodique et des procéduri@sieen cas de
bris doivent étre mis en place.
Les installations et les équipements doivent ématenus dans un état qui facilite le nettoyageueliés opérations
de maintien de I'hygiéne par voie humide ou paesgche.
Les produits et substances chimiques de nettoyade éésinfection doivent étre clairement iderdifide qualité
alimentaire, entreposés séparément et utilisésiamgnt conformément aux instructions du fabricant.
Les outil et équipements doivent étre de concegtigieénique et maintenus dans un état qui ne itoegtas une
source potentielle de corps étrangers.
Des programmes de nettoyage et de désinfectioredbétre établis et validés par I'organisme afirgdeantir que
toutes les parties de I'établissement et des émépes sont nettoyés et/ou désinfectés d’aprésamniplg défini, y
Nettoyage compris le nettoyage des équipements de nettoyage.

désinfection

Les programmes de nettoyage et/ou de désinfectmwent spécifier au minimum les zones, éléments
équipements et ustensiles a nettoyer et/ou désenfeles responsables des taches spécifiés, laodestht Ia
fréquence de nettoyage/désinfection , les dispositide surveillance et de vérification, les ingpes apres

nettoyage, les inspections avant la remise encgervi

des

Les systémes NET doivent étre séparés des lignpsodaction actives.

Les parametres des systemes NEP doivent étre gléfirsurveillés, y compris le type, la concentrgtia durée de
contact et la température de tout produit chimigileser.

Les programmes de nettoyage et d’'opérations detieride I'hygiene doivent étre surveillés a degjdiences
spécifiées par I'organisme afin de garantir lewcadhtion et leur efficacité continues.

Des procédures d'inspection et de surveillancehygiene, du nettoyage et des matériaux entrantedbétre mises
en ceuvre pour éviter de créer un environnementdibl® a I'activité des nuisibles.

Un membre du personnel de I'établissement doit@teegé de gérer les activités de maitrise deshiegset/ou faire
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Maitrise des
nuisibles

appel aux services de sous-traitants experts d&sign

Les programmes de maitrise des nuisibles doiveatd@icumentés et doivent identifier les nuisibiedure les plans
les méthodes, les plannings, les procédures deiseait, si nécessaire, les exigences de formation.

Les programmes doivent contenir une liste des pi®dthimiques dont l'usage est approuvé dans deesz
spécifiées de I'établissement.

(0]

Les batiments doivent étre correctement entretdrasstrous, systéme d’écoulement et autres poiatEés potentie
des nuisibles doivent étre obturés.

Les portes, fenétres ou ouvertures de ventilatedérieures doivent étre concues pour minimiserplessibilités
d’entrée de nuisibles.

Les pratiques d’entreposages doivent étre congu@srpinimiser I'accés des nuisibles aux denréeseaiiaires et a

'eau.

Les matériaux présentant des signes d’infectiomesibiétre manipulés de manieres a empécher larnoretion des
autres matériaux et produits ou de I'établissement.

Les refuges potentiels pour les nuisibles (terri@rsussailles, articles entreposés, par exempiggdt étre éliminés

Si des articles sont entreposés a I'extérieurddivent étre protégés contre les intempéries owdéggits dus aui

nuisibles.

Les programmes de surveillance des nuisibles dbiverture la pose de détecteurs et de piéges adrois
appropriés pour identifier I'activité des nuisiblédne carte des détecteurs et des piéges doitrése a jour. Leg
détecteurs et pieges doivent étre concgus et dispdeémaniere a empécher une contamination potientiels
matériaux, produits ou installations.

Les détecteurs et les pieges doivent étre de cmtistn robuste et inviolable. lls doivent étre agprés au nuisible

cible.

Les détecteurs et les pieges doiv@ne inspectés a une fréquence destinée a déoeerouvelle activité de nuisibl
Les résultats des inspections doivent étre anabfggs!’identifier les tendances.

Des mesures d’éradication doivent étre mise ereptamédiatement aprés qu’une trace d’infestatiétéaignalée.

L'usage et I'application de pesticides doivent &ttservés a des opérateurs formés et doivent éttedtés pour
éviter qu'ils ne représentent des dangers pouwrtéshumaine.

Les enregistrements concernant 'usage de pediddizent étre mis a jour pour indiquer le typeglentité et les

concentrations utilisées, ainsi que les endroégglet méthodes d’application, et le nuisiblegcibl

D

Les exigences concernant I'hygiéne du personndéeésicomportements doivent étre établies et docugrengn
fonction de la nature du danger relatif a la zoméadbrication ou au produit. L'ensemble du persgrades visiteurs e
des sous-traitants doit se conformer aux exigedoesmentées.

t

Des installations d’hygiénes doivent étre dispashpour garantir le maintien du niveau d’hygienesqenelle exigé

par I'organisme. Ces installations doivent étraéds a proximité des points ou les exigences deimggs’appliquen




ANNEXES

Hygiéne des
membres du
personnel et
installations
destinées aux
employés.

et doivent étre clairement identifiées.

L'emplacement des cantines et des zones identifiées!’entreposage et la consommation d’alimepisminimiser
le risque de transfert de contamination entre sdaliet les zones de production.

Les cantines doivent étre gérées de maniere atgadarbonnes conditions d’hygiéne a I'entreposagau service
des aliments préparés. Les conditions d’entrepodaiyent étre spécifiées, ainsi que les tempérsitdientreposage,
de cuisson et de maintien en température, etrféel de durée.

Interdire la manipulation des denrées alimentatd@acces dans des zones de manipulation desetealiénentaires,
des personnes susceptibles d’étre atteintes oaysed d’'une maladie transmissible par les dentiéesndaires ou
souffrantes de plaies infectées, ou de lésionsiéataou de diarrhées ou atteintes d’infections.

Les ongles des mains doivent étre propres et courts

Les autorisations d'utiliser des articles persosnétls que les cigarettes et les médicaments, dasszones$
désignées a cet effet.

L’interdiction de porter des outils d’écriture dére les oreilles.

Interdiction d’utiliser du vernis a ongles, de faangles et de faux cils.

Entretien des casiers personnels de maniéres gaidat exempte de détritus et de vétements sales.

Interdiction d’entreposer dans les casiers perderges outils et des équipements destinés a artreontact avec |
produit.

4]

le lavage, et la désinfection des mains avant laipndation des denrées alimentaires, aprés aviiutage des
sanitaires et ce, immédiatement apres avoir madipuimatériau potentiellement contaminé.

Procédures de
rappel de
produits.

Des systemes doivent étre mis en place pour garguéi les produits ne répondant pas aux normesclarite
relatives aux denrées alimentaires peuvent étraifes, localisés et enlevés de tous points sédesde la chaing
d’approvisionnement.

Lorsque des produits sont retirés en raison de edtangnmédiats pour la santé, la sécurité des apireduits
fabriqués dans les mémes conditions doit étre éealLa nécessité d’alerter le public doit étre @ram

Les aliments apportés par les employés doiventegtireposés et consommés uniqguement dans les désigaées a
cet effet.

Le personnel qui travaille ou pénétre dans desszoneales produits et/ou des matériaux non prot®gesnanipulés
doit porter des vétements de travail adaptés, psogiren bon état.

Les vétements qui doivent étre portés dans le cddria protection des denrées alimentaires ouldaiBne ne
doivent pas étre utilisés dans un autre but.

La tenue de travail ne doit comporter aucun bout@ntenue de travail ne doit pas non plus inclueepdche
extérieure au-dessus de la taille. Les fermeturiesr &t les fermetures & bouton-pression sontpiabées.

La tenue de travail doit étre soumise a blanchessagpformément aux usages de la profession et intesalles
adaptés a I'usage prévu des vétements.
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La tenue de travail doit assurer une couvertur@tgédadu corps de maniere a empécher la contamindtigoroduit
par des cheveux, de la transpiration.

Les cheveux, barbes et moustaches doivent étrégamt(c’est-a-dire entierement enfermer) par degensde
retenue, a moins qu’une analyse des dangers nliadejcontraire.

Les chaussures destinées a étre portées dansnkes de fabrication doivent étre entierement ferneédaites d'un
matériau non absorbant.

Les équipements de protection personnelle, lofsqusont requis, doivent étre congus pour empéche
contamination du produit et étre entretenus pasteredans les conditions d’hygiéne satisfaisantes.

Les personnes affectées a la manipulation des efeaténentaires sont soumises a des visites médipériodiques

et des examens complémentaires.

entreposage

Les matériaux et produits doivent étre entreposéts dles espaces propres, secs et bien ventilésg@sode |3
poussiére, de la condensation, des fumées, dessaeteautres sources de contamination.

Les matériaux et produits chimiques destinés autr@ivoduits de nettoyage, lubrifiants et pestis)déoivent étre
entreposés séparément.

La température, 'humidité et les autres conditiengironnementales d’entreposage doivent étre is&ds lorsque
les spécifications du produit ou d’entreposageidient.

Une zone séparée ou d’autres moyens pour séparenderiaux identifies comme non conformes doiv&n
prévus.

Les systémes de rotation de stock spécifiés (FIEEH doivent étre respecteés.

Les chariots a fourches a moteur essence ou dmesaloivent pas étre utilisés dans les zones digvdege
d’ingrédients ou de produits alimentaires.

Information sur
les produits et
sensibilisation
des
consommateurs

Les informations doivent étre présentées aux comsigurs de maniére qu'ils puissent comprendreiteportance
et effectuer des choix en connaissance de cause.

Les informations peuvent étre fournies par I'étiqge ou d’autres moyens, tels que des sites irtdieetreprises e
des messages publicitaires, et peuvent inclure inlgtsuctions d’entreposage, de préparation et ldations
applicables au produit.

Prévention de
I'introduction
intentionnelle de
dangers

Chaque établissement doit évaluer pour les prodeitdanger représenté par des actes potentielali#age, de

vandalisme ou de terrorisme, et doit mettre engpthes mesures de protection adaptées.

Les zones potentiellement sensibles a lintériear I'dtablissement doivent étre identifiées, caphiées e

[

soumises a un contrdle d'acces.
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Annexe 1l :Plan anti incendie et moyens de sécurités de éprise CO.G.B LaBelle

-Plan anti incendie :
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- Moyens de sécurités :

- 12 Agents de surveillance;

- 17 agents d’hygiene;

- 10 Agents de sécurité;

- Un Réseau anti incendie avec réserves d’eau;
- 245 extincteurs tous types confondus;

- 32 caméras de surveillance;

- Centre médicosocial;

- Ambulance.



RESUME :

La mise en place du systeme HACCP permet de cataamrriger et de prévenir les dangers
tout au long du processus de production, y comiegsdangers physiques, chimiques et
biologiques, pour assurer la sécurité sanitaireaiegents, et pour répondre aux attentes du
client en matiére de qualité, Pendant notreestag niveau de I'entreprise CO.G.B LaBelle
nous avons constaté que le Systeme HACCP a urcimmificatif sur la sécurité sanitaire
des aliments d'une part et sur la satisfactionntlid’autre part dans les industries
agroalimentaires. La nature préventive du HACCRnee a I'entreprise de contréler ses
colts en réduisant au minimum les produits a railav ou a détruire et en orientant les
ressources vers les aspects qui sont considéréae@ssentiels a la fabrication d’un produit
sar. De nombreux problemes (dangers et pointgjags) qui doivent étre réglés avant qu’ils
ne s’aggravent et surtout avant la mise en venseptdeduits. En effet, I'entreprise ne se
contente plus d’'attendre les résultats de I'anatiese produits finis. Grace a la surveillance
réguliere qui est intégrée dans le systeme HACE&Pptoblémes seront décelés plus tot et les

colts associés au gaspillage seront réduits.
Mots clé : HACCP ,sécurité alimentaire ,points critiques.

Abstract :

The implementation of the HACCP system helps idgnttorrect and prevent hazards
throughout the production process, including phaisichemical and biological hazards, to
ensure food safety, and to meet customer expectataustomer in terms of quality, During
our internship at the company level CO.GB LaBelefaund that the HACCP System has a
significant impact on food safety on the one hand an customer satisfaction on the other
hand . The preventative nature of HACCP allowsciapany to control costs by minimizing
products to be reworked or destroyed and by dirgctesources to those aspects that are
considered essential to making a safe product. Maoglems (dangers and critical points)
that must be addressed before they get worse gatialy before the products are put on
sale. Indeed, the company is no longer content ad for the results of the analysis of
finished products. With regular monitoring thathisilt into the HACCP system, problems

will be detected sooner and costs associated vastiage will be reduced.

Keys words: HACCP , food safety, critical points.




