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ABREVIATIONS

C : conforme

NC : non conforme

PC : peu conforme

NPS : nombre de points satisfaisants.

NPMS : nombre de points moyennement satisfaisants.
NCE : nombre de critére d’évaluation.

SARL : société anonyme a responsabilité limite.

HACCP : (Hasard Analysis Critical Control Poin@duit par ;analyses des dangers — points
critiques pour leur maitrise.
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INTRODUCTION

Dans ce monde ou la technologie avance a pgéal#, faisons un point sur I'évolution de la
chaine alimentaire. Les professionnels de ce dagralimentaire, ont toujours cette méme
volonté a utiliser les meilleurs produits, pouplaisir de leurs clients, mais attention : interdit
de servir des aliments sans s’assurer qu’ils sadobees, et propres a la consommation.

La sécurité alimentaire ou sécurité sanitairealiesents : est la garantie de I'innocuité des
produits alimentaires : c’est —a-dire que leur comsation n'aura pas de conséquences
néfastes sur la santé.

Néanmoins, il faut tout mettre en ceuvre pourirédau maximum les risques. Chaque
intervenant dans la chaine alimentaire, a un r@d&i@r dans I'hygiéne des denrées alimentaires.

Un contréle efficace de I'hygiene est donc esskrmiour éviter les conséquences négatives
sur la santé publique et sur I'économie : des igdions alimentaires, des maladies transmises
par les aliments, ainsi que la détérioration dedeggiers.

L'objectif de ce travail est d’assurer I'évaluatides programmes préalables au sein de la
société AL HANINI, par identification des risquesi gpeuvent apparaitre au cours de la
production, tout en proposant des solutions afitedenaitriser.



<+ Chapitrel :

Présentation de la société « AL HANINI »




1. Description générale de la sociétg

La société AL HANINI (biscuiterie, patisseriegteine entreprise a responsabilité limité
(SARL), son siege est situé a Hay Ennamae lot 33eQ Souda a Fes, elle compa2{e
personnes qui travaillent comme administratib@douvriers.

Cette entreprise a été fondée sous la formeiguigd« personne physique » au siege
km2Bhalil, et avec un capital du 100.000 DH et elfa pu changer sa forme juridique devenar t
S.A.R.L qu’ en 2003, en changeant aussi son presigge Bhalil, avec un capital du 1.00040C
DH.

Vu la politique commerciale menée par la sociélié,a pu réaliser une extension de son
activité, et une croissance qui lui a permis d’aegter son capital de 1.000.400 DH a
9.000.000 DH.

Cette unité a été crée pour répondre aux bedeilhs ville de Fes, et son périphérique ainsi
gu’'a d’autres villes ou l'installation des autre&pdts, favorisent des marchés plus rentables
pour le négoce, et les commercialisations de ligg&iie.

2. Les produits de la société :

Le domaine d’activité de la société « AL HANINtenferme la fabrication, le
conditionnement et la commercialisation des pradsuivants :

> Les biscuits :

Biscuits fourrés
Biscuits enrobés
Biscuits secs

» Les madeleines.

> Les gaufrettes :

Gaufrettes fourrées
Gaufrettes enrobées

> Les mille-feuilles.

3. Organigramme :

La société AL HANINI est constituée de plusiesesvices, qui sont associés par des
différentes liaisons, et qui sont gérés par unectivn générale

Une gestion de I'entreprise est assurée paréatithtn générale, en intervention avec plusieur s
services. (Figure : 1)
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Figurel :'organiganisation de la société « AANINI »

*

La direction général : prend lensemble des décisions de gesdu personnel a
I’ exeption des recruteme, qui son de la responsabilité du directeapres le directeur
général.

«+ Service de productior : c’est un service organisé par dedguipe ; une équipe pour le
matin, et I'autre pour le sa

*

Service financier: assure I'équilibre financieet met a la disposition de la société
moyens financiera son fonctionnement.




Service commercial établit les factures, élabore des rapports jdigmes au directeur
général, concernant le stock, le pourcentage dieyvenassure le déroulement d’une

bonne gestion de la relation client.

Service laboratoire: Les analyses physico-chimiques effectuées audeeiaboratoires

concernant les parameétres : humidité, pH et aétiet I'eau (aw) qui sont tres
importantes pour suivre la qualité de chaque ptpdnisauvegardant la qualité
organoleptiques, sanitaires et nutritionnelles.

Service maintenance présente un avantage commercial, qui vient erpé&ment de
I'offre produit, et qui permet aux fournisseursaenpléter leur mix produit /service.

La gestion des ressources humaine®u GRH, anciennement dénomnggsstion du
personnel recouvre I'ensemble dpsatiques mises en ceuvre pour administrer,
mobiliser, et développer les ressources humaingdiquées dans l'activité
d'uneorganisation.

Ces ressources humaines sont I'ensemble des gallatis de tout statut (ouvriers,
employés, cadres) appartenant a l'organisation.




= Chapitre 2 ;

Gaufrettes et biscuits, Processus de leur fabricain
au sein de la société « AL HANINI ».

< Partie 1 : Généralité.

La patisseriedésigne a la fois certainpséparations culinaires sucrées a base gate,
I'art de leur confection, et lsoutique ou se vendent ces préparations.

Les ingrédients de base de la patisserie sesgpe les mémes, la méthode de préparation, Je
confection, et de dosage qui se differe d’'un proddfautre, donnant cette richesse de types d:
pate connu dans le marché.

la

patisseri
e

Figure 2 : les ingrédients de base d’'une pate tssgédie.




<% Partie 2 : Le processus de fabrication

Réception de la matiére premiére.

La qualité de produits finis est influencée eenpier lieu, par les ingrédients (matiere
premiére) qui peuvent mener a une contaminatiorpoEuits par les micro-organismes, ou a
une transformation inadéquate. C’est pour celacdag6les adéquats (contrdles d’humidité
..... ) alaréception sont nécessaires pour digwkas respects des cahiers de charges.

4+ Chaine de production des gaufrettes

Les matiéres premieres ou les ingrédients, sesdget incorporés dans un ordre précis dans
le pétrin, ou ils sont pétris dans une durée doxdeé®& minutes.

Le pétrissage des ingrédients de gaufretidait en deux étapes successives :

- Homogénéisation des agents levants : levure chiniggithine de soja, huile, sel dans
le pétrin
- Ajout de la farine a la fin dans le pétrin

Le fagonnage se fait pendant la cuissorpdtaliquide est transférée dans des réservoirs
attachés au four-tunnel de gaufrettes, par pomisagite est entrainée puis coulée (couleuses)
sur des plats métalliques (figure : 3) afin d’awnie plaque gaufrette (30 plaques), sur laquelle
est gravé le dessin correspondant .la températufeutd est supérieure a 200°C (230°C).



Figure 3: plagues métalligues

Le premier refroidissement se fait au niveau dessdur (figure : 4), qui assurent le tri
des plaques gaufrettesites, € qui se fait selon deux types :

e L'un a pour but d’éliminer les blocs insuffisammenits et les blocs déform.
e L’autre pour éliminer les déchets di pateau niveau des marges des bl

Figure 4: classeur des blocs de gaufrettes

Ensuite on passautartinage, qui se fait a I'aide d'unéartineus (figure : 5).
Au cours de c@rocessu: le sucre glace est d’abord battu avaanatiére grasse pour dont
une creme aérée, a la fin il yincorporation de I'aréme et le coloracorrespondant. On
obtient le model suivant (figu : 6).

Figure 5: une tartineus Figure Bsimple gaufrettfourrée




4- Enrobage

Selon le type de produit, on procede ensuite enuobag.
Il se fait au moyen d’'une enrobel qui comporte :

* Un dispositif de pompa : faire pomper le chocolat vers les couleuseshtealat coule
ensuite sur I@roduit en I'enroban
» Un souffleur qui élimine I'excés de chocolat supteduit
On obtient le model suive (figure : 7)

Figure 7 : gaufrette enrobée.

5- Refroidissement

Le deuxieme refroidissement assure la solidificatia chocolat sur le prodienrobé, et ceci
par I'intermédiaire de fric-tunnel & une température de 6°C.

6- Emballage

L’emballage joue un réle incontournable dans lelsigtries agricoles @limentaires. C’est un
élément capital, car il contient le produit, letége contre n'importe quel danger (mécani
biologique..).

L’emballage employ@st le papier de cellophardans lecas de gaufrette enrce ou non, et
le réglage des parametres de la machine d’embalafgt selon la dureté de la celloph

7-Trie et mise en carton

Apres triage et a@s vérification de étancheéité, d&a date sur le cartc et sur 'emballage
(produits emballés), lesuvriers rassemblent les produits dans des catt@msaunissent sl
des palettes dans un ordre pr et une organisation spéciale. @adettes seront desties soit
au stockage soit a la livrais:
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Figure 8: Diagramme de fabrication de gaufrettes :

4 Chaine de production de biscuits :

Les matieres premiéres, ou les ingrédients sont pesés et incorporés dans un ordre
précis dans le pétrin, ou ils sont pétris dans une durée donnée de 10 a 25 minutes.

Le faconnage se fait par la rotative, machine comportant essentiellement :

Cylindre de pression qui fait aplatir la pate granulée,

Cylindre granulé qui permet de graver le dessin et déterminer la forme du morceau de
la pate,

Couteau racleur attaché au cylindre de pression : qui élimine I'exces de péate aplatie,
Grattoir ou couteau racleur situé en bas du tapis : gratte les traces des portions
biscuits non cuites sur le tapis.

Remarque :

Le déchet ou I'exces de pate pressée qui sort de la rotative est recyclé.

Les morceaux de biscuits formés sont entrainés par une grille (tapis métallique) vers
le four-tunnel.

La température du four augmente graduellement jusqu’atteindre un palier, ainsi la
vitesse de passage de la grille (tapis intérieur) est réglé de facon qu'il y ait une
synergie avec la température du four.

La partie commande du four est assurée par l'intermédiaire d’un petit tableau
automatique. L'opérateur qui assure le pilotage de la chaine et devant lui un pupitre
équipé d'un bouton rouge d’arrét d’urgence, d’'un bouton poussoir, et d'un bouton vert
pour le démarrage.

Les portions biscuits cuites (figure :8) sont ensuite refroidies apres cuisson au moyen
des ventilateurs placés et réparties de fagon organisée sur tout le chemin de la grille
en aval du four



Figure9 : biscuits cuites

Les ouvriers placés en aval des ventilateurs, recoivent les portions biscuits refroidies,
tout en faisant un tri, rassemblent les déchets dans des balles destinées au recyclage
(une quantité sera rajoutée a la pate de biscuits pour améliorer le go(it, et pour
économiser la farine et les ingrédients), d’autres balles comportent les portions biscuits
destinées a I'emballage.

Selon le type de produit, on procede ensuite soit a un enrobage ou sandwichage ou
on tartine un biscuit par le chocolat et on le colle sur l'autre.

L’'enrobage se fait au moyen d’'une enrobeuse qui comporte :

v Un dispositif de pompage : faire pomper le chocolat vers les couleuses, le chocolat
coule ensuite sur le produit en I'enrobant.
v" Un souffleur qui élimine I'exces de chocolat sur le produit.

Le deuxieme refroidissement assure la solidification du chocolat sur le produit
enrobé, et le produit sandwiché dans le cas du sandwichage. Ceci par I'intermédiaire
de frigo-tunnel.

Ensuite le produit sera emballé, trié et mis dans le carton.
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Figurel(: Diagrammede fabrication de biscu

< Chaine de production de cigars :

1-pesage des ingrédients / pétrissage




Les matieres premieres ou les ingrédients sont pesés, et incorporés dans un ordre précis
dans le pétrin ou ils sont pétris dans une durée donnée de 15 minutes.

On met la pate et lagme cacao dans des cu\A I'aide d’une pompe la pate est injectée s
un grand cylindre a ung&paissel bien déterminééne doit pas étre trop €pais ou bien trés n),
avecune température du four ' (T=1091°C) .

Apres la cuisson de la pate qui est sous forme fil'uglle est enroulésur unrouleau, ensuite la
creme est injectég I'intérieur de la pte, qui est encore chaudeétdstique

Apres I'enroulemendle la pte, une machoireoupe le cigare selon une longueur bien pe
qui est détectée alde d’'une photccellule, eton obtient le model suive (figure :9)

Figure 11:biscuits cigares

Toutes ces missions sadsurés par une seule machine (figure :10)

Figurel12:machinale préparation de biscuits cigs

A la sortie,il y’ a des ouvriers qui ramasnt tout produit quin’est pas bieicuit, et mettent les
autres dans des caisses pour passer a I'emt.

1

Le biscuit cigare, va étre emballé, trié, et ensuite placé dans des tasses plastiques.
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Figure13 :Diagrammi_de fabrication de biscuit cigares :
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+ Chapitre3 :

Evaluation des programmes préalables au sein de la
société « AL HANINI »

+* Une vue générale :

Le sujet auquel je me suis intéressée au seinsteclaté AL HANINI ,qui fait partie de la
production des biscuits et gaufrettes, c’est phésipémentles programmes préalables.

Les programmes préalables sont des conditionsivigstde base nécessaire .Ces activités sont
pour maintenir tout au long de la chaine alimestain environnement hygiénique approprié a



la production. Ceci tient aussi a la manutentioa la mise a la disposition de produits finis
slres et de denrées alimentaires sdres pour lamonation humaine.

Les programmes préalables sont généralement constés de six rubriques :

* Hygiene des locaux

* Hygiene relatif au transport et stockage

* Hygiéne des équipements

* Hygiene du personnel

» Assainissement et lutte contre les nuisibles
e La procédure de rappel (retrait).

Les programmes préalables sont la premiere étapeads I'échelle de la salubrité et la
sécurité alimentaire, il est donc indispensable daire une tracabilité de préparation des
produits consommables, en montrant les différentedifficultés qui peuvent étre
rencontrées tout au long de la chaine de production

i. Locaux:
Départements exigence C PC NG OBSERVATIONS
Le batiment est situé a 4 la société « AL
Batiment (extérieur) | I'écart des sources de HANINI » est située
contamination dans une zone

industrielle loin de
toute source de
contamination




Les routes et les environs
sont exempts de débris, de

déchets et bien drainés

Présence des débris ef
déchets dans les route
et les environs, et mal
drainés

Batiment (intérieur)

L’'usine est munie par des

ascenseurs pour faciliter
les flux de matiére
premiere

Le systeme d’évacuation

des eaux usées et déchets
ne passent pas directement

au dessus dune zone de
production

Séparation de la zone de

production, stockage et la

zone de réception

Le toit, les fondations,
les mures, les portes et
les fuites et I'entrée de
contaminations et de la
vermine sont en bon état

Présence des fuites

Les fenétres avec
moustiquaires, les portes
étanches, un toit qui ne
fuit pas

Absence des
moustiquaire sur les
fenétres, et les portes
restent ouvert

Toilettes et installation
sanitaires

Les toilettes, disposent
d’eau courante potable d
distributeurs de savon, et
de poubelles nettoyables

1%

absence des poubelles
et présence parfois de
distributeur de savon

Des avis sont affichés au
endroits appropriés,
rappelant aux employés (
se laver les mains apres
utilisation des toilettes

Des vestiaires adéquats ¢
le personnel puisse se
changer

Absence des vestiaires

Installations de lavage
des mains et
d’assainissement

Présence de nombre
suffisant d’installations
de lavage des mains
actionnées sans l'usage
des mains, situés a des
endroits pratique et dotés
de tuyaux d’évacuation a
siphon reliés au réseau

d’égouts

Le nombre les lavabos
est insuffisant

Les lavabos sont
manuels avec utilisatio
des mains.

D

N




Les installations de lavage

des mains sont bien
entretenues et disposent

d’eau courante potable, de

distributeurs du savon et
des poubelles nettoyable

[

*Absence de poubelles
nettoyables

*Présence parfois des
distributeurs de savon

Qualité de L'air et
ventilation

une ventilation adéquate
naturelle ou mécanique
devrait étre prévue dans

le batiment, en empéchant
la vapeur de condensatign,

ou la poussiere de
s’accumuler de maniere
inacceptable

Absence d’humidité afin
de garantir la sécurité
alimentaire

Eclairage

L'intensité de I'éclairage
(c.-a-d. le niveau de lux)
devrait étre adaptée a
I'activité prévue et ne
devrait pas modifier la
couleur des aliments

Les dispositifs
d’éclairage devraient
éventuellement, étre
protégés de fagon a
empécher la
contamination des
aliments en cas de
débris.

Les ampoules sont
non sécuritaires

« Le transport et I'entreposage :

Les véhicules et
conteneurs pour le
transport des aliments
devraient étre maintenus
en bon état de proprete,
en présence des controle
périodiques de
température, et de
nettoyage

U)

Absence des controle
ni de températures ni
de nettoyage dans Les
véhicules de transport




Le transport

*Un programme adéquat
de nettoyage et
d'assainissement devrait
étre en place, des
procédures devraient étre
en place pour démontrer
I'efficacité du nettoyage
des véhicules de
transport et qu'ils sont
exempts de toute
contamination.

Absence des
programmes de
nettoyage et
d’assainissement pour
les véhicules de
transport

Les véhicules sont
equipés, sil ya lieu, de
facon a maintenir les
produits alimentaires

Les véhicules ne servent
pas au transport de toute
matiére ou substance
susceptible de falsifier les
produits alimentaires

Réceptions, et
expédition

Les produits devraient
étre entreposeés et
manipulés de maniere a
prévenir la
contamination (p. ex.,
croissance de
microorganismes a des
températures élevées) et
les dommages (p. ex.,
dommages causés par
des chariots élévateurs,
controle de la hauteur
d'empilement).

Les produits retournés,
non conformes, ou
suspects devraient étre
contrdlés clairement,
identifiés et entreposés
dans une zone distincte
jusqu'a ce que l'on en
dispose de maniéere
appropriée.

Les ingrédients qui
contiennent des
allergénes, devraient étre
clairement identifiés, et

entreposés de maniéere a




prévenir la contamination
croisée avec des
ingrédients, et des
produits qui ne
contiennent pas
d'allergénes.

Les produits chimiques
non alimentaires sont
recus et entreposeés dans
endroit sec, et bien ventild
et ne présentent aucun
risque de contamination
croisée des aliments, des
matériaux d’emballage ou
des surfaces alimentaires

un

L

les produits chimiques no
alimentaires sont mélangg
dans des contenants
propres et bien étiquetés,
ils sont distribués et
manipulés uniguement p3
des personnes autorisés
le faire et qui ont recu la
formation voulue

n v
8BS

]

s Equipement

Conception et
installation

L’équipement doit étre
accessible pour le
nettoyage,
'assainissement,
I'entretien et I'inspection

*qu’il soit lisse, non
corrosif, non absorbant,
non toxique, exempt de
piqures, des fissures, et
de crevasses sur les
surfaces alimentaires

L’établissement dispose
et met en ceuvre un
programme d’entretien
préventif écrit

Absence d’'un
programme écrit
d’entretien préventif

Entretien et

L’établissement doit
egalement indiquer la

Absence d'un
programme écrit




étalonnage de
'équipement

fréquence de
I'étalonnage, le nom de
la personne responsable,
les procédures de
contrélée de vérification
les mesures correctives [a
prendre, et les
enregistrements a tenir

d’étalonnage des
équipements, sauf
pour le matériel du
laboratoire

< Personnel :

Mesures
d'hygiene

personnelle

Les employés devraient
porter des vétements de
protection, des chaussures
et des gants qui
conviennent aux activités
qu'ils effectuent et veiller
a les garder propres. Les
employeés affectés a la
transformation des
aliments devraient se
couvrir les cheveux,
notamment en portant un
filet.

Parfois Les employés
manipulent sans des
gants et des couvre-
cheveux, et avec des
tabliers sales.

Les effets personnels et
les vétements portés a
I'extérieur devraient étre
entreposeés en dehors des
aires de transformation,
de distribution,
d'entreposage ou de

Absence des vestiairgs.

ce qui oblige les
employés de placer
leur affaires pres des
machines de
transformation
alimentaire.

~



manipulation des
aliments.

Une personne ne peut
travailler dans une zone ot
manipulés des aliments si
elle se fait atteinte ou
porteuse dune maladie
transmissible par les
aliments

L'accés du personnel et
des visiteurs devrait étre
contrélé afin d'éviter la
contamination.

L'accés du personnel
et des visiteurs est
non controlé.

Les pratiques non
hygiéniques, comme
l'utilisation d'un produit
alimentaire tombé sur le
plancher ou sur des
surfaces non alimentaires,
devraient étre interdites.

L'exploitant devrait
mettre en place un
programme écrit efficace
d'hygiene personnelle,
visant a assurer une bonng
hygiéne personnelle et des
habitudes hygiéniques a
respecter pour prévenir la
contamination des
aliments.

Yr— D

Tout comportement
susceptible d'entrainer la
contamination des
aliments, comme manger,
fumer ou méacher de la
gomme, ainsi que toute
pratique non hygiénique,
comme cracher, devrait
étre interdit dans les aires
de transformation, de
distribution, d'entreposage

et de manipulation des




aliments.

Les employés présentant
des plaies ouvertes ou des
coupures ne devraient pas
avoir de contact direct
avec les aliments ou les
surfaces alimentaires, a
moins que la blessure ne
soit entierement
recouverte d'une
protection imperméable
(p. ex., des gants de
caoutchouc).

D

L'exploitant devrait

mettre en place un
programme écrit efficace
d'hygiene personnelle,
visant a assurer une bonng¢

hygiene personnelle et des

habitudes hygiéniques a
respecter pour prévenir la
contamination des
aliments.
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Blessures ou
maladies
transmissibles

Il devrait étre interdit a
toute personne qui se sait
atteinte d'une maladie
susceptible d'étre
transmise par l'entremise
des aliments, ou qui en
présente les symptomes,
de travailler dans les aires
de manipulation des
aliments.

exploitant devrait exiger
gue ses employés
informent la direction
lorsqu'ils souffrent d'une
maladie transmissible ou
gu'ils présentent des
symptémes qui pourraient
étre associés a celle-ci,
comme jaunisse, diarrhée,
vomissements, fievre, mal
de gorge accompagné de

fievre, lésions cutanées




visiblement infectées

(p. ex., furoncles,
coupures), écoulement
des oreilles, des yeux ou
du nez.

% Assainissement et lutte contre les nuisibles :

Les surfaces en contact v
avec les aliments devraient
étre bien nettoyées,
désinfectées, inspectées et
entretenues réguliérement.

Programme
d’assainissement

Les produits chimiques
non alimentaires,
notamment les solutions
de nettoyage et les
lubrifiants utilisés pour les
surfaces alimentaires,
doivent étre appropriés
pour l'usage prévu et étre
utilisés conformément aux
instructions du fabricant.

Le programme v
d’assainissement compren
notamment :

*la fréquence les procédures
de nettoyage et
d’assainissement pour tout
I'équipement et pour toutes
les salles de I'équipement
*procédures de nettoyage ét
d’assainissement requis
pendant les opérations

|®N

Lutte contre les L’établissement dispose et| v
nuisibles met en ceuvre un
programme écrit de lutte
contre les nuisibles. le
programme comprends
notamment les éléments
suivants :




*calendrier ou fréquence
des activités de lutte contre
les nuisibles

*procédures de lutte contre
les nuisibles a I'extérieur et
a l'intérieur de
I'établissement

«» Procédure de rappel :

Programme | L'établissement dispose et met en v
de rappel ceuvre un plan de rappel écrit

Codage et | L'établissement dispose et meten | v -
étiquetage | ceuvre des procédures opérationnelles
des produits | écrits pour s'assurer que :

*les produits finis sont codés de
fagon correcte et lisible ;
*I'information figurant sur I'étiquette
du produit fini sur laquelle I'étiquette
est apposee
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La procédure de prévention des v
erreurs d'étiquetage et/ou de codage -
doit notamment comprendre les
renseignements suivants :

*le nom ou le titre des employés
responsables de ces taches
particulieres ;

*la fréquence de l'activité

*les méthodes ou les instructions
*concernant les taches a effectuer
*les actions correctives a prendre
lorsque les produits sont mal
étiquetés ou mal codés ;

> Calcul de pourcentage de satisfaction

Apres le remplissage de la grille d’évaluationpdogramme préalable, on calcule le degré de
conformité de chaque programme en se référanharfae marocain NM08.00.00.2003 qui
donne la méthode de calcul du pourcentage deagticsfh

NPS+(0.5XNPMS)
NCE

%de satisfaction = %X 100

NPS : nombre de points satisfaisants.



NPMS : nombre de points moyennement satisfaisants.

NCE : nombre de critére d’évaluation.

Programme NCE NPS NPMS %de satisfaction
Locaux 16 8 4 62.5
Transport et 10 5 1 55
entreposage
Equipement 4 2 0 50
Personnel 11 6 3 68.18
Assainissement 4 3 1 87.5
lutte contre les
nuisibles
Procédure de 3 2 0 66.66
rappel

Tableaux 2 : les résultats d’évaluation des programes préalables.

<50 : Moins satisfaisant

50-80 : satisfaisant
> 80 : trés satisfaisant

+ Discussions des résultats obtenus

a) Le plan d’action
Avant d’implanter un systeme HACCP (Hasard Analy@i#tical Control Point),pour
procéder a une analyse systématiques des risdjfi@st id’abord assurer une meilleure
application des principes essentiels d hygienes.
Voila quelques recommandations auxquelles la societAL HANINI » devra
conformer.

> locaux :
Le pourcentage de satisfaction de ce programmaee®?.5%, et la société doit :

» Batir un vestiaire et une cafétéria.
* Réparation des fuites, en empéchant I'accés de¢aroomants.

» Vérification périodique d’approvisionnement en saeb en papier essuie-mains
» Le transport :

Le pourcentage de satisfaction de ce programmaeesh %, et la société doit :

» Utiliser des véhicules de transport adéquat a lehasadise transportée et entretenu
de facon réguliére.
» L'équipement :




Le pourcentage de satisfaction de ce programmaeesd %, et la société doit :

* Mettre en place un programme écrit d’entretien @né¥ qui donne la liste de
tous les équipements et ustensiles, et qui inditgesetien préventif dont ils
font I'objet.

» Mettre en place un programme écrit d’étalonnage2degppements.

» Le personnel:

Le pourcentage de satisfaction de ce programmaee$8.18%, et la société doit :

» Sensibilisation périodique du personnel, de I'im@oce d’hygiéne au cours du
travail.
» Controler 'acces du personnel.
» Assainissement et lutte contre les nuisibles :

Le pourcentage de satisfaction de ce programmaee®?.5%, et la société doit :

e Les produits chimiques, doivent étre appropriés fosage prévu et étre utilisés
conformément aux instructions du fabricant.
» La procédure de rappel :

Le pourcentage de satisfaction de ce programmeee®d%, et la société doit :

» Etablir un programme écrit de retrait indiquantpescédures que les entreprises
mettrait en ceuvre en cas de retrait.

Conclusion

J'ai effectué mon stage de fin d’étude deit@hce en Biotechnologie, Hygiene et Sécurit?
Alimentaires au sein de la société « AL HANINI »tkade ce stage de 6 semaines, jai pJ
mettre en pratique mes connaissances théoriquessasgdurant ma formation, de plus, je m2
suis confronté aux difficultés réelles du monddrduail.

Aprés ma rapide intégration dans I'équipe, gail’'occasion de réaliser plusieuéshes qui
ont constitué une mission de stage globale

Je pense que cette expérience en entrepriseffath une bonne préparation a mon insertion
professionnelle car elle fut pour moi une expérmearrichissante et compléte qui conforte man
désir d’exercer mon futur métier dans le monde atitaire



La société AL HANINI est comme toutes les autsexiétés marocaines, cherchent 2
augmenter le degré de conformité de ses progranpoes fournir des produits de bonne
gualité, et d’assurer I'innocuité alimentaire, me&da n’empéche pas la présence de quelgLes
points négatifs qui nécessitent une interventiopidea afin d'éviter tout risque de
contamination.
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