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Dans le cadre de ses activités pédagogiques, tiars€enie chimique a la
faculté des sciences et techniques permet a siamsien licence de passer un

stage de fin d’étude au sein des industries chiesigat agro-alimentaires.

L'objectif de ce stage est d'initier I'étudiant amilieu industriel en lui
permettant d’exercer en premier lieu un travailuditer en se conformant a la discipline

générale qui régne au sein de I'entreprise  (f@rposte, etc.).

Ces stages dans le monde du travail sont trésiaesfet indispensables aux étudiants pour
compléter la formation théorique qu’ils recoivertnd les salles d’enseignement et acquérir

des connaissances nouvelles tant sur le plan grofesl qu’humain.

Le plan de mon rapport de stage va se baser streqqaaties :
Présentation de la sociétée.
Description de la chaine de fabrication depuis &iéne premiere jusqu’a le produit
fini.
Présentation des trois services, du contréle gyalé sécurité, et d’hygiene.

Recommandations concernant la bonne pratigue deguddité et de I'hygiene.



|.1Historiqgue de BIPAN

La société Bipan (Biscuiterie, Patisserie Nekot)uege entreprise familiale crée en 1975,
par son fondateur Monsieur Hassan Amghar.
Depuis ce temps, ses successeurs ont travailléetdont créé officiellement la Société Bipan
enl1992.Spécialisée en pates jaunes, biscuits &egas, installée au Nord du Maroc a : centre Sidi
Bouafif, Imzouren Al Houceima.
En raison de la demande, les fondateurs avaiemidhwille Fés pour la création d’une deuxieme
unité de production en 1997 a: lot 85, Quartietubtriel Sidi Brahim Fés. Au début, cette unité
avait comme activité la production des millefesligui est une industrie artisanale. Jusqu’a I'an
2004, Bipan a acheté les équipements et le maecl@sbciété (GIRARD).
Dans le cadre de son extension, la société a tériimplantation d’une nouvelle unité de
production trées modernisée aux normes internatsnah 2008, cette nouvelle unité est située a
Casablanca.
Grace a la qualité de ses produits et le sérieugededirigeants, la société s’est développée.Elle
dispose actuellement de trois unités de productitmceima, Fés et Casablanca) et différents
dépbts a travers tout le royaume du Maroc (Agadiuarzazate, Er-Rachidia, Marrakech,
Meknes...). La direction de chaque dépét est asquaean gérant, un magasinier, et un contréleur
commerciale ; mais la direction commerciale esébasiFes, I'ensemble est coiffé par un directeur
commerciale et des chefs de zone

Ses produits sont également destinés al’exportr(Aque latine, Afrique et I'Europe).



|.2Fiche signalétigue de la société Bipan

On peut résumer les informations sur la sociétéABlans la fiche suivante :

Dénomination:

LOGO:

Raison sociale

Capital:

Chiffre d’affaire :

Date de création

Siege social

Tél:

Fax:

E-mail:

Site weh

Nature juridique :

N° Patente

N° Registre de commerce
N° Identification fiscale:
N° Affiliation CNSS:

N° de compte bancaire

Succursale:
Date de création:

Téléphone:
Fax:
Effectif:

Directeur de production:

Domaine d’activité:
Capacité de stockage:

Directeur administrative:
Co-gérant

Directeur commercial:
GSM:

Unité de production:
Produits commercialisés

|.3BIPAN de Fés

BIPAN

Biscuiterie Patisserie Nekor

6 300 000 00 DH

20.000.000.00 DH

1992

Centre sidi Bouafif Imzouren, Houceima
039 80 54 16/17

039 80 54 16/17

contact@bipan.ma

www.bipan.ma

SARL.

56562271

30/92

04570064

1132779

2121136459530004 B.P Agence Imzouren.

Lot 85, Zone Industrielle Sidi Brahim Fes
1997

0535656030/70

053573 11 86

200

Mr YOUNESS CHEBAIBI
Biscuits, gaufrettes et millefeuilles
40 tonnes

Mr. FARID AMGHAR

Mr. ABDELHAK AMGHAR

Mr. SAID ABBOU

0661 25 92 46

Trois (Houceima, Fes et Casablanca)
Madeleines, biscuits, gaufrettes et millefesll



BIPAN de Fés est une petite surface qui sert aitade salle de stockage de la matiére premi re
et fini et de salle de production. Il compte tdigges de fabrication qui s’étalent sur deux étages
Au premier étage: fabrication des biscuits et gadrgttes.
Au deuxieme étage: fabrication des Mille-feuilles.
La farine, le sucre et la matiére grasse végétaleignnent des sociétés marocaines certifiées. ricieyng
la plupart de leurs matiérespremieres sont fourpes des sociétés étrangéres certifiées comme les
poudres levants(Ammonium et sodium), et les arébmes,
BIPAN de Feés recoit les ingrédients et les embalag’'une société francaise (GIRARD). Avec ces
ingrédients recus, BIPAN fabrique les produitsaledciété et les exporte.

Le tableau suivant présente les produits exportés :

Section Produits

Gaufrettes AMUSANTE AU CHOCOLAT

Biscuits CARJACOU, AJOUPA, TOUT COCO, TI-BO, 20 PETIT GIRARD
SUPER VANILLE, SUPER CHOCO.

Tableau I.1 : Produits de BIPAN exportés a |'étemg

BIPAN de Fés ne dispose pas d’'un laboratoire diemesl, de ce fait les controles de la matiére
premiére et desproduits finis sont effectués parldboratoires prestataires de services. Concetaan:
produits destinés a I'exportation, les contréledadmatiére premiere s’effectuent au niveau degdras

douanieéres.



l.4ADomaine d’activité

Le domaine d’activité de la sociéeté BIPAN (Fes)feeme la fabrication, le

conditionnement et la commercialisation des pradsuivant :

[.4.1 Produits industriels :

Section Type de produits Produits
Biscuits secs OROS, Mini OROS, Petit Girard
BISCUIT Biscuits enrobé CHAMSI, Mini WIMY
Biscuits fourrés SANDWICHES.
Gaufrettes fourrées SIMSIM, Mini SIMSIM,
GAUFRETTE GAUFRITA, MARITA.
Gaufrettes fourrées et enrobées | MORINA.

Tableau 1.2 : Les produits BIPAN.

[.4.2 Produits artisanaux :

Mille feuilles.




|.50rganisation interne de BIPAN

La direction générale se situe tout en haut déélaichie, assisté par un service secrétariat.
Au niveau 2 on retrouve des personnes qui sont responsaidesiice d’'un domaine qui leur est
propre. Elles portent en général le titre de daectlu service commercial, directeur du service de
production, et directeur du service financiéreoghptable. Ces personnes sont les cadres de
I'entreprise. lls doivent étre trés compétents.
Au niveau 3 on retrouve a la téte de chaque service, un@peesqui en est directement
responsable. Elle porte souvent le titre dechefedleice, chef d’atelier.
Ce sont des personnes trés qualifiées, des teehaiqui dirigent le travail d’'un petit groupe

de personnes. Leur rble est essentiel dans I'etgeep

Direction
générale

Service
secrétariat

Directeur Directeur Directeur de
commerciale comptable et production
financiére
Magasin Service de Atelier
trésorerie millefeuille
DiStI’ibution Service de Ate|iel’
comptabilité biscuit
Atelier
mécanique

Fig I.1 : Organigramme présentant I'organisatiaerime de la société BIPAN.




11.1. Donnée Générales sur la biscuiterie

[1.1.1 Biscuit :

Définition et origine :

Le mot est le résultat de I'évolution linguistigdeterme « besquis » qui, au Moyen

Age, faisait référence a « des petits pains que lpele besquis parce qu'ils sont cuits de
deux a quatre fois ». Ce terme vient lui-méme tin kapanis biscotus », signifiant « pain cuit
deux fois », et dont on trouve les premiéres oetmes dés le Ssiécle.

Le biscuit est un produit sec obtenu a partir d’anisson d’'une pate constituée d’'un mélange
de farines composées de blé et céréales et/ou idguses locales, de matiére sucrantes, de
matieres grasse et de tout autre produitalimentgieefums et autre condiments autorisés ; on
peut ainsi dire que le biscuit et un aliment cée¢alénergétique , aux saveurs multiples .
Apres la cuisson, le biscuit doit conserver seditggaorganoleptiques et commerciales durant

une période supérieure a un mois.

Valeur nutritive :

Le gout sucré du biscuit satisfait en premier liegourmandise des petits et des
grands ; mais ceci ne doit pas faire oublier sadgavaleur nutritive, due a sa composition
parfois tres riche en aliments de base.

Les biscuits peuvent étre extrémement varies asishen fonction du reste du repas, pour
comporter des éléments dont certains membresfdenifie ont un besoin particulier, par

exemple : supplément pour travailleurs manuelsrégafou sportifs.

Matiéres premiéres :




o Farine:

C’est une polygonacée, riche en gluten. C’'est @méht énergétique, nutritif,
protecteur vasculaire et plus digeste que la nt@jdes céréales, riche en acide aminés, en
magnésiumen phosphore, en calcium et en vitamineB1, B2¢BB.

La farine doit remplir certaines conditions teclogijues puisque le taux de protéine du
gluten et la partie de la céréale qui déterminglepriétés de la pate contribue aussi
largement aux caractéristiques des produits. L'irgo serait d’utiliser une farine dont la
teneur en protéine (gluten) est faible car cestpres ont des propriétés d’élasticité et de

plasticité qui ne sont pas recherché dans la faftoic du biscuit.

o Eau:
Sert a hydrater la farine, rassembler, gonfleraslgs particules d’amidon qui la
composent. Des que le gluten est imbibé d’eaweviehdra élastique et pourra jouer son role

agglutinant. On obtient une pate corsée, sougterebgene.

o0 Sucre et autres produits sucrants :

C’est un élément combustible indispensable pouralier nos dépenses continuelles
d’énergie physique et intellectuelle de trés graraleur énergétique sous un faible volume ,
il est extrémement digeste , et , est assimilérapslement et completement par I'organisme.
lIs ont la propriété de lier I'eau de I'aliment,riendant ainsi moins disponible pour le
développement de micro-organismes et donc partitgéa conservation.
lIs diminuent la fixation d’eau par les protéinesld farine, ce qui rend la pate moins ferme.

lIs participent a la coloration de la croGte.

Sucre de canne ou saccharose :

Extrait de la betterave sucriére ou de la cannegeslLe saccharose est une molécule
organique composée de carbone, d'hydrogene etgdory Ce sucre est le constituant du
sucre blanc courant.

Le saccharose est un sucre double (diholoside)éqan la condensation de 2 oses : une
molécule de glucose et une molécule de fructogeut étre symbolisé par Glc-Fru.

Sirop de glucose :




Le sirop de glucose est un ingrédient beaucouiséifilar I'industrie agroalimentaire. Il

peut étre obtenu par une hydrolyse enzymatiqu&adedon, a un degré DE supérieur a 20.
Dextrose :

Monosaccharide ou sucre simple obtenu a partir sitop de glucose, filtré, purifié et
concentré pour étre ensuite cristallisé. Le dertsesprésente sous forme d’une poudre
blanche composée de fins cristaux, il est 20% msilcse que le sucre de canne. il ne
contient pas de lactose ou de fructose.

Le dextrose est utilisé en biscuiterie car il fauame source de sucres directement

fermentexible, améliore la levée, la coloratioteedurée de conservation des produits.

o Sel:

Le sodium est I'élément minéral prépondérant darsahg et dans les liquides
extracellulaires du corps ; il a un réle extrémemeportant dans le maintien de I'équilibre
entre les divers liquides de I'organisme, dansdiayation des cellules, dans le maintien de
I'équilibre acido-basique, dans I'excitabilité nala des muscles.

Ainsi Le sel a unrdle important dans la biscuiteliedonne du gout, de la
saveur,contribue a la fixation de I'eau, accélereamollissement de la cro(te, et protege

contre les microorganismes.

0 Les Graisses :

Corps gras se présentant a |'état solide a températdinaire,Ce sont des esters

glycérides, formées a partir d’acides gras et geégol.

L'huile de palme :

Est une huile végétale extraite par pression actdaua pulpe des fruits du palmier a huile.
L'huile de palme est trés utilisée dans les alimamdustriels et les cosmétiques en raison de
son faible colt de production. Elle est le progéiétal le plus riche gircarotene, ce qui lui
donne une teinte jaune orangé a rouge selon samwaton en caroténoides. La cuisson
détruit ces molécules : elle devient blanche apves bouilli plusieurs minutes.

Sa richesse en acides gras saturés la rend sade-adempérature ambiante, son point de
fusion se situe entre 35 et 42 °C.

L'huile de palmiste :




Extraite des graines du palmier a huile. Ces gsaim une taille de 1 a 2 cm. Les graines
sont séchées puis pressées. L'huile résiduelfeégsiemment extraite a I'aide d'hexane.
Les propriétés de 'huile de palmiste sont tréslairas a celles de I'huile de palme. Mais son

point de fusion se situe entre 23 et 30 °C ; Hydngg : 39 °C.

o0 Les poudres a lever :

Sont des agents qui font gonfler les pates comrfetlane fermentation. Mais,
contrairement a la levure, ces agents n'agissenppr I'intermédiaire de microorganismes
vivants, mais par simples réactions chimiques.

Les levureschimiques les plus utilisées sont :

Bicarbonate d’ammonium :

Le bicarbonate d'ammonium (formule NH4HCO3) esselrbicarbonate de 'ammonium.
C'est un produit irritant pour la peau, les yeuleetysteme respiratoire.
De nos jours, on l'utilise dans l'industrie aling@re comme poudre a lever en association ou
non avec d'autres sels comme le bicarbonate desoud
A température ambiante, c'est une poudre blanche
Le bicarbonate d'ammonium se dissout entieremard kzau. La dissolution est
endothermique. Il est appelé E503 en tant qu'dddiinentaire

Bicarbonate de Sodium :

L'hydrogénocarbonate de sodium ou bicarbonate diemoou carbonate monosodique a
pour formule (NaHCO3). C'est un composeé blancsguirésente sous forme de poudre.
Le bicarbonate de sodium est biodégradable etpéastoxique pour I'environnement ni pour
la santé.

Pyrophosphate de sodium :

Le pyrophosphate de sodium a pour formule Na4P2@3t Gn cristallin incolore
transparent peu toxique et irritant. Il contieinripyrophosphate. Sa toxicité est environ le
double de celui du chlorure de sodium lors de dgslion par voie orale. Le pyrophosphate
de sodium est utilisé comme un agent tampon, éfiauisiet un agent épaississant, et est

souvent utilisé comme un additif alimentaire.

0 Les arbmes:



lIs sont utilisés dans le but de modifier ou ddasser le gout et/ou I'odeur des
aliments.Les plus utilisés sont :

Ardme vanille :

Extrait & partir du vanillier (plante grimpante s@nteuse appartient a la famille des
orchidaceées, originaire du Mexique).
Vanilline :
La vanilline est un aldéhyde aromatique naturelsguiléveloppe dans les gousses
de vanille lors de la préparation de celles-ci canépice.
La vanilline peut étre fabriquée a faible colt @iaers procédés, alors que la vanille est trés
chere a produire et a préparer.

o Poudre du lait :

Apporte des protéines, donne couleur et saveupatiaet améliore sa texture.

o Lactosérum :

Ou «petit lait » est la partie liquide issue dedagulation du lait provient de I'action
d’une présure, soit de I'action d’un acide.

Dans les années 1970, I'utilisation quasi uniquachosérum était l'alimentation du bétail. La
proportion d'utilisation dans les industries alit@émes ne cesse de croitre. Il est également
utilisé dans l'industrie pharmaceutique.

o Lécithine :

Les Iécithines sont des phospholipides du regnétaégt animal. Il s’agit de dérivés
du glycérol sur lequel sont greffés des acides. @adait de leur codt relativement bas, les
|écithines sont parmi les émulsifiantsles plussés en alimentaire (E322)(pour améliorer
I’'hnomogénéité des ingrédients). Généralement dighli@e utilisée en alimentaire est un sous-
produit de la fabrication de 'huile de soja. Edl&t extraite sous forme de gomme. Avant
extraction, I'huile de soja contient environ 2%léethine. En biscuiterie, la Iécithine permet
une meilleure répartition des graisses dans lengélaet donc une meilleure homogénéité de
la pate.

o Cacao:

Le cacao est la poudre obtenue apres torréfactibrogage de 'amande des feves de

cacao fermentées produites par le cacaoyer.

Cette opération permet également d'extraire lsgeajue I'on appelle beurre de cacao.



[11.1. Les étapes defabrication

[11.1. 1 Réception et stockage de la matiere premiére :

Cette opération consiste a recevoir les matieremigres livrées par les fournisseurs
et les stocker jusqu’a le moment d'utilisation.
La farine de blé est la matiére premiere prépomdérdans la fabrication des produits de
biscuiterie-patisserie. Les autres ingrédients petiétre selon le type du produit : les agents
levants (bicarbonates de sodium et d’ammonium), élesilsifiants (Iécithine), le lait en
poudre, le lactosérum, le cacao, les graisses alégétydrogénées (huile de palme, Palmiste)

et les arémes (chocolat, fraise, vanille, orange...).

[11.1. 2 Pesée des ingrédients :

Les ingrédients des produits BIPAN de différent pagucoup d’un produits a l'autre,
ils différents seulement en quantité ainsi qu’elun® d’eau ajouté.
Lesingrédients nécessaires pour la préparatiorpdess sont pesés manuellement dans une

balance selon des modes opératoires prédéfinis.

Les ingrédients :

Pate biscuit: Sucre glacé, graisse végétale (huile de Paléajhine, glucose,
poudre de lait, dextrose, lactosérum, pyrophospi@todium, bicarbonate
d’ammonium, bicarbonate de sodium, eau, vanillifaine.

Pate gaufrette: farine, eau, sel, bicarbonate d’ammonium, bicaate de sodium.

I11.1. 3 Préparation des produits intermédiaires :

Sucre inverti :fabriqué a partir d'eau, du sucre et d’'acide diteiqjui sont mélangés

et chauffés.



Créme chocolat de fourrage préparée a partir du cacao, graisse de palme, sucre

glacé, dextrose et arome. Le tout est mélangédeldiun batteur.

Chocolat d’enrobage préparée a partir du cacao, graisse de palmistegacé,

lactosérum, et poudre de lait Le tout est mélangdauffé dans une citerne a double

paroi ou circule de I'eau chaude.

Créeme de vanilline préparée a partir de vanilline, graisse végétalég(lie palme),

dextrose, sucre broyé.

Sucre glace obtenu a partir du broyage du sucre granulé.

l1l.1. 4 Pétrissage :

Cette opération se fait a I'aide du pétrin verticaini d’'un bras mélangeur dont la
forme permet de bien disperser et homogénéisddifiésents ingrédients qui sont incorporés
dans un ordre déterminé afin d’obtenir une patadgene.

La réussite de pétrissage dépend de 'ordre d’paation des matieres premiéres, la durée,
et la vitesse de pétrissage.

Apres le pétrissage, on obtient une pate consestamir les biscuits et liquide et souple pour
les gaufrettes.

[11.1. 5 Faconnage :

Cette étape est faite que pour les biscuits. Elpp@ar objectif la formation d’une
bande de pate mince de I'épaisseur finale désitke.consiste a faire passer la pate entre
deux cylindres a pression. L'espace entre ces demxers est réglable permettant d’obtenir
une feuille d’épaisseur réguliere.

Ensuite, les feuilles de la pate passent par degsre@mtes cylindriques de biscuits qui
marquent la forme spécifique pour chaque type. s pieces sont déposees sur un tapis

lié directement a la bande du four.

[11.1. 6 Cuisson :

La cuisson résulte d’'un échange de chaleur ergtiedisphere du four et le produit a cuir.

Elle se fait en quatre étapes principales dont whase fait dans I'une des quatre zones du



four a une température permettant de conférer pate des caractéristiques différentes. Ces
étapes sont :

lére compartiment: gonflement de la pate (fermentation) ;

2eme _compartiment diminution de 'humidité du produit ;

3eme compartiment cuisson proprement dite ;

4eme compartiment dorage.

l11.1. 7 Ramassage/Transfert :

Il se fait manuellement et consiste a un :
Tris des produits cuits (rejet des pieces cassgendommagées).
Rangement et alignement des produits dans desesget

Puis les cagettes sont déplacées vers la zonétdpd’ suivante.

[11.1. 8 Fourrage :

Apres le refroidissement des produits cuitbair ambiant, ils passent dans une machine
automatique appelée la sandwicheuse pour les senslvet tartineuse pour les gaufrettes

permettant d’étaler la creme de fourrage a I'aiele gompes doseuses.

11.1. 9 ler refroidissement :

Les produits fourrés qu’ils sortent de la machipassent dans le tunnel de

refroidissement dont la température ne doit passigy 9°C.

l11.1. 10 Enrobage :

Cette opération a pour but de faire couvrir lesuits ou les gaufrettes avec la creme

d’enrobage.



[11.1. 11 2eéme refroidissement :(gaufrette fourrée et enrpbée

Les produits passent au frigo a l'aide du tapisnél de refroidissement ayant une

température de 9°C.

[11.1. 12 Conditionnement / Stockage :

Ensuite, les produits finis de chaque section soonditionnés dans des films
imperméables a I'humidité et a la chaleur et ot saynalée la date de production et la date
de péremption, puis emballés dans des cartonsoguipalettisés et envoyés au magasin du

stockage du produit fini.



[11.2. Diagrammes de fabrication

[11.2. 1 Section biscuit:

Les figures 111.1 et 1l.2 présentent respectivettendiagrammes de fabrication des biscuits et des
gaufrettes. Décrivant les différentes étapes decition qui ne différent pas beaucoup entre lesxéections,

sauf au niveau du fagonnage qui est une étapegueaprbiscuits.

Réception et stockage deN&P

N7

Préparation Produit semi-finis

N/

Pesée des ingrédients

Pétrissage

Faconnage

N/

Cuisson

Refroidissement

Ramassage/transfert

Fourrage Biscuits secs (Oros, Petit Enrobage
GIRARD...)
Refroidissement \ Refroidissement
Biscuits fourrées (Sandwich, Biscuits enrobés (Mini Wimy,
super) Chamsi)

Ramassage /transfert

AV

Ramassage/Conditionnement

\/

Stockage produits finis

Fig I1l.1 : Diagrammes de fabrication des biscuits.




[11.2. 2 Section gaufrette :

i | | - Ii. i.

Réception et stockage de la MP|

N/

Préparation Produit semi-finis

N

Pesée des ingrédients

N/

Pétrissage

<

Cuisson

<

Refroidissement des feuilles

<

Tartinage

<

Refroidissement

N

Découpe

<

Enrobage

$;

Refroidissement

<

Ramassage /transfert

.

Ramassage/Conditionnement

<

Stockage produits finis

Gaufrettes fourrées et
enrobées (Morina)

|

Figure 111.2 : Diagrammes de fabrication des gaiéise




Une entreprise ne peut vivre que si elle a destsligatisfaits. La satisfaction des
clients est donc bien un souci évidemment constambute entreprise.
Cette quéte de la satisfaction des clients poesseritreprises a rechercher I'excellence sur le

triplet qualité/ sécurité/ hygiéne

VI.1 Qualité

VI.1. 1introduction a la Qualité :

La «Qualité» peut se définir comme la capacitédiratre les objectifs opérationnels
visés. La norme ISO 8402-94 définit la qualité cosrsit :

Ensemble des caractéristiques d'une entité qui lwonferent I'aptitude a satisfaire des
besoins exprimés et implicites.

La norme I1SO 9000:2000 la définit comme ceci :

Aptitude d'un ensemble de caractéristiques intrinsgues a satisfaire des exigences.
Dans la pratique la qualité se décline sous deurds :

La qualité externe correspondant a la satisfaction des clientsaglisde fournir un
produit ou des services conformes aux attenteslabds afin de les fidéliser et ainsi
améliorer sa part de marché. Les bénéficiaires dgdlité externe sont les clients d'une
entreprise et ses partenaires extérieurs. Ce gpiégharche passe ainsi par une nécessaire
écoute des clients mais doit permettre égalemeptatedre en compte des besoins implicites,
non exprimés par les bénéficiaires.

La qualité interne, correspondant a I'amélioration du fonctionnennaetrne de
I'entreprise. L'objet de la qualité interne estratre en ceuvre des moyens permettant de
décrire au mieux l'organisation, de repérer etrdidr les dysfonctionnements. Les

bénéficiaires de la qualité interne sont la dimctet les personnels de I'entreprise. La qualité



interne passe généralement par une étape d'idatitf et de formalisation des processus

internes réalisés grace a une démarche partiogativ

VI.1. 2Notion d'amélioration permanente :

L'un des principes de base de la qualité est kzeptéon et 'amélioration permanente.
Cela signifie que la qualité est un projet sanglfint le but est de prendre en compte les
dysfonctionnements le plus en amont possible. Amgualité peut étre représentée par un
cycle d'actions correctives et préventives, appaié@e de Deming»

Plan

Act

Do

- i'—
Améliorat

ol cortinte

Check

Fig IV.1 : Roue de Deming ou modéle PDCA.

Ce cycle, représenté dangdaie de Deming est nommé modeRDCA, afin de désigner les

guatre temps suivants :

«Plan» (Planifier) :il s'agit de définir les objectifs a atteindredetplanifier la mise en

ceuvre d'actions,

«Do» (Mettre en place). il s'agit de la mise en ceuvre des actions ctivies;

«Check» (Contrdler): cette phase consiste a vérifier I'atteinte dgsabifs fixés,

«Act» (Aqir) : en fonction des résultats de la phase précédartrvient de prendre
des mesures préventives.

V1.2 Programme préalables de la qualité a BIPAN

VI.2. 1 Contrble effectué pour différentes étapes de priooiic




Le tableau ci-dessous résume les contrdles effepioidr chaque étape de production a
BIPAN

Etapes de Contréles Fréquence
production
Faconnage Poids cru
Poids cuit
Epaisseur
Cuisson Diameétre 4 fois par
Couleur lour
Refroidissement / Largeur
Découpe Longueur
Poidsmoyen
produit nue
Enrobage Poids enrobage
Fourrage Poids creme

Tableau VI.1 : contrbles effectués a BIPAN pouratieétape de la production.

Parmi les paramétres contrélés cités dans le talgiedessus, il y a ceux qui jouent le réle
de :

Critéres de rejet dans ce cas les produits qui ne respectent gasocmes sont

automatiqguement rebutés

Critéres de réglage: Dans ce cas, le produit est toléré mais le resgigle de

production procéde aux réglages qui s'imposentiifitteindre la qualité exigée.

VI1.2. 2Contrble effectué pour le produit fini :

Lorsqu’on parle de qualité du produit fini, on gade sa qualité a I'intérieur de l'usine
et chez le consommateur. C’est pour cela que leyirdoit préserver toutes ses qualités que

ce soit organoleptique qu’hygiéniques.



Le contrdle vise aussi les matieres d’emballagesee les films alimentaires et les caisses

en cartons.
Il est évident que si on veut préserver la qualitgroduit fini, il faut qu’il soit bien emballé

de telle maniére qu’il ne soit pas en contact die ionc emballé en assurant une étanchéite.

Méthode de contrble :

Apres emballage, la mise en carton et la mise &itpalu produit. Les contréleuses
prennent au hasard un carton par palette et I'otiyyeur procéder a un dernier contréle.

Données vérifiés sur le produit fini :

Etapes de Contréles Fréquence
production
Conditionnement N° lot carton

Dates paquets Un paquet
Poids produit par palette

Tableau VI.2 : contréles effectués pour le prodlnit




V.1lhygiéne alimentaire

V.1. 1Définition de I’hygieéne alimentaire :

L’hygiéne alimentaire est 'ensemble des conditiensnesures nécessaire pour
assurer la sécurité et la salubrité des alimetdsta les étapes de la chaine alimentaire.
L’hygiene, c’est contribuer a 'image de marquendétier de la biscuiterie, c’est également
un devoir pour satisfaire les clients. Ses diff&sglomaines intéressent :

L’hygiene microbiologique : préserver les produits de la contamination dade

multiplication des microorganismes ;

L’hygiene chimigue : préserver les produits de la contamination garproduits
chimiques dangereux ou indésirables ;

L’hygiene physiqgue: préserver les produits de la présence de taps @&ranger.

L’industrie agroalimentaire n’est pas une industoenme les autres. En plus du respect des
textes réglementaires spécifiques des produitédfiads, I'industriel doit réaliser sa propre
démarche HACCP (Hazard Analysis Critical ControinPac'est-a-dire 'analyse des dangers
et points critiques pour leur maitrise dans I'eptige et I'application des guides de bonnes
pratiques d’hygiéne. La démarche HACCP correspamaezapproche préventive permettant
I'amélioration de la qualité sanitaire et en paitier microbiologique des denrées
alimentaires. Ce systeme permet :

de définir les moyens nécessaires a la maitrisedelangers ;

de vérifier que ces moyens sont mis en ceuvre @@ feifective et efficace.
L’'usine doit mener a bien des conditions d’hygi&es strictes ce qui exige des opérations de

nettoyage et de désinfection des locaux, du peet@tmes équipements.

V.1. 2Programme préalables de I’hygiene a BIPAN:

Hygiéne des locaux :

Le tableau ci-dessous résume les modaliéénettoyage des locaux a BIPAN

Modalité de nettoyage Sol Mur




Fréquence deux fois par jour Une fois par jour
Produits de nettoyage Eau de javel 12°, détergent| Eau de javel 12°, détergent
eau chaude eau chaude
Technique Manuelle Manuelle
Controle Visuel Visuel
Responsable du controle Chef de Chef de
production/controleuse production/contrdleuse

Tableau V.1 : programme de I'’hygiéne des locauxRBABI

Hyqgiéne des équipements :

A BIPAN le nettoyage des équipements de produc®fait une fois par jour soit a la
fin de la production soit avant le démarrage apré&t. Il concerne les équipements suivants :
tapis, cylindres sous tapis, chargeurs, pétrins.

Au moins une fois par semaine pour le Frigo eble.f

Et une fois par mois pour la bande de ramassagdie)gavecune brosse métallique.

Hyagiéne du Personnel :

Pour le personnel : le port de vétement de trglbolise) et les accessoires appropriés
(couvre cheveux, bottes et gants) sont indispeasabbus ces articles sont soit lavables, soit
jetables apres usage. lls assurent trois rélesipdaox :

Protéger le personnel des blessures.
Protéger le personnel des salissures possibles.
Prévenir la contamination du produit par I'hnomme.
Le lavage des mains et aussi tres important, aarla est le meilleur outil de ’lhomme elle

doit étre dans un bon état.



V.2la sécurité alimentaire

V.2. 1Définition de la sécurité alimentaire

Sécurité alimentaire:

La sécurité alimentaire c'est I'acces a tout monpenir chaque individu a une nourriture

quantitativement et qualitativement suffisante pmener une vie saine et active. Le droit des
peuples a se nourrir, c'est l'affirmation qu'uneugde » défini a différents niveaux, d'une
communauté locale a un ensemble régional de pagsdmoit imprescriptible de choisir ses

modéles d'alimentation

Bref, (Food Security) est une expression qui désilgn sécurité des approvisionnements

alimentaires en quantité et qualite.

Sécurité des aliments:

(Food safety) désigne l'innocuité des alimentsste&dire I'assurance que les aliments ne
causeront pas de dommage au consommateur quarsdnispréparés et/ou consommeés
conformément a l'usage auquel ils sont destinés.
Sécurité Propriété d’une denrée alimentaire résultantfaita

De soninnocuité (Absence de risque a I'égard de la santé publique

De sonintégrité (Absence de défaut ou d’altération)

De sa loyauté (Absence de tromperie ou de falsification).



V1.1 Suggestions pour I'amélioration de la qualité

Pour s’assurer du maintien du niveau de la quadijéis, BIPAN doit mettre en place une
politique d’auto contréle qui consiste a contrdés Produits & chaque étape de la production.
L'unité BIPAN ne dispose pas delaboratoire de d@atpour veiller & la bonne qualité de ses
produits et de trouver le juste équilibre permettB@liminer au maximum la non-qualité, afin

d'obtenir un bon degré de satisfaction de la @ientAvec les démarches suivantes :

VI.1. 1Contrble a la réception :

La premiere étape est bien entendu de controlée taumatiere premiere recue, que ce soit
celle entrant dans la préparation tel que (fasnere...), ou celle utilisée pour leur
conditionnement (carton, bobine d’emballage...).
Une fiche d’analyse doit accompagner chaque prode# laborantines doivent contrdler ces
fiches pour vérifier si les résultats des tests sonformes aux normes a respecter.
L’analyse dépend du produit et les criteres quvelai étre contrdlés sont :

L’humidité

La densité

La viscosité

Le farinographe, etc.

Le méme travail doit étre effectué pour I'emballécgrton, bobine d’emballage...) et les
parametres qui doivent étre controlés sont lesasisv:

La hauteur



L’épaisseur
La longueur
La largeur

Le poids moyen

VI.1. 2Contrble de la fabrication :

Apres un contrdle rigoureux de la matiére premikrgroduit doit étre contrélé a chaque
stade de sa fabrication par des laborantines ouatggdleuses.
Un plan d’échantillonnage contenant des grandemmalisées pour chaque parametre doit
étre établit pour chaque produit .Ce dernier jouedle essentiel dans le suivi de toutes les
étapes de production pour que les intervenionsssages se font au fur et a mesure de la
fabrication, comme c¢a s’il y a une anomalie, eiéraite a son stade pour avoir un produit a
la fin de bonne qualité et répond aux normes.

Le tableau ci-dessous résume les controles quedbétre effectués pour chaque étape de

la production :

Etapes de Contréles Fréquence | Effectué a
production BIPAN
v
Faconnage Poids cru v
Poids cuit v

Humidité absolue

Cuisson Activité de I'eau
pH
. v
Epaisseur 4 fois par y
Diametre jour
v
Couleur
Refroidissement / Largeur v
Découpe Longueur 7
v

Poidsmoyen




produit nue

Enrobage Poids enrobage v
Fourrage Poids créme v
pH créme

Activité de I'eau

de la creme

Tableau VI.1 : controles a effectuer pour chagaee&tde la production.

V1.2 Suggestions pour I'amélioration de I'hygiene

VI.2. 1Hyaqgiene des locaux :

Les sols :
Ne doivent pas étre en matériaux absorbants, gésas avec des joints non
étanches, car les sols seront difficiles a nettogerectement et des déchets alimentaire vont
s’accumuler et favoriser les développements miemi

Les murs :
De méme que les sols, s'ils sont en matériaux bhsts, crevassés ou avec des joints
non étanches (dans le cas de carrelage), les rrost gifficiles a nettoyer correctement et

des déchets alimentaires vont s‘accumuler et feeoleés développements microbiens

les plafonds :
Condensation favorisant le développement des nsoiss et écaillage des peintures

sont les risques associés aux plafonds.

Les portes et les fenétres :

Les portes et les fenétres doivent avoir une searftaire, lisse, non absorbante et étre

bien ajustées.

Les escaliers et cages :

Les escaliers et autres structures doivent éméssitt construits de facon Qu’il ne

puisse y avoir contamination des aliments et dagnmaax d'emballage.



VI.2. 2Hyqiene relatif au transport :

Veéhicules :

Doivent étre controlés a la réception et avamhi@gement afin de vérifier qu'ils sont

exempts de contamination et qu'ils conviennentasport des aliments.

V1.3 suggestionspour améliorer la qualité durantlesé&tghtes

etapes de fabrication

VI.3. 1 Au niveau du Stockage de la matiére premiéere:

La température ambiante en été présente un efietteésur certaines matieres
premiéres comme les graisses et les poudres a.lever

Il faut essayer de les garder a une températures@bevée, ainsi qu’a des endroits

moins humides.

VI.3. 2Au niveau du Pesage des ingrédients :

La matiere premiere surtout la graisse reste etacbde I'air et parfois du sol, ce qui
contribue a la contamination par des microorganssme

Il faut essayer le plus possible d’éviter tout embtir, sol, avec la matiére premiére ;
car malgré qu’a la cuisson tous les microorganisseesnt tués, leurs protéines restes
intactes ce qui peut présenter des problemes @htzgirs consommateurs dont le

systéme immunitaire est affaibli.

VI.3. 3Au niveau du Pétrissage, faconnage, refroidissemeciisson :

Un risque de contamination non négligeable desyst®dsoit en contact des

machines soit du four et frigo.



Il faut essayer de nettoyer de temps en temps debhimes et de remplacer le tapis par

un autre propre.

VI1.3. 4Enrobage et sandwichage :

La creme utilisée est transportée d’'un endroit autre, apres préparation elle est
versée dans de grands récipients, puis misdansuweequi reste ouverte, ce qui
augmente les risques de contamination.

Il faut essayer de fermer la cuve aprés chaqueattdn, et que le matériel ou on met
la creme soit vraiment stérile car il n'y a plusalésson aprés enrobage ou

sandwichage qui pourra détruire les microorganismes

VI1.3. 5Emballage et stockage :

Les appareils utilisés sont dépassés et tres griciaat toujours les surveiller, mais
malgré la surveillance aprés chaque redémarragdgélehets des biscuits et de
I'emballage sont énormes.

Aussi il y a un manque de lieu de stockage.

Il faut changer les appareils obsolétes et troumdieu pour le stockage.



Le stage d’application que jai effectué au sein laesociété
BIPAN m’a été d’'une grande utilité car j’ai pu aégu un savoir

bénéfique.

En effet au cours de mon stage, j'ai pu voir despe& mesures prises par la société dans le
domaine de la qualité et de I'hygiéne alimentaeci m’a permis de leur proposer des

solutions dans le but d’améliorer le triglatlité/ sécurité/ hygiene :

Suggestions pour I'amélioration de la qualité.
Suggestions pour I'amélioration de I'hygiene.

Suggestions pour les différentes étapes de falwitat

J'espére finalement que j'ai pris de cette expégele plus important du domaine de la
biscuiterie, et que jai apporté un plus a mes a@msances qui va m'étre utile dans ma

prochaine vie professionnelle.



