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Introduction

La nécessité de fournir des produits daigusupérieure et d’assurer l'innocuité alimasta
sont des exigences du marché actuel.

Afin de répondre aux besoins de la clientdlaugmenter les exportations, et d’accroitrsiain
'avantage concurrentiel, plusieurs entreprisesasgorment a des normes certifiées de qualités, au
niveau international, comme 'HACCP (Analyse desigkas et des points critiques pour leur
maitrise) qui est reconnue dans le domaine alianent

Le systeme HACCP propose une méthode smégtresponsabilisante, spécifique, préventive
et créative qui integre des moyens techniques.

Par rapport a l'assurance qualité, qui vise I'emtde des composantes de qualité, le systeme
HACCP est spécifique de la sécurité des alimeasst un plan d’assurance sécurité

Le systeme HACCP représente une nouvelfgoghe en matiere de gestion des dangers
chimiques, physiques et biologiques qui touchentpiaduction alimentaire. Cette technique
nouvelle est axée sur une gestion plus scientifiqgles activités de transformation des aliments
plutét que sur les tests finals des aliments, tuésent souvent colteux et infructueux. Grace a
cette nouvelle facon de faire, les stades critiqiee¢ransformation des produits alimentaires sont
déterminés et contrélés

Dans le but d’assurer la salubrité de sesduits, depuis la matiére premiere jusqu’au produi
fini, la SAIMACO s’est intéressée a I'étude deAELCP au niveau de sa production pour réaliser
un plan préalable du systeme avant sa mise encgijan.

L'objectif de mon projet de fin d’étudeui g¢onsiste d’'une part en la conversion de mes
connaissances acquises dans le domaine de la himtéagie en actions, par une analyse des
locaux de l'usine, ainsi que l'ensemble des proogslude la production, afin d’aboutir a
I'établissement d’'un plan HACCP pour les olivesrai@s par oxydation. D’autre part m’intégrer
encore dans le domaine industriel et de se fansiravec le domaine du travail.
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Présentation de la société SAIMACO’

|. Historique :

La SAIMACO “Société Agro-industrielle Marocaine de consefvespére dans le Secteur de
l'industrie agro-alimentaire, crée en 1984 au tedmie 7 millions de DHS. La SAIMACO compte
un effectif total de 135 personnes permanentes dfntadres et jusqu’a 100 occasionnels en haute
saison. Le chiffre d’affaire est de 50 a 60 milsate DHS par an.

La société dispose de deux sites industriels :

+ Le 1* se situe a la route de SefrocaPROLIVE » assurant le triage, le
calibrage, la fermentation, le traitement deseadivertes et la préparation du
poivron.

« Le 2™ se situe a la zone industrielle Sidi Brahim, @ecune superficie de
30000 i, assurant I'oxydation, le dénoyautage, le décoepay rondelle
« slice », le conditionnement, I'appertisation ....

1- marché de |'entreprise

La production industrielle SAIMACO est commialisée d’une part dans le marché national
mais la plupart des ventes sont destinées a ltéagpan (5000 tonnes d’olives en conserves par an,
soit 7 & 8% du total exporté) :

v' Marché Marocain : 10%
v' Marché de I'export : I'Europe 50%, USA 30%, Canatlhibye 5 a 6 %.

2- Les produits de I'entreprise

L’olive est le principal produit de la société, maue les autres produits sont saisonniers :

D

» Olives (en boite ou en vrac), entiéres, dénoyauiésn rondelles,
» Capres,

» Poivrons rouges grillés et truffes blanches etelspi

» Les abricots et les artichauts sont des produigeisaiers

DO

D

3-Fiche technique :




Dénomination sociale SAIMACO

Forme juridique Société a responsabilité limitée (SARL).

Activité Conserves agro-alimentaire : Export / Import

Siége social Quartier Industriel Sidi Brahim 2 Lot 7
Fes-Maroc

Date de création 1984.

Capital 10.000.000,00 DHs

Téléphone : 2123564 17 15/212 3565 93 01

Fax 212 35 65 92 99

E-mail saimaco@menara.ma

Site web Wwww.saimaco.ma

Superficie 30000 m?

4- OQrganigramme de la société
Administration et
Comptabilité

I| II—II Il Commerciale |I




II. Généralités sur I'olivier :

L’olivier est un arbre de la famille des Oléacérstivé surtout dans le bassin méditerranéen. C’est
est une drupe qui contient un principe amer, ¢éplérine, une faible teneur en sucre (2,6 a 6%),
contrairement aux autres drupes qui atteignent I2plus, une forte teneur en huile (12 a 30%),
selon I'époque et la variété.

L’olivier est la principale espece fruitiere cuéie au Maroc. Il se développe et produit sure®ut
les régions du pays. Il représente a peu pres¥ Sdes superficies arboricoles ; soit environ



590000 ha. Il joue un réle socio-économique tn@gartant puisque sa culture contribue largement
a la formation des revenus agricoles.

L’industrie des olives de table joue un réleo@amique important. Avec une production
moyenne de 80 a 120000 tonnes par an, dontoen80% sont destinées a I'exportation.

1) Les types d'olives :

Trois types des olives sont réceptionnées pardesarves marocaines; il s'agit des :

- Olives vertes: fruits de couleur vert jaune, brillant, récoltéa moment ou elles
atteignent leur complet développement mais netteaneant la véraison.

- Olives tournantes: fruits cueillis a la véraison et avant complgtaturité, encore peu
riches en huile, et atteint [égerement rosé claioket.

- Olives noires mures:fruits a maturité, riches en huile, ayant acquig teinte noire
brillante, ou noir violacé ou brun noir

2) Composition nutritionnelle

L'olive tient sa haute valeur énergétique et itive, que l'on retrouve dans sa diverse
composition :

Tableau 1 : Composition nutritionnelle de I’olive noire (portion de 100g) [1]

Eau Moins de 1%
Protides 3%
Lipides 59%
Matiére a extraire 33%
Cellulose 3,5%
Cendres 1,7%

l1l.  Procédures de la production au sein de
la société :

1-Les olives noires oxydées : entieres, dénoyautéemdelles

L’élaboration des olives noires oxydés se deéerauecessivement dans les deux unités de
transformation de la société : CAPROLIVE et SAIMACO

A. Préparation par CAPROLIVE :



Aprés la récolte, transport, stockage, les oligksres «tournantes » sont triées, calibrés,
désamérisés (Traitement alcalin), mise en saunumefiea fermentés dans des cuves souterraines.

s Triage :

C’est une opération qui consiste a éliminer leshdé&s; les corps étrangers ainsi que toutes olives
défectueuses qui ne répondent pas aux critergaalgé.

Le triage en fonction de la couleur se fait partérmédiaire d’'une trieuse qui sépare les différent
types d'olives (verts, noires et violettes).

% Calibrage :
Cette opération se fait a I'aide d’'un tamis afendaiasser les olives selon les calibres suivas :

45, 34-37, 30-33, 26-29, 22-25, 19-21,16-18.Exemdecalibre 26-29 indique qu’il y a 26 a 29
olives par hectogramme

«» Désamérisation :

Elle a pour but d'éliminer le golt amer @déiges par I'action de la soude (2a 3°B), suivird'u
lavage avec de I'eau de puit ou du robinet
En effet, I'élimination de 'amertume a pour buhgdrolyser et rendre soluble I'oléopicrine, qui est
le principe amer présent dans les olives. Pendzte¢ phase I'oléopicrine est scindé en glucose,
acide oléanoligue et hydroxytyrosol, métabolites spnt successivement éloignés a travers le
lavage avec de I'eau.
Ce traitement dure de 8 al2heures, est termirggue la solution est pénétrée dans le mésocarpe
des drupes d'olives pour 2/3 ou ¥ ou juscatéeindre a peine le noyau.

< Saumurage :

Apres avoir effectué les lavages avec I'eaiigpou robinet), les olives sont immergées dars un
saumure dont la concentration varie entre 6 & 8%.
Le sel détermine la sortie d’'une partie du jusuteite riche en éléments nutritifs indispensables
pour les microorganismes (saccharomyces cerevicide,en outre il favorise le développement
des bactéries lactiques acidifiantes (Lactobacilasconostoc, ....), évite le développement des
germes nocifs (Clostridium,....) et contribue a aoréli la saveur et les consistances des olives.

s Fermentation :

Les olives sont mises dans des cuves deefgation pendant au moins deux mois avant la
fabrication.



La fermentation est un processus complexe qui staaicréer dans les cuves d'olive les conditions
optimales pour le développement des bactériesqleeti Celles-ci consomment les sucres qui

diffusent dans la saumure et produisent de I'deicteque
B.Chez SAIMACO

A leurs arrivées a SAIMACO , les olives ioantes fermentés sont acheminées vers des
bassins de réception ,grace a des canaux ap@eepti ensuite ils subissent une réaction
d’oxydation a fin de leur donner une couleur noire

» Procédé d’oxydation:

+ Lavage :

C’est I'étape préliminaire de I'oxydatiorarp I'ajout d’eau (robinet ou de puits) aux cudes
réception, et barbotage du systeme. Les olivesraucées et ainsi sont préparées pour le premier
traitement (attaque) avec de la soude.

+ Premiére attague avec la soude :

Aprés la récolte les olives ont un go(t amer mtdr cause de la présence d’un acide appelé :
Oleuropéoside avec une teneur de 2% et qui dinqonaed le fruit devient plus mdre.
On ajoute de la soude a une concentration de 3tiBantl 24h, en procédant avec un barbotage
pendant une heure et demi ou deux heures, en dondés résultats de contréles effectués tout en
réalisant des coupes transversales sur une didaingés ou on va suivre la pénétration de la
soude (1 & 2 mm de coloration marron de la pulpe).

+= Saumurage :

Apres un lavage par I'eau de robinet pounigler la soude, les olives sont immergées dans la
saumure a 3°B pendant 24h avec barbotage du sysfinw les olives ne s’entasseront et ils
flottent dans la solution ce qui favorise la deme attaque de la soude.

+ Deuxiéme attaque avec la soude :

Apres I'élimination de la saumure par lavagéau ( robinet ou de puit), on trempe les olives
dans une solution de soude a une concentratiod,5dB pendant 1h a 2h , cette phase peut se dire
terminée lorsque la solution est pénétrée danskocarpe des drupes jusqu’a atteindre a peine le
noyau (total pour les Olives Noires entieres EDMu % pour les olives noires dénoyautées
‘OND’



+= Saumurage :

On remet les olives dans une saumure de &iRlant 12h , jusqu’a ce que la couleur
devienne noire ou marron foncée.

+ Fixation de la couleur :

On ajoute de I'acide acétique a 80% pwaairaune acidité de la solution a une valeure d
pH entre 4 et 5 et on ajoute le gluconate de f@raggcomme role la fixation de la couleur noire.

» Procédé de conditionnement :

L’objectif du conditionnement est d’aboutir, afln de la chaine de production, a
un produit stable dans une boite hermétiguemesead ne présente aucun danger
pour la santé des consommateurs.

a) Triage :

Apres dénoyautage ou découpage (ou méme eswlives désirées entiéres), les olives molles,
déchirées, non bien oxydées et les noyaux quemesont étre éliminés manuellement.

b) Mise en boite :

Cette étape est constituée de 3 phases successives

v Remplissage@les boites par une remplisseuse mécanique (Buivicontrole de poids).

v Jutagglou saumurage)solution de saumure qui va couvrir toutes leseslivLe fait
d’utiliser un jus a une température allant de BDZC vise a créer un vide aprés fermeture
et refroidissement de la boite ce qui évite somliage et aussi, cette température peut
initier en quelque sorte le traitement thermique.

Remarque :

Le technicien préparateur du jus élabore le ng&ates produits dans les citernes du jus.
Chaque Produit a un jus approprié :

Tableau 2 : Jus de conditionnement des olives

Type d'olives Concentration de saumure Ajout deghate de fer




ONE 4°B Oui

OND 3,5°B Oui

Slice 2,5°B Non

v Sertissage assuré par une sertisseuse mécanique, de teltn fac empécher
linfiltration des microorganismes apreés le traient thermique
c) Stérilisation :

Le traitement thermique consiste a soumettre un alidaéa chaleur pour une durée et a une
température déterminée, spécifique a l'alimersia anéthode de préparation, a la taille du récipient
et au type d’autoclave utilisé.

On soumet les boites a un traitement thermiguatteint 121,5°C pendant 20 minutes, dans le
but de détruire ou inhiber totalement, d’'une pesténzymes, d’autre part les microorganismes et
leurs toxines dont la présence ou la prolifératpourraient altérer la denrée ou la rendre imgropr
a l'alimentation humaine

d) Essuyage — Etiguetage — Emballage- Stockage :

Des leur sortie de l'autoclave, les o#ent essuyées manuellement, étiquetés, marquées,
emballées puis stockées a température ambiante.

V. le systeme HACCP :

1- Généralité :

HACCP (Hasard Analysis Critical Control Point) signifieAnalyse des dangers et des po nts
critiques pour leur maitrisg]

Le systeme HACCP est né aux USA vers la fin degesi80 dans l'industrie chimique pour ass irer
la sécurité des opérations de fabrication. Pugsété repris et adapté au secteur agroalimentairéa )
compagnie Pillsbury en 1972, dans le cadre delecktion des aliments pour les cosmonautes e la
NASA et 'armée Américaine. Ensuite il a été adopar I'industrie de la conserve et par Nestlé.
Actuellement 'HACCP est reconnu et recommandél@aodex Alimentaires comme le meilleur otitil
pour la maitrise de la salubrité des aliments.

2- Définition :

L’'HACCP est avant tout une méthode, un outil dedila mais n’est pas une norme. Une norme est
un document descriptif, élaboré et approuvé pargéinisme de normalisation reconnu (ISO par
exemple).

HACCP est une méthode permettant la réduction dsgues, chimiques, physiques et

microbiologiques identifiables a des niveaux acaelgls dans les entreprises alimentaires. Il stgiie
méthode d’assurance qualité permettant la maileda qualité des produits alimentaires. Elle géirém



sécurité alimentaire et I'’hygiéne des denréesua tes niveaux de leur production en proposant une
méthodologie d’évaluation des risques identifiés.
Le systeme HACCP est une méthode qui permet :
» D’identifier et d’analyser les dangers associés aliftérents stades du processus de
production d’'une denrée alimentaire

» De définir les moyens nécessaires a leur maitrise

> De s’assurer que ces moyens sont mis en ceuvreale éffective et efficace.

Le systeme HACCP est une norme de misevre destinée a évaluer les dangers, et a reaitre
place des actions correctives pour permettre dfasstette garantie. Cette norme HACCP peut étre
adaptée difféeremment suivant I'équipement, la cptioa des locaux, les procédures de fabrication e ¢

3- Intéréts du HACCP:

La mise en place du systeme HACGP:do
v' Permettre d’élever le niveau de qualité des ptedle systeme d’autocontrdle permanent
permet d’éviter beaucoup de non conformités quei'aurait détectées qu’a la fin du procédé dans
le cas d’'un simple contréle final.
v’ Permettre de prendre conscience des dangers liésliaation de produits alimentaires
fragiles. Tous les risques sont listés et évalués.

v' Améliorer les relations de I'entreprise avec sents en ayant la preuve que son
fournisseur maitrise la qualité de ses produitslliemt aura davantage confiance et sera
plus fidele.

v' Améliorer les relations de I'entreprise avec lesviges officiels. les agents de I'état ne
viendront plus pour contrdler les produits et cherdes produits non conformes, mais viendront
s’assurer que I'ensemble des points critiques e#frise.

v" Fournir une méthodologie claire pour développer plan d’Assurance qualité. C'est une
méthode qui crée un état d’esprit « qualité »damdreprise et ceci peut favoriser par la suit2 la
mise en place ou le perfectionnement d’'un systéeumaditg

4- Les principes du systeme HACCP

Le systemelACCP est basé sur 7 principes qui constituent un doctimerplan HACCP.
Ce plan s'applique a un produit donné, fabriquéymaprocédé déterminé, par rapport a un grouge de
dangers identifiés. Il sert a mettre en placedérearche d'assurance qualité, en améliorantdpsesitions
existantes. Il peut s'appliquer a tout danger fposanté:

- danger biologique : parasites, virus, bitépathogenes, altération microbienne, toxines...).

- danger physique : corps étrangers (morcdawerre, métal, plastique....).

- danger chimique : Pesticide, résidus doyege, engrais, graisse de machine

Principe 1 : Analyse des dangers

Procéder a une analyse des risques en idantét en évaluant le ou les dangers éventuels
associés a la production alimentaire, a tous sedest depuis la culture ou I'élevage jusqu'a la
consommation finale, en passant par le traitemaritansformation et la distribution. Evaluer la
probabilité d'apparition du ou des dangers et itlentes mesures nécessaires a leur maitrise.



L’outil le plus utilisé est « I'outil 5M »

Principe 2 : Détermination des points critiques (C®).

La détermination des points critiques de maitristele second principe du systeme HACCP. Un foint
critigue pour la maitrise (CCP) est définit comme

«Une étape a laquelle une mesure de maitrise peutr@&tappliquée et qui est essentielle pour
prévenir ou éliminer un danger de sécurité sanitae des aliments ou le réduire a un niveau
acceptable »

La détermination d’'un CCP dans le systeme HACCR ¢ta facilitée par I'application d’'un « arbre de
décision » (voir diagramme) tel que celui incles dystemes d’analyse des dangers qui indique une
approche de raisonnement logique.



1. Existe -1 une ou plusieurs tnesures préventives de maittises

uiln

Ilodifier 1° étape, le
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&

acceptable
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probabilite dappartion d'un danger ou la ramenar & un niv eaul

D

o

et

4 une comtamitation sacconmpagne du
identifié (=) peut-elle surwerdr, ou le danger peut-4l augmenter
jusqu'a atteindre tn mivean inacceptable
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Figure 1 : Arbre de décision pour déterminer les C®@




Principe 3 : Etablissement des limites critiques

A chaque CCP, des limites critiques sont établiepécifiées. Les limites critiques sont définiemme
« des criteres qui séparent I'acceptable du noamable », elles représentent les frontieres qui
permettent de juger si une opération donnée deepeode fabrication permet d’obtenir des aliments
sains.

Des limites critiques peuvent étre établies posiféeteurs tels la température, la durée minimale d
traitement, les dimensions physiques du produittivité de I'eau, le taux d’humidité, pH.... etesT
parameétres, s'ils sont maintenus dans l'internvddéleonfiance vont confirmer que le produit obtesiu e
sain.

Principe 4 : Surveillance

Etablir ursystéme de surveillanc@ermettant de s’assurer de la maitrise de chaqiRedtace a des
mesures ou a des observations programmeées.

La surveillance est une observation planifiee dA@P relatives a ses limites critiques. Les proceside
surveillance doivent permettre de détecter la pidetéa maitrise au niveau du CCP. Il est donc itad -
de spécifier, en détail, comment, quand et patagsiurveillance sera effectuée.

Principe 5 : Actions correctives

L’action corrective est définit comme étant « toattion qui doit étre entreprise quand les résudta la
surveillance au CCP indique un manque de maitrise »

Dans le contexte du systeme HACCP, des actionsatores spécifiques doivent étre prévues pour
chaque CCP de fagon a pouvoir réagir aux egardgudls surviennent. Les actions entreprises
doivent permettre de vérifier que le CCP a étéuveau maitrisé. Elles doivent également préwoir |
destination & donner au produit affecté.

Principe 6 : Vérification

L’application de méthodes, procédures, tests eeadvaluations, en plus de la surveillance, pour
déterminer la conformité avec le plan HACCP.

Ces procédures de vérification permettent d’amélita plan, de voir les faiblesses du systeme HAC ZP
et d’en éliminer les mesures de maitrise ou aérgle inutiles ou inefficaces. Les activités de
vérification comprennent par exemple :

» Vérifier qu’on fait ce qu’on a écrit
- Contréler les enregistrements de la surveillanceQleP
- Contréler la méthode appliquée par le responsabla durveillance
- Controler les appareils de mesure de la survedian

* Réviser le plan HACCP

Principe 7 : systeme d’enregistrement et de domentation




Un enregistrement efficace est précis semsel pour I'application du systeme HACCP. _es
procédures HACCP se référant a chacune des éapent étres documentées et ces documents doiven
étre documentés étre réunies dans un manuel.

Un registre montre I'historique du procedé, la sillance, les déviations et les actions correctivps
ont eu lieu au CCP tenu en considération.

5- Etapes de mise en place d’'un plan HACCP :

L’application de la méthode HACCP doit se fastg chaque procédé pris séparément. Et
doit étre révisée, et modifié lorsque une modifmaapportée au produit, au procédé ou a toute
étape de transformation. La mise en ceuvre de I'HRC§2 base sur une démarche en 12 étapes
selon le Codex Alimentaires :

Etape 1: Constituer I'équipe HACCP :

L’application du systéme HACCP sollicitegarantie de I'ensemble du personnel pour obtenir
de bons résultats et réussir la mise en place dgsteme.

Avant de procéder au choix des membres de I'éqHip€CP, il est extrémement important
d’obtenir 'engagement total de la direction.

Ensuite, la 1® étape consiste & former une équipe HACCP qui dispdes connaissances
scientifiques et I'expertise nécessaire ; cettdpéxdoit étre multidisciplinaire et peut comprendre
un spécialiste en contrdle qualité, un spéciabst@roduction, en hygiéne industrielle et touteeaut
personne ayant des connaissances particulieres ierobinlogie, hygiene et technologie
alimentaire.

Etape 2: Décrire le produit : Il est nécessaire de procéder a une descrigtionpléte du
produit, notamment de donner des instructions aoiace sa sécurité d’emploi telles que
composition, structure physique/chimique (y compiastivité de I'eau, pH, etc.), traitements
microbicides/statiques (par exemple traitementsrmivpies, congélation, saumure,  etc.),
emballage, durabilité, conditions d’entreposagaétodes de distribution.

Etape 3: Déterminer I'utilisation prévue du produit: L'usage auquel est destiné le produit
doit étre défini en fonction de I'utilisateur ou dansommateur final.

Etape 4: Etablir un diagramme des opérations :C’est I'équipe HACCP qui doit étre chargée
d’établir un tel diagramme, qui comprendra toutes étapes des opérations. En appliquant le
systeme HACCP a une opération donnée, il faudra tempte des étapes qui la précedent et de
celles qui lui font suite



Etape 5: Confirmer sur place le diagramme des opératior : L’équipe HACCP devrait
comparer en permanence le déroulement des acti@itédiagramme des opérations et, le
échéant, modifier ce dernier.

L'équipe HACCP vasur la chaine de fabrication, pendant lectionnement, et veérifie que |
diagramme owespond a la réalité (corri¢ I'étape oubliée, mesurer | durées réelles, lister |23s
ingrédients nouveauxgecette modifiée, températ)

Cette étape est indispensable pour s'assurer fiabilité du diagramme élabord’'une part, de¢
I'exhaustivité des informations recueil d’autre part.
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Figure 2 : Vérification de diagramme de fabricatior

Etape 6: Analysé les dangers (principe ::L'équipe HACCP devrait énumérer tous
dangers auxquels on peut raisonnablement s’attendteacune des étap- production primaire,
transformation, fabrication, distribution et consoation finale. Les dangers associés aux alirr
peuvent étre de trois natures :

« Dangers microbiologiques : Dangers liés aux migganismes

K/

« Dangers chimiques : pesticides, résidus d'huildeoproduits d'entretien,
% Dangers physiques : morceau de bois, métal, vemsxeux, et

L’équipe HACCP devrait ensuite procéder a une apatién des risques, afin d’identifi
les dangers a éliminer, ou de les ramener a uranigeceptable, si 'on veut obtenir des alim:

salubres.

Etape 7: Déterminer les points critiquesa maitriser (principe 2) :



Un CCP est une opération, dont la non maitriseagrérun risque inacceptable, sans possibilité
de correction ultérieure (pour une boite de coresdevfermeture est un CCP, car une boite qui
n'est pas étanche est inacceptable, et ne petité&smudée” plus tard).

La détermination d’'un CCP dans le cadre du systa&@CP peut étre facilitée par I'application
d’'un arbre de décision qui présente un raisonnefoade sur la logique.

Etape 8: Fixer des seuils critiques pour chaque CCP (pricipe 3) : Il faut fixer, et valider des
seuils correspondant a chacun des points critigoes la maitrise des dangers. Dans certains cas,
plusieurs seuils critiques sont fixés pour une &@gnnée. Parmi les criteres choisis, il faut ddaer
température, la durée, la teneur en humidité, le leHpourcentage d’eau libre et le chlore
disponible, ainsi que des parametres organoleigomme I'aspect a I'eeil nu et la consistance.

Etape 9: Mettre en place un systéme de surveillance pouthaque CCP (principe 4):
Définition des mesures et observations a notemguh point critique, pour déterminer si les limites
critiques sont bien respectées. La détection ragdout écart par rapport aux limites fixées pour
prendre les mesures correctives qui s'imposent.

Etape 10: Déterminer les mesures correctives (principe 5) 1es mesures correctives
spécifiqgues doivent étre prévues pour chaque C@Rs t& cadre du systeme HACCP, afin de
pouvoir rectifier les écarts, s’ils se produisent.

Ces mesures doivent garantir que le CCP sera s@ittiles doivent également prévoir le sort
qui sera réservé au produit en cause. Les mesursispaises doivent étre consignées dans les
registres HACCP.

Etape 11: Prévoir des procédures de vérification (principe) : On peut avoir recours a des
meéthodes, des procédures et des tests de védficati d’audit, notamment au prélévement et a
I'analyse d’échantillons aléatoires, pour détermgide systeme HACCP fonctionne correctement.

Etape 12: Constituer des dossiers et tenir des registreprincipe 7) : La tenue de registres

précis et rigoureux est indispensable a I'applaratiu systeme HACCP. Les procédures HACCP
devraient étre documentées et devraient étre agfaptka nature et a 'ampleur de I'opération

6- La méthode des 5M:

La méthode des 5M ou diagramme d’Ichikawa est uémaidche qu’on utilise pendant
'application de 'HACCP, et qui permet d’identifides causes possibles d’'un probleme ou un
défaut. Il convient ensuite d'agir sur ces causasr worriger le défaut en mettant en place des
actions correctives appropri€es.



On procéde par une étude approfondie de chaqueasamig du diagramr : main d’ceuvre,
matériel, matiére premiére, milieu et méthode dérrévéler les causes primaires et secondaire
peuvent entfi@er I'apparition de chaque dang

M1- Matiéres : Matiéres pnaiéres pieces, fournitures, qualité, manutent

M2~ Matériel: Machines, outils, équipements, capacité, nomhegntenanc:

Ms- Main d’ceuvre motivation, formation, expérience, compéte organisatior

M4- Milieu : environnement physique, éclairage, bruit, tenpéea climat

Ms- Méthodes instructions, manuels, procédures, modesatoires.

La recherche des causes et des actions corregingdimiter les défauts révelés ncfaciliterons
I'application du systeme HACCI
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Figure 3 : Diagramme d’Ishikawa
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Dans le but de faciliter la mise en place du systefACCP dans la production des olives noires au

sein de la SAIMACO, notre travail consistait a :

v

Pour mettre en ceuvre le systeme HACCP a la soSIRIACO, la

Examen des programmes préalables pour les difféseateurs ;
La constitution de I'équipe HACCP ;

Décrire le produit et utilisation prévue ;

Construire un diagramme de fabrication ;

Analyses les dangers ;

Identifier les CCP ;

Etablir des limites critiques ;

Etablir un systéeme de surveillance ;

Etablir un plan des actions correctives ;

Etablir des procédures de contrdle pour s’assuuer lgs limites critigues ne sont pas
dépassées.

1ére

étape était de revoir les

programmes d’hygiéne existants déja pour évaluar ¢enformité avec les principes généraux

d’hygiene alimentaire et les (BPF) (Bonnes pratfde fabrication)

1.

Les programmes préalables :

Tableau 3 : Les programmes préalables dans la société SAIMACO




Programme Défauts Dangers Actions correctives
Zone du » Toiture perforée. * Poussiere, oiseaux. | Réparer la toiture.
stockage e Murs non lisse. * Accumulation de » Utilisation d’'une

* Présence d’humidité. poussiere. peinture qui résiste a

» Palettes des boites e Manque d’aération. I'humidité.
serrées contre le mur. |« Gene de controle des| * Nettoyage de la zone

boites. une fois par semaine.

» Assurer I'aération.

* Mettre de I'espace
entre le mur et les
palettes.

Zone * Rouille sur les bassins | « Risque de * Peinture spéciale
d’oxydation d’oxydation. contamination. pour les cuves.

* Fenétres ouvertes sur | « Infiltration des * Mettre les grilles sur
I'extérieur. oiseaux, insectes...... les fenétres.

Zone de » Citernes de saumure | Contamination * Mettre des
production sans couvercles. physique et chimique. couvercles.

» Contact apparent entre| « Contamination venant| « Mettre une isolation
la zone intérieure et de I'extérieur entre les deux zones|
extérieure. » Interdiction d’entrée

* Entrée du véhicule du véhicule.
porte-palettes.

* Absence de contr6le de « Point critique * Procéder a une

Eau qualité de puits (présence de germes analyse dans les

pathogenes). laboratoires
spécialisés.
» Absence de procédures
. de nettoyage (pasde |+ Résidus
Entretien et dosage des produits de d’antiseptiques sur les «  Etablir un

nettoyage

nettoyage)

Absence d’'un
programme de
nettoyage.

Aspect huileux du sol.

olives.
Risque de prolifération
bactérienne.

Blessure du personnel.

programme de
nettoyage et
désinfection des
locaux et des
matériaux qui
spécifie les zones de
nettoyage, la
fréquence et la
personne
responsable.




Hygiéne du

Tabliers sales.

Contamination croisée

Brosser les ongles

personnel Les employés portent du (contamination par des courts et non vernis a
vernis, des bijoux et ne bactéries a cause du I’aide d’'une brosse a
portent pas de gants non respect des bonnes ongles
Les cheveux ne sont pas pratiques d’hygiéne et Habilles propres.
totalement enveloppés par de fabrication). Oter leurs bijoux et
la coiffe. tout autre objet qui
Mauvaise manipulation pourrait tomber dans
(récupération des olives qui les aliments ou
tombent par terre sans les accumuler les saletés.
laver). Les chaussures
Absence d’examen médical. professionnelles ne

doivent jamais quitter
la zone du travail.
Les mains doivent
étres lavés apres tout
acte contaminant
(manipuler les
poubelles, toucher des
objets divers...).
La nécessité d'un
examen médical pour
chaque personnel.
Formation Absence de formation et Menace potentielle Formation appropriée

sensibilisation des ouvriers.

pour la sécurité et la
salubrité des aliments

a la complexité du
procédé de fabrication
et aux taches
attribuées.

Maintenance
préventive

Absence de contréle de
température d’autoclaves.
Pannes au moment de la
production.

Risque de la non-
conformité de la
température a
I'intérieure de
I'autoclave.
Contamination
microbienne
(fermentation butyrique
par ex).

Intervention
d’organismes agréés
pour le contréle.
Etablissement de
programme de
maintenance
préventive.

2. Constituer I'équipe HACCP :




La direction de la société doit former une équipeltigisciplinaire réunissant différentes
compétences en relation avec le systeme qui aurasfagonsabilité de développer, d’établir, de
maintenir et de vérifier le systéme.

La société peut constituer une équipe par les mesrdarivant :

Directeur technique

Responsable de qualité (d’assurance, HACCP ..... )
Responsable gestion du stock

Service achat

Service maintenance

Chef de la production

Préparateur de la saumure

ARV NENENE NN

Lorsque I'équipe est préte a commenceretode, il faut avant tout qu’elle se mettre d’adcor
sur le champ de I'étude, ainsi elle doit délimgen étude sur plusieurs axes :

- Le couple produit/procédé : I'étude va —t-elle adutout le processus ou seulement une
partie spécifique et concerne- t-elle un produitaute une gamme ?

- Lanature des dangers a considérer.

- L’étape ultime jusqu’a laquelle la sécurité doregjarantie par I'étude.

3. Description du produit et utilisation prévu :

Il s’agit de regrouper les informatioreymettant de caractériser le produit, en décrivaes
matiéres premiéeres, les ingrédients, les emballdgeproduits intermédiaires et les produits finis
Les différents types de produits élaborés sonhiéfians le tableau suivant :

Tableau 4 : Description du produit

Dénomination commerciale du » Olives noires confites entiéres en boite
produit e Olives noires confites dénoyautées en boite

» Olives noires confites rondelle en boite
Composition Sel, acide acétique, eau, gluconate de fer, olive noires
Propriétés physico-chimiques e 56<pH<7

« 25B<[Nacl<4B
Condition de stockage e T°ambiante

» Apres ouverture se conserve au froid

Présentation d’emballage » Boites métalliques.

» Barquette en carton (emballage 2eme).

» Cartons (emballage 3 aire).

Utilisation Consommation domestique : Toute catégorie de population
sauf les nourrissants ; a consommer de préférence avant DLUO
DLC: 3ans

4. Diagramme de fabrication




Il est plus facile d’identifier les sources de @nination, de suggérer les méthodes de maitrise et
de discuter au sein de I'équipe HACCP si celleigpdse d'un diagramme de fabrication.

L’étude de flux de la matiére premiére depuis lzepéion, jusqu’'a I'expédition en passant par la
transformation et principale caractéristique qut thu systeme HACCP un outil spécifique et
important pour I'identification et la maitrise ddgngers potentiels.

Le diagramme de fabrication des olives noires aokiété SAIMACO est présenté en détail ci-

apres.

Réception des olives (triées et calibrées)

Gluconate de fer

Lavage

Soude NaOH

A 4 *
Oxydation < ,

v

Acide acétique

v



v

R
N

Préparation Sel

Olives mQres
A\ 4 de
Dénoyautage Saumure
Eau

v
Rondellage ~

A

A 4
Triage

¥
Boites Remplissage
v

Pesage
v
Jutage
v
Sertissage

v métalliques
Marquage
v
Stérilisation
v
Stockage
v
Emballage Etiquettes

v
Expédition

Fonds

A

\ 4

Cartons

Figure 4 :_Diagramme de fabrication des olives no@s

5. Vérification sur place de diagramme de fabrication:

Une fois le diagramme des opérations est préparBa @onfirmé par une inspection sur place, afin
de le compléter et de lui apporter les précisiatensaires.

Cela permettra de s’'assurer que toutes les opésatimportantes de la fabrication ont été
identifiées.

6. Analyse des risques et mesures préventives :
L’équipe HACCP procede a une analyse de risquie&®dit :




» D’identifier les dangers associés au produit.

» D’évaluer le risque pour chaque danger.

» De voir de quelle facon ces dangers sont assoads@ue opération en identifiant leur(s)
cause(s).

» D’identifier, a chaque opération, les mesures prives permettant de maitriser les
dangers.

Toutes les mesures préventives, en place ou aagrerisdoivent étre examinées.
Un minimum de description des mesures préventigg¢snécessaire et suffisant a cette étape, la

formulation complete n’intervenant qu’apres la daéieation des CCP.

Tableau 5 : Risques et mesures préventives

Etape Nature du danger Mesure préventives
Personnel B : Contamination des produits -Dossier médical des employés
P : Débris métalliques ex : bijoux...... -Sensibilisation et supervision du
C : Produits chimiques ex : Créemes, verni, | personnel qui consiste a une formation
henné...... aux bonnes pratiques d’hygiéne
-Mise en place d’'une procédure de port
de bijoux, henné, creme.....
Réception : B : Altération microbienne -Demande de fiches techniques aux
- Olives P : Débris métalliques fournisseurs
C : Présence de résidus de pesticide -Etat sanitaire des f(ts
C : Saumurage (zone de production de
- Sel saumure) -Demande de fiches techniques aux
P : Débris fournisseurs
-Filtration de la saumure
-Demande de bulletin d’analyse par le
- Eau B : Contamination microbienne fournisseur (R.A.D.E.E.F).
C : Produits chimique -Faire des analyses sur I'eau de puits.
(Conformité avec la norme marocaine
de la qualité des eaux d’alimentation
humaine.
Oxydation B : Altération microbienne par les -Mise en place d’un plan de nettoyage
coliformes et clostridies et de désinfection
P : Mal fonctionnement de I'appareil -Procédé par des personnes qualifiées
d’insufflation d’air, débris métalliques -Maintenance préventive
C : Désamérisation insuffisantes ; -Ajuste le % du sel et de la soude
mauvaise fixation de couleur, résidus de -Bon ringage aprés chaque attaque de
soude soude
Stockage B : Altération microbienne -Maintenance préventive
C : Résidus d’antiseptiques - Mise en place d’un plan de nettoyage
P : Débris solides et de désinfection efficace
Dénoyautage et P : Noyaux, corps étrangers... -Maintenance préventive
découpage C : Lubrifiant non alimentaires des -Nettoyage des machines
machines
Triage B : Contamination due au mauvais -Sensibilisation du personnel
nettoyage - Mise en place d’un procédure de
P : Corps étrangers (Bijoux, cheveux...) nettoyage et de désinfection
C: Créme, verni, lubrifiants....
Remplissage P : Débris dans les boites Sensibilisation de I'opérateur des
C : Verni des boites bonnes pratiques d’hygiene




B : Contamination par 'opérateur (ex :

-Demande de certificat de conformité

chevelure.) au fournisseur de boites
-Vérification des boftes a la réception
Pesage Pas de risque -Etalonnage de la balance de pesage
Jutage Pas de risque -Filtration de saumure
Sertissage B : Infiltration de microorganisme apres -Mise en place de maintenance

appertisation
C : Graisses des machines

préventive

- Mise en place d’un plan de contréle de
serti adéquat

Stérilisation B : Survie de germes pathogénes
P : Bombage des boites

-Mise en place d’'un programme
d’étalonnage du controleur
d’autoclaves (vérification de
compatibilité de température.)
-Controle de la température de jutage

Emballage P : Déformation des boites lors de
disposition par le personnel

-Manipulation des boites avec
précaution

-Formation du personnel chargé
d’emballage

B : Danger biologique
C : Danger chimique
P : Danger physique

7. ldentification des points critigues pour maitris€CP) :

Tableau 6 : Identification des CCP

Décision
Pas CCP
Pas CCP
Pas CCP
Pas CCP

CCp

Cccp

Pas CCP
Pas CCP
Pas CCP

Ccp
CCp
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Etapes Ql : Existe- | Q2 : Cette étape est-elle Q3 : Une contamination Q4 : La ou les étapes
il une ou spécifiguement congue pour s’accompagnant du ou des suivantes peuvent elles
des éliminer la probabilité d’apparition | danger(s) identifié(s) peut elle | éliminer le(s) danger(s)
mesures de | d’un danger ou le ramener a un survenir, ou le danger peut il identifié(s) ou le(s)
maitrise ? niveau acceptable ? augmenter jusqu’a atteindre réduire(s) a un niveau

un niveau inacceptable ? acceptable ?

Réception Oui Non Non _

Lavage Oui Oui . .

Oxydation Oui Non Non L

Triage Oui Non Non L

Dénoyautage | Oui Non Oui Oui

Triage Oui Oui L L

Remplissage Oui Non Non L

Jutage Oui Non Non .

Sertissage Oui Oui . .

Stérilisation Oui Oui - -

Emballage et | Oui Non Non

stockage




SOAI1J94J0J suoijde 19 IJuej|Ianing : 8 neadjqel

pIED@IIWI| aun,p uBwassedap 3| NO ‘SIaA aduepua)

e| 9]9A3J 92UR||IBAINS B| anbsio| aoe|d ua amane) |I,Nb SSAD1100 S3INSaW S3| SNUSP! Ie,r

7

‘'@9uuo

- dDD anbeyd Jnod SaAI}0a1I0d

SB@ED 19 90Ue[|lo/ANS 9p SWAISAS UN,p JUsWassioels ‘6

Etape Danger Cause possible Mesure de maitrise Limites critiques Responsable
Lavage - utilisation de -Un bon lavage avec | Pas de débris corps Responsable de
-Chimique I’eau de puit autocontrole étrangers I’oxydation
contaminé -Faire des analyses
-Physique - Filtration microbiologiques de
inefficace I’eau de puits
- Biologique - mettre plusieurs
filtres au niveau au
niveau des conduites
de I'eau
Triage Physique -Présence de -Sensibilisation des -Responsable de
noyaux d’olives. | ouvriers sur les -Absence de corps production.
-Présence de dangers physiques. étrangers. -Responsable
corps étrangers | - Maintenance maintenance
préventive
Sertissage Biologique Mauvais -Former et Pas de défaut de -Opérateur de la
sertissage sensibiliser les serti. sertisseuse
opérateurs
-Faire un examen
visuel des boites
serties
Stérilisation Biologique Bareme -Confirmer les Baréeme respecté : -Opérateur de
temps/températ | barémes 121,5°C pendant 20 | 'autoclave

ure incorrect

d’appertisation.
-Contréler a I'aide de
I'enregistreur : le
temps, température,
pression pour
chaque autoclave.

min
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Etape Surveillance Fréquence Action corrective Responsable
Lavage Controle des eaux | A chaque Ajuster le taux de Préparateur de
de lavage et le opération de chlore la saumure
temps de lavage lavage Désinfection de I'eau
de lavage
Triage Controle des olives | Chaque 20 min | Entretenir la Responsable de
a la sortie du triage dénoyauteuse production
Sertissage -Controle du -Arrét de la Opérateur de
sertissage. - Chaque 20min | sertisseuse. production
-Controle des controle visuel -Isoler, identifier et
boites vides. controler le lot.
-Recycler le produit :
ouvrir les boites et
refaire le
conditionnement
Stérilisation Controle du temps, | Continue -Arrét d’autoclave. Opérateur de

température et
pression.

Faire un traitement
de produit

production




» Etalonnage et gestion des équipements de mesures ;
> Entretien et maintenance des matériels ;
» L’examen des réclamations clients.
Dans notre cas on s’est intéressé a I'échantiligard I'analyse ciblés des produits.
Les contrbles effectués sont comme suit :
% Controle a la réception : pH <5 ; Sel’B8
+ Contréle microbiologique de l'eau
< Contréle au cours du conditionnement (PNE,% casse)
% Contréle de sertissage (épaisseur et hauteur ducechet fond...)
% Contréle de I'autoclave (suivie de température pantks trois phases : montée, palier et
refroidissement)
% Contrdle du produit fini (PNE, pHB, go(t, couleur...)
% Controle avant expédition (PNE, B, godt, couleur)

CONCLUSION GENERALE

Pendant les 2 mois du stage effectuéeaude la société SAIMACO, j'ai suivi avec intérét
toutes les étapes du traitement des olives de. tibie2galement participé aux activités de

laboratoire de la société, et aux quelques ép@sanipulation manuelle pendant la production.

Mon travail principal était de fairemaianalyse approfondie de tous les locaux de Eusin
de tout les processus de production afin de powlaborer un plan HACCP pour les olives

noircies par oxydation, et par conséquent I'agpion de ses 7 principes dans la société pour



révéler les étapes ou procédures (CCP) qui néemssite surveillance essentielle pour prévenir ou

éliminer un danger menacant la salubrité de I'atihtal le ramener a un niveau acceptable.

Parmi les étapes observées essentigdiegu déterminer les 4 CCP suivants :
Le lavage, le titrage, le sertissage, et la station.

Pour chaque CCP jai pu désigner des limitegqerts, un systéme de surveillance adéquat, et

leurs mesures correctives pour I'élimination enatapparition.

La société SAIMACO n’a pas encore fait la mise &t du systeme HACCP, et maitrise certains
points critiques (ce qui est nécessaire pour langernialisation de ses produits), mais I'application
d’'un tel systéme, en se basant sur I'évaluationéti®ses primordiales du systeme que jai établi et
en investissant dans la qualité, va satisfaire lguwtient. Ce qui va apporter plus de bénéficas po

la société.

GLOSSAIRE

¢ Salubrité des aliments: assurance que les alimelwsqu’ils sont consommeés
conformément a l'usage auquel ils sont destinést aoceptables pour la consommation
humaine.

¢ Sécurité des aliments: assurance que les alimemtgauseront pas de dommage au
consommateur quand ils sont préparés et/ou conssroamormément a lI'usage auquel ils
sont destinés.

¢ Maitriser : Prendre toutes les mesures nécesgam@sgarantir et maintenir la conformité
aux criteres définis dans le plan HACCP.



Mesure de maitrise : Toute intervention et ad@itlaquelle on peut avoir recours pour
prévenir ou éliminer un danger qui menace la s#akibe I'aliment ou pour le ramener a un
niveau acceptable.

Mesure corrective : Toute mesure a prendre lorsepeésultats de la surveillance exercée
au niveau du CCP indiquant une perte de maitrise

Saumurage : Ajout de saumure constitué d’eau selde

Barbotage : Passage de l'air dans la saumure gprégne les olives dans la cuve
d’oxydation

Danger : Agent biologique, chimique ou physiquettat de I'aliment ayant potentiellement
un effet nocif sur la santé.

Programme préalable (PRP) : conditions et actidiéébase nécessaires pour maintenir toute
au long de la chaine alimentaire un environnemmygiénique approprié a la production, a
la manutention et a la mise a disposition de ptsdiinis sdrs et de denrées alimentaires
sdres pour la consommation humaine.
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