UNIVERSITE SIDI MOHAMED BEN ABDELLAH
FACULTE DES SCIENCES ET TECHNIQUES
Département de chimie

Licence Sciences et Techniques (LST)

GENTE CHIMIQUE

PROJET DE FIN D’ETUDES

Diminution des déchets au coursde

dénoyautage des olives par moitié

Présenté par:

¢ MoseN Collins Omiti

Encadré par :

¢ Mr Hicham Berrada (Sociéte)
¢ Pr El Asri Mohammed (FST)

Soutenu Le 14 Juin 2013 devant le jury composé de

- Pr Quazzani Chahdi F.
- Pr Bentama A.
-Pr El Asri Mohammed

Stage effectué a SIOF
Année Universitaire 2012 /2013




SOMMAIRE

INTRODUCTION GENERALE ... e
Chapitre I: PRESENTATION DE L'ENTREPRISE ..., )
00 I 1) o Yo U1 4T o SOOI UUROPPP 5
1,20 PréSENTAtiON .oceeieiieiee ettt st st st e be bbbt saeas 5
1.3, ComMMErCIaliSatioN ... . ie ettt e e s re e nneeas 5
T O 1 == Y 7= =1 0 1 o 1= 6
1.5, PrOTUCTION c.ceeeece ettt e sb e s s st b e b ree e 6
Chapitre Il : ELABORATION DES OLIVES DE TABLE..........ccccoeeiiiiieeee. 7
2.1, Présentation de ProdUit........ceeocciiii it e e e 7

2.1.1. DESCIIPLION : ... et sre e e sane s 7
2.1.2. Composition chimique des olives vertes et NOIres........cccccvveeeeecciiiieeee e, 8
2.2.  Elaboration des olives de table au Naturel...........cooceeeiiiiriiienie e 8
2.2.1.  CoNtrole ala rECEPTION ....iicciee ettt ettt et e et re e et e e eeabeesbee e taeesabeeentaeeenreas 8
2.2.2. Effeuillage et pré-calibrage ........oooviviii it 8
2.2.3. T s 8
2.2.4. Traitement des OliVES VEITES .....cc..eiiiiie it 9
2.2.4.1. DESAMEIISATION ... teitietteiee ettt ettt ettt st sttt b e sbe et saeas 9
2.2.4.2. I Y7 = 10
2.2.4.3. Fermentation......cccuviiiiiiiiiiii i 10
2.2.4.4. (07 1 o T =L R 11
2.2.4.5. DENOYAULAEE ...uvviieeiiiee ettt e ettt e eectt e e e e etbeeeeebee e e e abaeeeeasbeeaeeesbaeeeenssseeeeansseeeeansees 11
2.2.4.6. CoNditioONNEMENT.....ooiiiieie et 12
2.2.5. Traitement des olives noircies par oxydation .........cccccceeeeeciiiiieeeee e 14
2.2.6. Traitement des olives tournantes et NOINES .........cceveeiieieenieniene e 14
2.2.7. Traitement des olives Noires fagon GreCe.......cccvvvivieeiciiiei et 15
2,30 CONCIUSION ittt ettt e b e she e sat e st e s bt s bt e bt e s bt e smeesmeeenneenreeneens 15

Chapitre lll. PARTIE EXPERIMENTALE .........coi e, 16

3.1, LeStravauX EffECtUBS. .....cou ittt 16
3.1.1. PrESENTAtION ..eeeiieeee ettt sttt re e 16
3.1.1.1. Identification des différents types de déchets au cours de dénoyautage............. 16

3.1.1.2. Identification des sources des dEChetS .....cooovvveeeeeeeeeeieieeeeeeeeeeeeee e 17



3.1.1.3. Identification des causes de CeS AECHETS .....covveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 18

3.1.1.4. Quantité des déchets au cours de déNOYaUtage.......cccveeeeeieeeeeciieeeecieeeeeeieee e 24

3.1.2. Les taches COMPIEMENTAITES ......ciiiciiie et e e setr e e e serte e e e senaaeeeenes 28
3.1.3. LES SOIULIONS PrOPOSEES ...vveiiieiieeeiiiieeeecieee e ectte e e eete e e e sette e e e seataeeessntaeeesastaeeesansaeessansaaeesnns 28
314, CONCIUSION ittt e e e 29
CONCLUSION GENERALE .....coiiiiiiiceetrmme e
Références bibliographiques ..............euiiiiiiii e 31

INTRODUCTION GENERALE

Un stage en milieu professionnel est une excellepportunité d’acquérir de I'expérience et

des compétences qui serviront grandement lorsqeedra le temps d’entreprendre. Le

présent document est un rapport d’'un mois et déumi stage.

Je présenterai alors dans la premiere partie de naygport de stage I'établissement dans

laquelle jai effectué mon stage soit la Sociétdulktrielle Oléicole de Feés SIOF et les

différents services au sein de cette Société.



Je décrirais ensuite dans la seconde partie dwmapgs différentes processus que subit
I'olive des de la réception jusqu’au conditionnemen
Ensuite dans la troisieme partie je vais détdils travaux effectués dans la société SIOF.

Finalement, je conclurai avec une évaluation r@gos8ve d'un mois et demi de mon stage

et mes observations finales



Chapitre |: PRESENTATI ON DE L' ENTREPRI SE

1.1. Introduction
Le groupe SIOF qui représente la Société Indukri@léicole de Fes, dispose d'un site

industriel a Sidi Brahim assurant la conserve dee® et I'extraction de I'huile de grignon.
Le département de SIOF est doté d’un complexe greataire moderne qui comprend :
v Une unité de trituration des olives
Une unité de conservation d’olives

v

v" Une unité de conditionnement des produits
v Une unité d’extraction d’huile de grignon

v

Un réseau de stockage

SIOF a depuis 1961 prouvé son dynamisme indusiaek le souci d’offrir toujours un
produit de premiére qualité qui conserve toutera@Hteur et avec une saveur authentique. La
société réserve une part importante de controlepaiekaging, un contréle trés sévéere

intervient dans toutes les étapes de conservaticonelitionnement des différents produits.

1.2. Présentation

e Statut juridique : société anonyme

« Superficie : 20000m

» Effectif personnel : 74 permanents + venduel nombre d’ouvrier saisonniers
» Chiffre d’affaire annuel : 30 000 000 DH

» Capacité de stockage des olives dépasse les @b0Est

1.3. Commercialisation:
La grande partie de la production de la SIOF estimiee a I'export environ 80% vers: la
France, I'Espagne, la Belgique, la Hollande, la d&yd’Autriche, le Canada et parfois

I'Algérie et la Libye. Les 20% restants sont distiés localement.



1.4. Organigramme

DIRECTION DE SIOF SIDI BRAHIM

SERVICE ENTRETIEN

ELABORATION

SERVICE SECRETARIAT

SERVICE PRODUCTION

SERVICE
COMMERCIALE

OXYDATION

LABORATOIRE

PARCKAGING

1.5. Production

La production de la SIOF atteint 30000 tonnes/\aat aine large diversité :

»__Olives vertes entiers, dénayautées ou en rondelles

CONDITIONNEMENT

» Olives noires facon Gréce

* Olives noires entiéres, dénoyautées ou en rondelles

* Olives tournantes tailladées ou cassées

e Et huile de grignon brute




Chapitre Il : ELABORATI ON DES QLI VES DE TABLE

2.1. Présentation de produit

2.1.1. Description:

L’olive (Olea Europea) est un fruit antique digne shvoir et de I'acclamation qui I'entoure.
Merveilleusement souple, I'olive est appréciée canmuandiment, servie en apéritif, pressée
en pate, décorée dans les salades, bouillie awecadeuts et des sauces et essentiellement
pressee pour 'huile. Elle rapporte I'huile d’oligaine et peut avoir les cing gouts suivants :
doux, aigre, salé, amer et piquant. Sa réputatiaditionnelle comme aliment sain est
accentuée par la science moderne, ainsi que paétlees qui ont été élaborées sur la

consommation des olives par le peuple méditerranéen

Les variétés d'olives de table se distinguent pataines caractéristiques a savoir : la bonne
dimension du fruit, I'excellent gout, le bon rappohair/noyau et le détachement facile de la
chair du noyau :
* Olives vertes: Celles-ci sont moissonnées pendantmaturation, quand elles
atteignent la taille normale.
» Olives a couleur tournée : Celles-ci sont moissearaant la maturité complete,
quand la couleur des olives devient rosée.
* Olives noires : Celles-ci sont moissonnées a ntateompléte ou qui peuvent suivre
un noircissement artificiel moyennant le procesbagydation.
La structure d’olive comprend :
» L’épicarpe : la peau de I'olive recouverte d’'unéicuie impermeéable a I'eau.
* Le mésocarpe : la pulpe du fruit, constituée ddhiles renferment les gouttes de
graisses formeront I'huile d’olive.

* L’endocarpe : le noyau constitué des triglycérides.

Epicarpe



Endocarpe

» Mésocarpe

Figure 1 : structure de l'olive

2.1.2. Composition chimique des olives vertes et noires

Tableau 1 : Principaux composants des olives veltasires.

Pourcentage % Olives vertes Olives noires
Teneur en eau 50a70 Moins de 1
protéines 1 3

Glucides 8 12

Lipides 15 60

Quelques vitamines : A, vitamines du groupe B, @tB
Quelques éléments minéraux : Cuivre, Fer, CalcMagnésium, Phosphore et Soufre

2.2. Elaboration des olives de table au naturel

2.2.1. Controle ala réception

Juste apres la réception on procede avec une preondréle, On détermine le poids des
petits calibres, des déchets et le pourcentag8 tigses d’olive on prend 12 caisses de 30 kg,
apres passage dans un calibreur d’échantillonmagmesure les proportions des feuilles, des
cailloux et des petits calibres.

2.2.2. Effeuillage et pré-calibrage
Durant la réception des olives ils contiennent gremde quantité des déchets, ce qui rend

I'opération de calibrage assez difficile, c’est paela on procéde par un pré-calibreur afin
d’éliminer les feuilles et rameaux grace a un Vatgur et les petits calibres (40-50) grace aux

filets & cables divergents.

2.2.3. Triage
Les olives pré-calibrées sont envoyées vers latiétmeuse a camera afin de séparer les 3

types d'olives ainsi que les olives présentant défauts de texture. Les olives noires
subissent un triage complémentaire dans la sétewticse et les olives tournantes et vertes

montent dans un élévateur a tasseaux séparé emgadanents : La premier pour conduire



les olives vertes a un tapis de triage manuel tiessovertes qui seront par la suite lavées et
transportées vers la désameriseur soit stockéesdianfuts. La second pour transporter les
olives tournantes vers un tapis de triage mar@peks ces olives sont stockées et immerges

par la saumure et I'acide acétique.

2.2.4. Traitement des olives vertes
On procede avec 2 traitements pour les olives serte

La désamerisation et puis la fermentation. La coadi®n en saumure acidifiée (a noter on va
se concentrée sur le premier traitement car c&esjue concerne notre étude par la suite)

2.2.4.1. Désamerisation
La désamerisation est définie par I'élimination’dmertume des olives vertes due a la

présence de I'Oléuropéine (un glucoside phénolexdiemement amer), en hydrolysant et en

le rendant soluble.

Procédé

Les olives triées sont transportées vers les @gede désamerisation qui sont déja remplies
par de I'eau afin d’amortit le choc des olives cerstes parois. On élimine I'eau par la vanne
de sortie, puis on verse la lessive de soude @é&j@idie (pour ne pas entrainer un épluchage
des olives) et dont la concentration est de 28288, puis on laisse agir.

La désamerisation dure généralement de 5 a 6 h&leesdépend de maturité des olives et la
concentration de la soude alors ce duré correspor(@.8 et 3.2°B).Pour savoir si la
désamerisation a été bien faite on procede paigde de temps en temps on fait une coupe
longitudinale sur un échantillon d'olive (de 202 d&upe), on teste la pénétration de la soude

par 'emploi du phénophtaléine : apparition de cation brunatre.



Diffusion de la soude dans la pulpe

Figure 2. Diffusion De la soude dans la pulpe
On atteint I'objective définis par une propagatamla soude jusqu’au 2/3 de la pulpe d'olive

pour 80% d’un échantillon analysé.

2.2.4.2. Lavage
Le processus de lavage passe par plusieurs opératio

Elimination de la soude par la vanne de sortie ;

Ringage a l'aide d’'un tuyau d’eau;

Elimination d’eau de ringcage;

1% lavage dure 10 minutes puis évacuation;

2eme lavage dure 3 heures puis évacuation;

3eme lavage dure 6 heures puis évacuation;

(Ce qui concerne des causes) un lavage restrdilimirie pas toutes les traces d’'Oléuropéine
ce qui empéche une bonne fermentation et il rerficith le dénoyautage .Un lavage
excessive entraine une perte importante de la redgémentescible des olives ce qui méne a

une acidité et pH non désirés.

2.2.4.3. Fermentation
Avant de transporter les olives aux fermenteursy@se dans les désamerisateurs la saumure

(10°B) jusqu’a I'nmmersion des olives (afin d’ésitleur oxydation par I'air), puis on ajoute
15 L d’acide lactique pour diriger la fermentatgun va durer environ 2 mois et demi.

Apres on envoi par aspiration d’une pompe les sleteleur saumure vers les fermenteurs. On
mesure le pH et la salinité d’une facon journali€@n mesure le pH a I'aide du pH meétre et
la salinité avec de I'aérométre.

Calcul d’acidité libre et d’acidité combinée

Traitement du fond des fermenteurs

Le fond des fermenteurs constitue un milieu favierggour l'altération des olives pour cela

on releve 2 futs a l'aide d’'une pompe (afin d’éleri la soude et I'acide lactique précipitant



au fond) et on les remplace par une saumure vierggant les mémes caractéristiques que
I'ancienne tout en agitant a I'aide de la pompergmmogénéiser le mélange.
Le pH diminue au cours de la fermentation cecidest au développement des bactéries
lactiques et des levures.
La fermentation sera achevée lorsque
pH est inferieur ou égale a 4
Salinité entre 7 et 8°B
L’acidité libre atteint 0.7%
L’acidité combinée atteint 0.1%
Mesure de l'acidité libre et combinée
Acidité combinée
Définie comme la concentration de NaOH dans ue tiF saumure.
Mode opératoire : on titre 25ml de saumure patid@achlorhydrique (2N) tout en agitant et
mesurant le pH jusqu’a atteindre la valeur de 2.6
Résultats : N= (0.2/25)*V

N=0.8*V (volume versé d’acid€hi

N : normalité de NaOH
Acidité libre
Elle est exprimée en gramme d’acide lactique panil@e saumure.
Mode opératoire : On titre 20 ml de saumure erisatit quelques gouttes de phénophtaléine,
avec NaOH (0.01N) jusqu’a apparition d’'une colamatiose persistante.
Résultats : AL= {M (A. Lactique)*0.1/20*5}*V

AL=0.09*V

2.2.4.4, Calibrage
Les olives sont calibrées d’apres leur nombre dédg ; L’'échelle de calibres est la

suivante : 19/20 ; 22/25 ; 26/29 ; 30/33 ; 34/38/42 ; 40/50
L’évaluation des conformités des calibres s’effeatud fois par jour.

2.2.4.5. Dénoyautage
Le dénoyautage consiste a enlever des noyaux dess @t la récupération des olives sans

noyau pour les processus qui suit. Les olives samsées dans la trémie inondée, ils
proviennent soit des futs de conservation en atitisles renverseurs de futs ou soit
directement de triage (la ou on sépare les différelives par rapport a leur qualité).A l'aide

de I'élévateur a godets les olives remplissengtagets et ils aliment le tapis d’alimentation



qui sert a alimenter les différents dénoyauteusg®h a 4 au sein de la société. Lorsque les
olives sont déja dénoyautées ils ont récuperes ulamnspis roulant qui est divisé en deux une
partie qui recgois les noyaux et un autre qui relgstolives sans noyaux. Ceci alimente le
densimetre qui sert a éliminer des déchets (@siblives non dénoyautés (qui ont échappes le
dénoyautage de la machine) ou des noyaux se troawac les olives déja dénoyautées.)
On joue avec la salinité au niveau de densimetrar pffectuer ceci. Le densimetre est lié a
un autre tapis roulant la ou s’effectue un triaggnoel et puis apres on récupére les olives

dans des futs destiné au conditionnement.

simple représentation de systéme de dénoyautage des olives

Figure 3. Représentation de systeme de dénoyautage

2.2.4.6. Conditionnement

A. Etapes de conditionnement

Blanchiment : traitement qui attaque la flore mmemne superficielle et par conséquente il
met en incidence la qualité de la pasteurisation

Remplissage : apres la sortie de blanchisseulilesssont acheminées vers une remplisseuse
ou chaque boite est soumise a un contrdle de poids.

Jutage : les boites a conserves remplie par leesofiont immergées par le jus de couverture
moyennant la juteuse.

Sertissage : La sertisseuse recoit les boites resnpér le jus pour les sertir afin d'empécher
I'infiltration des microorganismes et pour assueestérilité commerciale durant et aprés le
traitement thermique.

Pasteurisation : c’est une chaleur qui vise a ékmia flore pathogene qui peut accompagner
le produit.

Essuyage : des leur sorti, elles seront essuyéegudes et emballées.
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Figure 4 : Diagramme de fabrication des olives gertlésamerisées



A) Phase 2 a 6 :2- Effeuillage, 3-pré-calibragéjage par sélectionneuse, 5-triage manuel,
6-lavage

B) Phase 18 a 21 : 18-Blanchiment, 19-mise en bptecontrdle de poids, 21-jutage

C) Phase 22 a 26 : 22-sertissage, 23-traitemenhitiee, 24-essuyage et étiquetage, 25-

marquage et emballage, 26-stockage.

2.2.5. Traitement des olives noircies par oxydation

On procede de méme fagcon que des olives vertesqgaoh ne procéde pas avec la
désamerisation (voir figure en haut).lls subissemtnoircissement artificiel moyennant le
processus d’oxydation. Les olives sont soumiseseasérie de traitement alcali accompagné
d’'un barbotage d’air dans les bassins d’oxydat@ette injection d’air trés puissant favorise
I'exposition a 'oxygéne (présent dans l'air etdig.C’est comme un hydro massage pour les
olives. Ensuite, elles sont cuites avec de la smadistique pour donner la texture douce et
charnue. L'objectif est de réaliser une pénétratjanne dépassent pas 1 mm a l'intérieur
d'olive afin d’attaquer que I'épicarpe, du fait quette couche est imperméable a I'eau et
aussi plus rigide que la pulpe. Si on ne procéate gar un 2" traitement la cuticule des
olives ne va noircir qu’au moment la ou la pulpenoeencera a devenir molle et dans ce cas
I'oxydation sera échéante. La durée de cette &apentre 45 minutes et une heure quarte.
On continue avec notre test jusqu’a atteindre &otif visé pour 80% d'un échantillon
prélevé. Par la suite le barbotage d’air est ari&ésolution de la soude est évacuée et on
procede avec un lavage a I'eau. L’'eau de lavagélesinée et remplacée par une saumure
de 2.5°B. La 2" est faite comme la premiére mais cette fois cienobjectif est de réaliser
une propagation de la soude pour les 2/3 de leequiisque la soude ne devrait pas atteindre
le noyau vu que I'opération du dénoyautage néaeasie fermette tout autour de I'endocarpe.
Enfin I'ajout du gluconate de fer pour préserverctaleur une fois elle est écoulée. Le
conditionnement se fait de méme facon que des lwertes sauf qu'au lieu de la
pasteurisation on applique la stérilisation. Etsaos joue sur la composition de jus dont on
garde le gluconate de fer comme aditif de colonatio

2.2.6. Traitement des olives tournantes et noires
Ces olives ne subissent pas la désamerisationfetnteentation (méme procédé que figure 4)

Les olives tournantes sot immergées par la saurfiira 8°B) dans les citernes de

fermentation, puis traitées avec I'acide acétigumsiaju’'un contréle quotidien de pH et la



salinité est faite. Elles peuvent étre vendu em \wa mises dans des boites avec I'ajout du

citron confit et des feuilles de Laurier pour lesraatiser.

2.2.7. Traitement des olives noires facon Grece
Ce sont des olives noires confites au sel sec,diloration est obtenue a partir des olives

pratiguement mures que sont ramenées a un traitdéger de soude puis une conservation
avec du sel sec.

Procédé :

Apres leur réception et trituration, elles sonttesiiavec la soude pendant quelques heures.
On effectue un lavage intense afin de baisseHl& une valeur proche de 4.5. Les olives
seront égouttés (avec ajout de sel) dans des sasselant 12 heures, puis on les verse dans
les futs (avec I'ajout du sel 12 a 15%), ces desrsent conservées longitudinalement, agitées
et retournées chaque jour. Il est recommandé deardnditionnement de traiter le produit
finis par immersion dans une solution d’huile dieli qui leur donne en plus de la

conservation un aspect brillant.

2.3. Conclusion
On peut déduire que des olives de table passendgsacirconstances favorables montrant

dans la plupart des cas une conformité aux nor@egendant pour quelques contraintes qui
se font au cours de conditionnement et pendanéneyhutage il y a génération de quelques
pertes et défauts sur I'olive.
Les olives de table sont classées d’apres les Wéfetutolérances selon les catégories
commerciales suivantes :
» Les olives de bonne qualité (Premier choix) résgrven aspect propre des
caractéristiques organoleptique et pourront étpoeges a I'étranger.
» Deuxieme ou standard ou les olives répandant dtéres moyennes de qualité elles
pourront présenter de légers défauts de couleuiprinhe, d’épiderme ou de fermeté
de la pulpe. Ce type d'olive confite est destiné @ommercialisation locale.



Chapitrelll. PARTIE EXPERIMENTALE

Introduction
Les déchets dans lindustrie sont I'un des probkmejeur au sein de beaucoup des

industries. L’étude et la maitrise de celui-ci #8s important. La plus part des déchets sont
considérées comme une perte de ressource au seimmgerte quelle société qui exploite de
la matiere premiere. Dans ce chapitre je vais ess#liidentifier et de faire une étude sur la

minimisation des déchets au sein de la société SIOF

3.1. Les travaux effectués
Au cours de ce stage, j'ai eu I'opportunité de décio un métier sous toutes ses formes et de

maniere globale les difficultés que les entreprgasvaient rencontrer dans la production et
surtout lorsqu’on parle de la maitrise des déchietair une meilleure compréhension des
taches que jai pu effectuer, il apparait appropi& comprendre en premier lieu des
connaissances qui étaient mises a ma dispositiocogaerne surtout I'élaboration des olives
au cours de production. Ensuite traiter de mardétaillée les taches que j'ai pu effectuer. Au

cours de ce stage, je me suis familiarisé avediti&sentes étapes d’élaboration des olives.

3.1.1. Présentation
Comme il a été précisé en introduction, la dimioitdes déchets est un projet qui nécessite

une étude approfondie et des mesures exactes gauir ks solutions effectives a prendre et
a appliquer pour mieux maitriser la situation eegjion. Il apparait nécessaire de développer
les différentes taches qui j'étais confié a faire.
Les taches en question

v ldentification des différents types des déchetsaus de dénoyautage

v" Identification des sources de ces déchets

v Identification des causes de ces déchets

v' La quantité des déchets au cours de dénoyautage

3.1.1.1. Identification des différents types de
déchets au cours de dénoyautage
Il existe plusieurs types de déchets au cours deydéitage :

i. Les olives entiéres non dénoyautées



ii. Les olives coupées en deux ou ceux qui ont unéepastipée et une majeure partie
reste coller au noyau

lii.  Les olives molles

iv. Les olives dénoyautées qui n'arrive pas au niveatagis qui les amene au niveau de
densimetre.

v. Les olives entieres écrasées.

3.1.1.2. Identification des sources des déchets
Au niveau de I'élévateur on a remarqué que tousdéehets a ce point étaient des olives

entieres écrasees.
Au niveau des machines on a eu deux endroits tnairemarqué les déchets
(a) En arriere de la machine ici il y avait présence déves entieres (avec noyaux), les
olives déja dénoyautées mais qui n’ont pas pu sue/chemin idéal pour les amener
au niveau du tapis roulant et les olives molles.
(b) Devant les machines on avait aussi la présencelies entiéres non dénoyautées et

les olives coupées en une partie et un majeur gairteste coller au noyau.

Au niveau de densimétre on a remarqué qu'’il y alestolives coupés en une partie avec une
majeure partie qui reste coller au noyau et lgsux.
Triage manuel ici la majeure partie est constilggolives molles et les olives de tournante.

Tableau 2 : sources et types des déchets

Source de déchet Type de déchet
Elévateur Olives entiers écraseés
En arriere de la dénoyauteuse 1-olives entiéresefamoyaux)

2-olives molles

En avant de la dénoyauteuse 1-olives entiéres
2-olives coupées en deux et une majeurp
partie reste coller au noyau

Densimeétre 1-olives coupées en deux et une majeur
partie reste coller au noyau

Triage manuel Olives molles




3.1.1.3. Identification des causes de ces déchets
L’objectif de cette partie, est la considérationtales les parameétres susceptibles d’influencer

le taux des déchets lors du processus de dénogautg attribuer aux parametres

présélectionnés, les solutions adéquate pourdamsation de ces déchets.

En effet le choix de facteurs se fait en deux wlde premier consiste a une présélection
exhaustive des facteurs potentiellement influeafs) de s’assurer qu’aucun facteur n’est
oublié. Le second consiste a sélectionner parmfameurs ceux qui sont plus significatifs.

L’'une des méthodes les plus simple et couramméigéat est la construction du diagramme
d’Ishikawa encore appelé diagramme causes-effetst [a présélection exhaustive, et la
technique de criblage pour la recherche des fax®gnificatifs.

Diagramme d’Ishikawa

Ce diagramme, nous donne une vue globale sur henisedes facteurs responsable des
déchets au niveau du processus de dénoyautage.

Il est établi suite & un brainstorming avec ladion de I'assurance qualité.

Main Matiere

Milieu d’'ceuvre
Déchets du processus de
dénoyautage

Matériel
! Méthode
Milieu Température de stockage.
Main d’'ceuvre Les opérateurs au niveau |du
processus.

Matiére Le type d’olive (variétés).

Matériel Efficacité de la dénoyauteuse.

Méthode Efficacité du processus




d’élaboration des olives.

Figure £ : diagramme d’Ishikaw
A partir de ce diagramme cing facteurs sont retenus
1. Le type d'olive (variétés).
Température de stockage.
Efficacité du processus d’élaboration des olives.

Les operateurs au niveau du processus.

ok 0D

Efficacité de la dénoyauteuse.

Dans cette partie on va essayer de détailler agsuiss qui sont important et qu’ils sont liées
a la diminution des déchets.

A) Efficacité de la dénoyauteuse

Description de la dénoyauteuse

Figure 6 : ensemble de doseur /d’alimentation (figdm
Cet ensemble recoit les olives de I'élévateur cutiiliés au tapis d’alimentation, commandé
par les sondes détectrices de niveau (1) etfi@ire(6). Les olives déposées dans la trémie
(3) entrent par les cavités du plateau doseur(#mgyennant son mouvement rotatif les fait
rentrer dans les cavité tout en les entrainantujasdes faire tomber dans le canal de
guidages(8)) de I'ensemble d’entrainement et ditaton, aidé par I'étoile poussant (7)
située au-dessus du plateau doseur laquelle paersaage automatique avec celui-ci cause
gue chacune de ses dents pénétre dans les diie&sdaut en pressant sur les olives qui ne

tombent pas seules. Poussées par 'étoile lesnlipagnent le dit élément de guidage pour



étre entrainées par les tétons. Trois déflectebiyqq) et (11) se trouvent montés, prévus
chacun d’eux d’'une jupe de caoutchouc (10) seraddlayer les olives, tout en les aident a
rentrer dans les cavités du plateau sans les abineeidéflecteur (6) fait la séparation
complete, laissant passer seulement une olive queheavité. Les déflecteurs (5) et (11)
aident les olives a rentrer dans les cavités etldBlecteur (6) empéche les olives de
s’accumuler a la sortie, laissant passer un sechague cavité. Le plateau doseur(4)
normalement il y en a 3 types différents fournie@la machine. On monte celui dont les
dimensions de la cavité soient les plus adéquakegosseur des olives a dénoyautée sonde
détectrice de niveau (1), des qu’'elle perd le atiragec les olives, met I'élévateur en marche,
afin qu’il alimente une nouvelle quantité a la tréni3).La sonde de niveau, ayant établi
contact avec les olives, fait arréter I'élévateoumpéviter une accumulation excessives des
olives. En régime maximum, la quantité ne doit papasser 8 kg, et en régime minimum, il

doit y avoir une quantité suffisante, pour gu’auegavité ne reste vide.

Figure 7 : ensemble d’entrainement et d’orientation

Cette ensemble qui fait la liaison entre I'ensentaseur (1) et celui de I'énucléation(3) de la
fig. 7 tient le réle de transporter les olives julsgy lieu de I'énucléation et de les amener
durant ce parcours a s'orienter, c’'est a dire, &celles adoptent une position horizontale
nécessaire pour I'énucléation. Ceci est obtend'giéet du roulement. La chaine (4) remplit
une double fonction :

i.  Transport des olives, moyennant les tétons d’ergraent (1) qui se

trouve y adossés et qui entrainent les oliveseefaisant rouler sur la



piste (3).Durant cette course, les olives, de garotllement, gagnent
une position horizontale, étant aidées par lestchoucs (2).

ii.  Transmission vers lI'ensemble doseur (trémie).Lagsdas olives
arrivent au point de I'énucléation elles sont saispar la brosse de
caoutchouc (5), tout en s’appuyant contre les s§figrCeci est réglable

pour les divers grosseurs d'olives.

Figure 8 : ensemble d’énucléation.

Une fois entrainées et orientées dans le sectéaudiéation(3), les olives sont retenues par
la brosse de caoutchouc (4). Dans cette zone préei#t les buses(7) et poingons (8) entrent
en action. Ces éléments sont régis par le mouvemei leur est imposeé par les cames ou
copieurs (6) et (9) respectivement. La buse eblagon s’approchent de I'olive, I'un apres

l'autre, étant la buse celui des éléments qui estreremier en contact avec I'olive et aprés
elle le poingon qui pique I'olive et la fixe contl@ buse. Tout ceci se produit dans la zone
d’énucléation (3) et en dessous de la brosse d4.fie poincon continue a avancer (la buse
étant arrétée) jusqu’a ce que le noyau pénetre ldalmsse, et c’est en ce moment-la que la
buse commence a reculer, a une vitesse plus égxeelle a laquelle le poingon avance. La
fin en est que le noyau soit dégagé de la busel gothcon pour pouvoir étre séparé. Le
noyau est extrait de la buse au moyen de l'expul¢®Q), fig.8, Lorsque le poingon

commence a reculer, il se trouve prés de la patérieure (1) du tube d'évacuation des
noyaux (2), fig.5 et c’est précisément cette pajai permet au noyau de se dégager du

poincon en cas d'y adhérer.
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Figure 9 : ensemble d’énucléation (2)
Une fois tombé dans le tube d’évacuation (2)0gamn est entrainé par la force centrifuge et a
I'aide d’un jet d’eau(3).Le poincon continue a rieciet quand il sort de la ligne formée par la
chaine des tétons, il passe par la rainure derdietdur d’olives (4). L'olive y est appuyée
pour la faire sortir du poincon. Complétement dégagelle tombe apres la bonde
d’évacuation des olives pour étre transportée’ggquipement auxiliaire.
Les causes liés au machine sont les suivant
Pour ce que concerne les olives entiers qui sevérd en arriere du machine, lorsqu’elles
arrivent en grand quantité au niveau de doseus sh@tent ceci est évoqué par la vitesse au
mouvement rotatif du plateau doseur.
Les olives déja dénoyautées se trouvant en adigta machine sont du a I'effet suivant, une
fois les olives molles sont dégagées au niveawadaihure de I'extracteur alors elles sont
ameneées par la chaine des tétons qui relie I'engedebdoseur. C’est pour cela on remarque
ces déchets en arriere de la machine. Pour ceaqgeme les olives entieres se trouvant
devant la machine, ils résultent du fait que ceégeslsont dur donc le poincon et la buse
n'arrivent pas a les percer et les dénoyautéeseudu’elles sont de calibre différent alors
elles ne sont pas saisies correctement par laddessaoutchouc. Ceci s’applique aussi pour
les olives qui sont coupées.
Tableau 3 : mesures pratique de I'efficacité demachine pour des olives verteS®Xhoix
3/05/2013

Machine Total sans déchets(g) Déchets(g) Total(g)

1 962 68 1030

2 826 42 868




3 782 14 796

4 926 20 946

B) Efficacité du processus d’élaboration des olives.

Une grande majorité des déchets pendant le déramy@wsiont des unités molles des olives.
Ces unités molles sont dues a une altération dessaubit surtout pendant les processus de
désamerisation et de fermentation. Pour la désaatiem il est rappelé que la réussite de cette
opération ne sera garantie que si le lot trait&€estposé des olives de la méme variété ayant
le méme stade de maturité et enfin d’une taille bgene.

Quelgues mesures et données concernant la désatioeris

Concentration de la soude (°Be) et durée de cuidssmlives Picholines
TTLITUITE TIaToLunmeE

el Temps de cuisson Observations

1,0 42 h 05 mn

1,5 36h 15mn

2,0 17 h 05 mn

25 11 h 12mn Neant

3,0 9 h 10 mn

3,5 8 h 45mn

40 8 h 30mn Deétachement de la peau

Tableau 4 Concentration de la soude et durée de cuisson lidessgicholines

Les olives ayant différents stade de maturité enlteé de faute de sélectionneuse a laser qui
n'arrive pas a bien séparer les olives avec ddérdifts degrés de maturité car pendant la
réception des olives dans la société, leur quaestémportante. La sélectionneuse n’est pas
aussi efficace avec des débits importants dessliva facteur a considérer est aussi le fait
qgue le pré-calibrage n’arrive pas a séparer deslpar calibre mais juste les olives de trés
petit calibre (40/50) et les reste des olives passiite jusqu'au désamerisation donc la

pénétration de la soude ne sera pas aussi hompgesgie les olives ne sont pas homogene.



Un lavage restreint n’élimine pas toutes les trat@éuropéine ce qui empéche une bonne
fermentation et il rend difficile le dénoyautagen.lhvage excessive entraine une perte

importante de la matiere fermentescible des oleesjui mene a une acidité et pH non

désirés.

3.1.1.4.

Tableau 5 : mesure des déchets 07/05/2013

Quantité des déchets au cours de dénoyautage

Calibre 34/37 1ere choix olive vert date:07/05/2013 l de 1400hrs au 1700 hrs
poids de déchets

points de mesure Arriére Avant

Dénoyauteuse 1 _ _

Dénoyauteuse 2 5(kg)

Dénoyauteuse 3 9(kg) 6(kg)

Dénoyauteuse 4 7(kg) 7(kg)

Densimetre 40(kg)

élévateur _

Tableau 6 : mesure des déchets 10/05/2013

Calibre 34/37 1ere choix olive vert date:10/05/2013 de 1400hrs au 1700hrs
poids de déchets

points de mesure Arriére avant

Dénoyauteuse 1 _ _

Dénoyauteuse 2 2,18(kg)

Dénoyauteuse 3 0

Dénoyauteuse 4 5(kg) 11(kg)

triage 43(kg)

élévateur 6(kg)

densimétre 9(kg)

Tableau 7 : mesure des déchets 20/05/2013

Calibre 34/37 1ere choix olive vert date:20/05/2013 l de 0900hrs au 1600hrs
poids de déchets

points de mesure Arriere Avant

Dénoyauteuse 1 0 | 2(kg)

Dénoyauteuse 2 0 | 4(kg)

Dénoyauteuse 3 25(kg) 6(kg)

Dénoyauteuse 4 16(kg) 18(kg)

triage 83(kg)

élévateur 10(kg)




‘ densimétre

[20(kg)

Tableau 8 : mesure des déchets 22/05/2013

Calibre 34/37 1ere choix olive vert date:22/05/2013 ‘ de 0900hrs au 1600hrs
poids de déchets

points de mesure Arriere avant

Dénoyauteuse 1 13(kg) 5(kg)

Dénoyauteuse 2 6,2(kg) 5(kg)

Dénoyauteuse 3 0| 4,5(kg)

Dénoyauteuse 4 _ _

triage 124(kg)

élévateur 1,282(kg)

densimétre 28(kg)

Tableau 9 : mesure des déchets 23/05/2013

Calibre 34/37 1ere choix olive vert date:23/05/2013 |de 0818hrs au 1624hrs
poids de déchets
points de mesure Arriere avant
Dénoyauteuse 1 7(kg) 8,5(kg)
Dénoyauteuse 2 0 | 13(kg)
Dénoyauteuse 3 0|12,5(kg)
Dénoyauteuse 4 0 | 9(kg)
triage 238(kg)
élévateur 8(kg) de 1304hrs au 1624 hrs
densimeétre 63(kg)
Machine 1 calibre 34/37 olive verte 1ere choix
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Figure 10 : courbe de quantité des déchets auaniwde la machine 1




Machine 2 calibre 34/37 alive verte 1ere choix

poids (kg)

\ i i
10/05/13 20/05/13 22/05/13 23/05/13
dates des experiences

Figure 11 : courbe de quantité des déchets au nivieala machine 2

0
07/05/13

Machine 3 calibre 34/37 olive verte 1ere choix
25
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poids (kg)

0 2 i i
07/05113 10/05/13 20/05/13 22/05/13 23/05/13
dates des experiences

Figure 12 : courbe de quantité des déchets au nivckala machine 3

Machine 4 calibre 34/37 olive verte 1ere choix

poids (kg)

0
07/05/13 10/05/13 20/05/13 22/05/13 23/05113
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Figure 13 : courbe de quantité des déchets au niviala machine 4



densimetre calibre 34/37 olive verte 1ere choix
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Figure 14 : courbe de quantité des déchets au nivkadensimeétre

elevateur calibre 34/37 olive verte 1ere choix
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Figure 15 : courbe de quantité des déchets au nivieal’élévateur

triage calibre 34/37 olive verte 1ere choix
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Figure 16 : courbe de quantité des déchets de ¢rimgnuel



3.1.2. Les taches complémentaires
Au cours de mon stage, j'ai pu effectuer deux taawmmplémentaires a mon sujet de stage.

Des lors qu’elles m’ont permis d’apprendre difféseaspects de la résolution des problemes,
il parait approprié de s’y attarder .ll s’agitde
* Mesure de la quantité des olives traité par chagaehine, chaque 30 secondes.
* Mesure de temps moyen utilisé pour effectuer I'dlaga des boites de conserve
d’olive de 5kg au niveau de département de comtitmnent de la société.

3.1.2.1. Les Apports du stage

Au cours de ce stage, j'ai beaucoup appris. Le®répmue j'ai tirés de cette expérience
professionnelle peuvent étre regroupés autour ae tées principales : les compétences
acquises, les difficultés rencontrés et solutigyméaées ainsi que la vie en sociéte.

A) Compétences acquises

Ce stage m’'a aidé a bien analyser et identifisrgteblemes au sein d’'un procédeé liés a ce
que je faisais et les solutions a proposer ou bféactuer en fonction de ce que je dispose
dans un moment donnée. L'expérience, était un sdgdispensable, autour des ouvriers
dans leur exercice j'ai appris comment travailleiéguipe.

B) Difficultés rencontrés

Durant mon séjour au sein de la société jai eelgques difficultés : problémes de
communication, problémes d’efficacité, mauvais It@$s, mais tout ¢ca c’est amélioré au cour
de temps.

C) La vie en société

Mon stage chez SIOF a été tres instructif. Au ca@rse mois et demi, j'ai ainsi pu observer
le fonctionnement d’un procédé de productionmtiee Au-dela, de I'activité de chacun des
services, jai pu apprendre comment S’articule tBférents départements d'une telle
entreprise. Par ailleurs, les relations humaindsedes différents employés de la sociéte,
indépendamment de l'activité exercée par chacuoxd’en’a appris sur le comportement a

avoir en toute circonstance.

3.1.3. Les solutions proposées
90% des olives traiter au sein de SIOF sont deat&té Picholine Marocaine donc tous les

raisonnements fait seront basé sur cette variété



a. Pour ce que concerne les machines, un bon régkagetetien des machines est
recommandé, a mentionné que juste avant de finir stelge quelques mesures étaient
prises pour améliorer I'état de fonctionnementeeehdement de ces machines.

b. Pendant le %°triage il est primordiale de bien séparer lesesiqui ont une maturité
un peu plus avancé car pendant la désamerisatest donseillé d’avoir des olives de
méme maturité et homogene. Il est a noter aussi [pliconcentration de soude est
importante, plus la dégradation du matériel peetipsponsable de la consistance de
la fermeté du fruit n’est accentuée.

c. Pour ce que concernent les déchets de I'élévdtsuffit de mettre assez de saumure
au niveau de la trémie inondée et de bien régigvateur a godet. (Remarque : cette
derniére solution était effectuer au cours deestagrs la fin, et on a remarqué que
les déchets était totalement éliminer au nivealétievateur).

3.1.4. Conclusion
Au cours du suivi et déroulement du processus dioyitage nous avons constaté quelques

anormalités que certaines ont été adressé et desosse trouver immédiatement alors que
d’autres ont été acheveés apres plusieurs jouréftxion. A noter que ce processus a besoin

d’attention constante et mérite d’étre suivi auspre

CONCLUSI ON GENERALE

Les taches qui me sont assignés dans le cadre destage a SIOF sont définitivement
orientées vers I'apprentissage et la mise en pratdps diverses taches quotidiennes et des
projets d’'un professionnel dans un contexte acagiéeni Les objectifs de mon stage
correspondent bien aux objectifs de mon programétedaks. Durant le mois et demi, j'ai eu
I'opportunité de faire de nombreux liens entre rékales et la facon dont ces connaissances
sont appliquées dans I'environnement de travail.

Les taches et les projets que jai été assign€endinement représentées un défi pour moi a
date. Malgré le fait que je suis stagiaire et ppieencore beaucoup a apprendre, j'ai tout de
méme eu l'opportunité de démontrer mes compéteatanon expérience a travers mon

projet. Le projet sur laquelle jai travaillé dutamon stage a SIOF m’a permis entre autre



by

d’apprendre a connaitre les facons de faire dée cgbciété particuliere. Les diverses
formations que j'ai recues et le travail que jaecampli a date me permettront je crois de faire
tranquillement une transition d’étudiante vers jeume professionnelle dans 'avenir.

Je suis particulierement satisfait du fait que telgs est concu de sorte que je fais partie
intégrante de I'équipe en tant que professionn€lie.me donne une certaine autonomie, ce
qui me permet d’utiliser et de démontrer mes coempEgs et ma créativité dans mon projet.
Mr Hicham supervise mes progres et me redirigeesmoibn, mais il me donne aussi I'espace
nécessaire pour apprendre de mes erreurs et peelodper mon propres styles de travail.
Beaucoup de choses reste a faire surtout au nid@€tude des déchets générer pendant le
dénoyautage ceci exige une étude encore beaucasm@mpprofondi et qui dois étre surveillé

dans une durée encore prolongée.
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