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INTRODUCTION

Le biit de mon stage de fin d’études au sein de la société
SICOPA consiste a étudier les transformations des olives et [étude de
processus de Loxydation par des préparations industrielles devenant de plus en
plus développées.

La qualité et la sécurité sont actuellement devenues primordiales lors
de la fabrication des produits. La pression exercée par les clients, qui exigent des
produits de qualité conduit les entreprises et les autorités compétentes a controler
non seulement les produits finis mais, aussi toute la chaine de production. Les
entreprises doivent élaborer pour chaque type de production, un cahier de charge
qui vise a définir au mieux. produit pour sa production et contriler de sa qualité.

Mais fabriquer un produit de qualité ne suffit plus, il faut étre
capable d assurer la permanence et de prendre en compte les exigences implicites
(relative a la réglementation) notamment en matiére de sécurité alimentaire. Cest
dans cette perspective que le concept tracabilité est mis en ceuvre.

La tragabilité permet aux entreprises de retrouver rapidement
Corigine de la non-conformité afin, d’y remédier et procéder a des rappels ou des
retraits de produits dés la détection de la non-conformité. Au-dela de [obtention
de la conformité aux exigences réglementaires et normatives, la tracabilité est
percue comme un moyen d amélioration de la gestion interne et présente de
nombreux avantages assurant la conformité.

Finalement, la qualité et la sécurité sanitaire d’un aliment
dépendent des efforts fournis par chaque acteur de la chaine alimentaire, en
commengant par [agriculteur jusqu'au consommateur. Comme la stipule un
slogan de [organisation mondiale de la santé (OMS): la sécurité des aliments est

Caffaire de tous, de la fourche a la fourchette.

Le but de ce travail, concerne le suivi des étapes de production des
produits alimentaires de La société, tel que ['olive noire confites sliced (ONCS)

ainsi que la vérification de Cefficacité du systéme de tragabilité mis en place.




I. HISTORIQUE

La SICOPA (Société Industrielle de Conserves dee®let des Produits Agricoles du
Maroc) a été créée a Fes en 1974 par la famélezakour Knidel. La SICOPA est une SA
(société anonyme).

L'activité de la SICOPA est exclusivement orienté&gs |'exportation des produits

alimentaires marocains dans le monde entier etdiierselon la demande. Elle est avant tout

spécialisée dans l'olivaeldi”, typique du Marocainsi que dans les capres
II. DOMAINE D ACUVITE

Dans son secteur d'activités, la SICOPA est dotekud des parcs machines les plus

performantes du monde. De cette facon, elle offre ppoduit de "tradition” au go0lt
typiguement méditerranéen tout en l'adaptant aigeaeges qualitatives modernes.

La SICOPA a diversifié ses produits au rythme deltes et de la demande sur le
marché international. Elle commercialise ainsi plexluits tels que les oignons sauvages, les
artichauts, les tomates confites, et les légumiéésyr

L'entreprise est composée de deux sites @geoduction complémentaires dans la
région de Fés, on parle de SICOPA1 et SICOPAS :

« SICOPA 1: Unité de conditionnement et d’administratioruég dans la"™® zone
industrielle de Sidi Brahim, d’'une superficie deD62m2 dont 5000 m2 couverts. Cette unité
recoit la matiere premiére en état de fermentatwacéde aux différents traitements par
nature de produits, a la stérilisation puis a lsemén conserve, pour livrer finalement le

produit fini au client.

L’activité principale du SICOPA 1 est
@ Les olives de différentes variétés et spécialités.

% Les olives noires en rondelles.
Les olives vertes et noires dénoyautées.
Les olives vertes a l'ail.
Olives vertes a la méridionale.
Olives vertes au naturel.
Olives vertes pimentées.

Olives noires a la grecque.




Les minis poivrons.

Les Minis poivrons farcis (fromage ou thon).
L’'oxydation des olives tournantes.

Le conditionnement des olives.
L’'emballage.

L’exportation.

» SICOPA 3:Usine de préparation des matiéres et produits fammipour la SICOPA

|. Située a la sortie de Fés sur la route de Sgfretie unité est aménagée sur un
terrain de 16500 m2? dont 6500 m? couverts.
Elle dispose d'une capacité de stockage de 540@esoret d'un atelier de

conditionnement et traitement des cépres.

L’activité principale du SICOPA 3(PAM-FOOQOD) est :
La préparation des minis poivrons
Le grillage des légumes (poivron, aubergine, courge)
Le séchage des tomates;
La fabrication des artichauts marinés ;
La fabrication des olives vertes marinées

I11.  Fiche technique de la société SICOPA




Lieu

Marché vis

Siege social

Secteur d’activité

Date de création

Nom de la fondation

Forme juridique

Capital

Chiffre d’affaire

Actionnariat

Effectif

Téléphone

Fax

E-mail

Site web

Fes

International

Quartier Sidi Brahim-Rue lbn Bannae-BP 204930000 Fes

MAROC

Conserve d'olives, capres et légumes

1974

M .Abderrahmane BENZAKOUR KNIDEL

S.A

80 000 000 ,00 DH

150 000 000 DH en 2011

100% Maroc Investi

141 Personnes permanentes et 237 occasionnelles

+212 5 35 64 46 98

+21252349 1478

sicopa@menara.ma

WWW.Sicopa.com

V.  Organigramme




Pour son organisation, la soc est dotée de pbéles dédi@&gshacune de ses gammes
produits. Ceci permet a la société d'évoluer vemge structure plus large et de mie
organiser sa production.

La figure suivante présente I'organigrammeSICOPA :

PDG ‘

l l

DAF et Responsable Responsable
Achat sMa

o

Hygiéne
—

Achats /Caisse

Laboratoire Contrile
Qualité

gestion

Organigramme de [a société SICOPA

Figure 1 : Organigramme de la société SICOPA

V. Gamme de produits




La sociét&ICOPA fabrique les produits suivants :

Figure 2 : Gamme de produits de SICOPA
1. Lesolives:

1- Les olives en conserves :
% Olives noires oxydées confites : entieres, déni@gmuou en rondelles ;
+ Olives vertes confites : entiéres, dénoyautéeslaites ;
+« Olives noires facon Gréce : entieres ou dénoyd@Bs-G) ;
2- Les olives cuisinées : Elles concernent les oliveses et vertes qui sont cuisinées
avec des recettes marocaines et méditerranéenties. d6nt présentées dans un

plateau, dont la composition est comme suit :

Olives noires a 'origan (zaatar)
Olives vertes a la provencale ;

Olives vertes a l'all ;

. . M:g _:P(:%S' Olives 'U?Wa"
Olives vertes au persil ; Sertes ote Nowes

Olives vertes pimentées ;

 A70, 5/7, F/F

Ortgiree AMerroc

Figure 3 : Les olives en conserves

2. Les legumes grillées :

Tels que : I'oignon, 'aubergine, la courgettept@vron rouge et jaune, sont nettoyés et

stockéglans la chambre froide positive pour étre par i sl€écoupés en morceaux et grillés.




Les légumes grillés (tranchés) de SICOPA sontireéssavec de I'huile de tournesol, de l'alil

et des herbes de Provence.
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Figure 4 : Les légumes grillées
3. Les minis porvrons

Les minis poivrons sont épépinés manuellement et
nettoyés pour étre traités en saumure pendantjnais. Suite
a cette opération, les minis poivrons peuvent geBd 4 kilos
de leur poids dans un fut de 70 kg.

Rouges ou Jaunes a farcir, en saumure ou farcis :

v" Aux anchois et/ou au thon
-/f/z/zﬂ“ou/ 7150 f'/f@’f‘_ﬂ ol 7 Qs |

v Au fromage de chévre, au fromage de vache...

Figure 5 : les minis poivrons conservées
4. Les cdpres :

Pour ce qui est des capres vendues en saumureuee t
% Les capres de plaines, de couleurs vertes jaunatres

+ Les capres de roches, de couleurs verts grisatres.
% Les caprons. AT, = Graores £

o— ((( ERSL AR EN
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Clrgipiree « Merreere Toers Frorrarecrls

Figure 6 : Les capres

I.  Service production :

“* Ligne barquettes

Cette ligne est spécialisée dans le conditionneneenbarquettes ou en pots de

différents produits (olives de différentes recetttichauts mariné et les légumes grillés etc.).




“* Ligne des plateaux
Cette ligne est spécialisée dans le conditionnerdestolives marinées en plateaux
avec différentes recettes.
%* Ligne mini poivron
Cette ligne est spécialisée dans la production mdigss poivrons avec différentes
farces.
%* Ligne BSL (Les petites poches d olive verte)

C’est une ligne qui est spécialisée dans le camigment des olives vertes

dénoyautées marinées dans des petites pochesgilamdtes.

“* Ligne tomate

C’est la plus récente des lignes, elle est sp&érldans le séchage des tomates pour

élaborer deux produits : tomates confites et tosns¢eni séchées surgelées.
“* Ligne de facon grecque
Cette ligne est spécialisée dans les ohoa®s ridées conditionnées sous vide.

%* Ligne des olives noires confites

1 Zone d oxydation :

Une fois que les olives tournantes ont passé Ktd@ pompage dans des cuves
d’oxydation, elles sont traitées par la soude, dayé&aumurées, puis acidifiees par HCL.
Finalement, on ajoute le gluconate de fer afin iderfla couleur sachant qu’il forme un
complexe difficile & hydrolyser par la températaeequi a pour conséquence d’empécher la
décoloration lors de la stérilisation.[ca va étéaillé tout au long de ce rapport].

2. Zone de dénoyautage et découpage :

Comme son nom l'indique, cette ligne est spécialig@ns le dénoyautage et le
découpage des olives. Apres pompage des olivesigmipar oxydation dans les bacs
tampons, elles sont acheminées vers la tréndiep¢sitif en forme de pyramide
renversée destiné au stockage ou au passage de matieres solides en vrac), elles
sont dénoyautées, triées, découpées en rondelisdipglement acheminées dans un tapis
élévateur pour étre stockées dans des bacs tampgrsssées a la zone de conditionnement
en poches.

3. Zone de conditionnement en poches :

Les olives découpées en rondelles sont remplies das poches avec leur jus de

couverture, passées sous un détecteur rayon xl@ftetecter la présence de corps étrangers




dans les poches, puis stérilisées, étiquetées,ligmbapalettisées et en fin stockées pour étre
expédiees.

4, Zone de conditionnement en boites

Apres remplissage des olives dénoyautées, tranchéestieres dans les boites, ces
dernieres passent par un sertissage, ces boitdsessnite rangées dans des chariots,

stérilisées, étiquetées, conditionnées dans damnsapuis stockées avant d’étre expédiées.

II.  Service qualité :

% Controle de la qualité :

Le contrdle de la qualité fait partie des bonnesigues de fabrication. Il concerne
I'échantillonnage, les spécifications, le contr@msi que les procédures d’organisation de
documentation et de libération qui garantissentlgsi@nalyses nécessaires et appropriées ont
réellement été effectuées et que les matieres presjiles articles de conditionnement et les
produits ne sont pas libérés pour I'utilisationyéate et 'approvisionnement sans que leur
gualité n’ait été jugée satisfaite.

Ce service a aussi un role axial dans leesd@ar ses activités qui implique une
collaboration étroite avec les services internesmerciaux (satisfactions clientele), étude,
production, méthode et maintenance (probléme tgde)i ou avec des entreprises clientes,

ainsi que des contacts fréquents avec les foutmsst sous-traitants.

% Controle a la réception :

Pendant la récolte des olives qui se fait manu@idme remplissage des caisses doit
étre au niveau ¥ pour éviter 'entassement dessfrui
Ce contrble a la réception se fait afin de fadailigesuivi. Il contient des
renseignements concernant le fournisseur, le nuiggrdu camion, la région, le poids net, la
tare, la date et I'heure d’arrivée, la coloratilenpourcentage des déchets
Le laboratoire de qualité contrdle aussi letgleipH, le calibre, le taux de sel et la couleur.
Sans oublier les contrdéles qui portent généraid sur la pureté des produits :
= Contréle de conservateurs (Sorbate de Potassiude lactique...)

= Contréle des additifs (acide ascorbique, acidedaet vinaigre...

< Controle au cours de la fabrication :

* Saumurage : Le laboratoire s’occupe des mesures de la derisiténérOle la pureté

et la qualité de la saumure.




o Controle du traitement thermique :

Consiste a controler la température a I'intérieas dlancheurs a 'aide des
thermocouples ; quant aux autoclaves ils sont éguie thermo enregistreurs qui donne des

diagrammes permettant aussi de contrdler la terhpérat la pression.

o Controle de sertissage :

C’est I'étape la plus importante dans conserverie, vu les risques de contamination

causée par mangue d’étanchéité.

« Test de pression :

Ce test a pour but de détermineéséstance des boites, pour cela on utilise une
pompe manuelle munie d’'un nanometre, on injected&intérieur de la boite qui est mise

dans un bas d’eau pour détecter toutes les flitemmple des minis poivrons.

% Contréle du produit fini :

Ce contrble est basé sur la mesure du poids lpoids net égoutté, volume du jus de
couverture et du pH. Puis un prélevement de 100kvd5s afin de calculer le pourcentage des
olives rondelles, déchets, rouge, pédoncule, ridées

Le contrdle du taux de sel est fait égalemerdasant le produits par du nitrate d’argent.
(On met dans un bécher : 0.5 ml de produit + 1@’sdu distillé + 2 gouttes du colorant, le

dosage est fait par du nitrate d’argent).

II1. Service maintenance :

Le service maintenanceregroupe toutes les actions a@fgpannage de réparation, de
réglage, deévision de contréle et de vérification des équipementsérieds (nachines

véhiculespbjets manufactur@skt qui peut également étre amené a participgesaétudes

d’amélioration du processus industriel, et doitsayendre en considération de nombreuses

contraintes comme la qualité, la sécurité, I'enwirement, le co(t ...
Il existe deux fagcons complémentaires d'organeserattions de maintenance :

e Lamaintenance corrective qui consiste a intervenir sur un équipement e due

celui-ci est défaillant. Elle se subdivise en :

Maintenance palliative dépannage (donc provisoire) de I'équipemeninptant a celui-ci

d'assurer tout ou partie d'une fonction requiske; doit toutefois étre suivie d'une action
curative dans les plus brefs délais.

Maintenance curativeréparation (donc durable) consistant en unegemn |'état initial.




La maintenance préventive qui consiste a intervenir sur un équipement aygamet

celui-ci ne soit défaillant, afin de tenter de mév la panne. On interviendra de
maniére préventive soit pour des raisons de sédles conséquences d'une
défaillance sont inacceptables), soit pour de®ngi€conomiques (cela revient moins
cher) ou parfois pratiques (I'équipement n'est atigge pour la maintenance qu'a

certains moments précis). La maintenance préveaésibdivise a son tour en :

Maintenance systématiquadésigne des opérations effectuées systématiquesat selon

un calendrier (2 périodicité temporelle fixe), se@lon une périodicité d'usage (heures de
fonctionnement, nombre d'unités produites, nombrenduvements effectués, etc.)
Maintenance conditionnelle réalisée a la suite de relevés, de mesures, oddrotes

révélateurs de I'état de dégradation de I'équipemen

I. Introduction

Le secteur agroalimentaire constitue urmmposante essentielle de [I'activité
industrielle marocaine et un instrument de valtigsaet de régulation des producteurs du
secteur primaire. Il représente également un élénérrminant dans la stratégie de sécurité
alimentaire, de créations d’emplois et d’apportslevises.

1-L olivier
L'olivier est un arbre de la famille des oléacéksst cultivé pour ses fruits (olives),

qui donnent, entre autres, une huile alimentaireéfigue pour la santé.
La confiserie des olives est une tradition millé@aiLes méthodes de préparation sont
demeurées artisanales jusqu’a une époque tresteéckatuellement les procédures de

traitement des olives sont nombreuses et diveesifié




1-1-Importance socio-économique au Maroc :

Les olives constituent la principale espéce frratiplantée au Maroc. Cette espece est
présente a travers I'ensemble du territoire natiemaraison de ses capacités d’adaptation a
tous les étages bioclimatiques, allant des zonesatgagne aux zones arides et sahariennes.
Elle assure, de ce fait, des fonctions multipledutie contre I'érosion, de valorisation des
terres agricoles et de fixation des populationsdes zones marginalegL0]

La filiere d’olive crée I'équivalent de 100.00Mplois stables et constitue la source de

revenus pour 400.000 exploitations agricoles salonapport du ministére de I'agriculture et

de la péche maritimd12] Elle contribue dans une forte proportion a la fation du revenu

d'une large frange d’agriculteurs démunis et assuteavers des produits a haute valeur
énergeétique et nutritionnelle, un réle détermirdants I'alimentation des populations rurales

Le Maroc exporte 62.000 tonnes d’olidestables et 12.000 tonnes d’huile d’olive,
soit une moyenne de 1,5 milliard de DH/4h3]

Ce rapport révele une faible compétitivité dediistrie nationale par rapport a celle des pays
concurrents et une faible productivité & I'hectate2 T/ancontrel8 T/an dans les vergers
modernes. Dans ce cadre, il souligne I'importaneevaloriser le produit en 'adaptant aux
exigences du marché international.

Au Maroc, l'importance de la filiere di\ee n'est pas a démontrer. Sur le plan
économique, elle permet de couvrir 16% des beghinsays en huiles végétales alimentaires
et permet d’approvisionner des conserveries d'slipeoduisant en moyenne 120.000 T/an
dont presque la moitié est exportée. L’évolutionlal@roduction des olives est directement
lite a la politique menée durant les trois dersigtécennies par I'état dans le domaine. En
effet, la mise en place du plan national oléicoleoasté le rythme d’extension qui a atteint
plus de 20.000 ha/af@]
1-2-La consommation d'olives dans le monde

Les principaux pays consommateurs sont égalemeprilecipaux pays producteurs.
L'ensemble des pays de I'Union européenne repeiaefit% de la consommation mondiale.

Les pays du pourtour meéditerranéen représententdér/ib consommation mondiale. Les

autres pays consommateurs sont les Etats-Unignada, I'Australie et le Japdad]

II. Réception

D’habitude la matiére premiére est appoatéasine de la SICOPA 3 en camion en vrac.

Il existe des tuyaux de réception liés aux cuvesydiation par I'intermédiaire




D’un systéme de motopompe, afin de pomper les vesli vers les cuves d’oxydation qui
doivent étre rempli par un matelas de saumure @aiter un choc excessif des olives avec les
murs de bassin de traitement.
Remarque : durant cette opération, on élimine les grainstdlis a la surface Cependant
avant de lancer le processus d'oxydation il estesgmire de faire un contréldes
caractéristiques physicochimiques des olives touesa (OT) provenant de la branche
SICOPA 3 : PAM FOOD, ces contrbles portent surddfication de plusieurs parametres tels
que : f

*taux de selentre 7 et 8 pourcentage ou absolue

*pH : qui doit étre au voisinage de 4

*le golt doit étre naturel

*la couleur doit étre homogene, verdatre,...

Figure 7 : Réception des olives
*le calibre : Pour le contréle du calibre on prend comme édl@m 100g d’olives et on
compte le nombre d’unités correspondants afin didief€le calibre donné par les contrdleurs
de la SICOPA 3 : PAM-FOOQOD.
Les calibres existant généralemeatSICOPA est det6/18,19/21, 22/25,

26/29, 34/37, 38/42, 30/33
1). Désamérisation
C’est une opération qui permet d’enlever le gol¢mades olives en utilisant la soude
caustique a la température du milieu et a une caraten de 1.5 a 3Be.

La désamérisation est terminée une fois laisolypénétre dans le mésocarpe des drupes

2/3 de la pulpe qui devient sombre

** Aération ou barbotage

L'aération ou barbotage se fait par une caatitin perforée transversale au fond de
chaque cuve qui dégage de l'air par un systemeadgage de I'air de I'extérieur.

Figure8 : Les OTC apres le traitement alcalin Figure9 : Le traitement
alcalin




2) lavage
Apres la vidange de la soude compléetement, 2 lavagec I'eau sont effectués, et

chaque lavage peut durer 1h.
3) Saumurage

L'intérét de cette étape c’est la préservationadexture des olives, 'augmentation de
la densité de la solution pour favoriser un borbbtage et de garder un bon gout.
Cette opération se réalise avec la saumure de av@&zaération (barbotage) pendant 15 min.

4) Neutralisation

Réalisée par I'ajout de I'acide chlorhydrique (H&I3Z. afin de neutraliser le résidu

de la soude et ainsi diminuer le pH a une valeut.8& 5.7.cette étape dure presque 2 jours.
5) Fixation de la couleur

Les olives sont mises dans une solution conteeanbhs de fer, L'élément utilisé est
le gluconate ferreux.
L’addition du gluconate de fer a pour r6le de mexintla coloration noire des olives
due a I'oxydation paltO , de I'air barboté.
La réaction d’oxydation du gluconate ferreux
Fe? > Fe® + 1le

Le Fe** va se fixer sur le polymére coloré Quel polymédhe @e former un complexe

résistant a la chaleur.

On barbote le mélange pendant 3 a 4 jours juscpitgissement des olives puis on arréte le
barbotage. On ajuste préalablement le pH a 6, maxi® par I'ajout de I'acide.

Remarque: toutes les opérations précédentes sont accommgdhiebarbotage grace a un
suppresseur. |l est nécessaire de suivre I'évaldepH et de la couleur pour éviter une perte

de coloration

II1. Dénoyautage

Cette ligne est spécialisée dans le dénoyautdgelétoupage des olives.
Aprés pompage des olives noircies par oxydationsdms bacs tampons, elles sont
acheminées vers une trémie remplie de saumureitedgmoyautées.

Les olives dénoyautées sont découpées en llemdée 5mm d’épaisseur, par
l'intermédiaire d’un trancheur a larmes multipldges ' olives sliced *.

(Les olives dénoyautées ou sliced redlettantes tandis que les olives entieres ou
noyaux tombent dans des caisses situées en bashlaihe).




Les olives sliced sont acheminées sur un tapisodeae pour réaliser le triage vers
un vibreur afin d’enlever les déchets pour étralément stockées dans des bacs tampons ou
passées a la zone de conditionnement en pocheslmites.

Les noyaux seront acheminés dans une congditelrique vers un bassin d’eau et
seront pompés a I'extérieur, puis seront égouttgsradus a la cimenterie ou ils seront utilisés

comme combustible.

IV, Conditionnement

Les olives entiéres, dénoyautées oudskomt envoyées vers la trémie de réception
puis triées. Les poches subissent les opérationargas :

** Le Remplissage :

La courroie du tapis alimente la remplisseuse dehgs par les olives triées

“* Lejutage :

Le jus ajouté aux poches est chauffé par de laurgpste avant d’entrer a fateuse.

%* Le soudage :

Le soudage a pour objet d’assurer la continuitéadmatiére a assembler. Cette

techniqueest utilisée pour souder deux piéces en mati@mipre.

% Le marquagqge :

Le marguage sur la poche comporte :
-Le code de l'usine ; - L’ordre du jour
-La lettre de I'année ; -L’heure ;

-La date d’expiration.

V. Traitement thermique

La stérilisation est une technique destinéknainer tout genre microbien d’'une
préparation, en le portant a haute températuré@&Cla 180°C.

Le but de la stérilisation est de conserveplegriétés gustatives, nutritives, les
caractéristiques de texture et de couleur ainsi@uaemestibilité et d’éviter d’éventuelle
intoxication.

Les poches marquées sont rangées dans des chaoiat€tre stérilisé dans un
autoclave (récipient a parois épaisses utilisé ptieindre une stérilité microbiologique). Ces
poches doivent subir les conditions suivantes :




- Une température - lasgren de 1.8 bar. - le temfA$ min

Apres stérilisation le produit subit un réfiesement a une T° de 45° par 'ajout de I'eau

froide
VI. Emballage

Cette opération se fait manuellement & SICOPA, whaqrton regroupe 10 poches. Et

enfin les cartons sont stockés pour étre expédié.

VII. L'incubation du produit fini

L’incubation c’est le temps nécessaire pour s’agsgue le produit ne présent aucune
anomalie bactériologique ou physique.
A la SICOPA les produits finis (ONCS en poche) sontibés a la température ambiante dans

le magasin de produit fini pendant 10 jours avanled livrer au client.

1- Introduction

La tracabilité des produits, de la production juagquconsommateur devient
primordiale, au méme titre que la qualité du prodle-méme[6]

C'est un facteur de maitrise de la sécuritéatiegents, est devenue une obligation avec
le nouveau réglement Européen (CE N° 178/2002 du&®ier 2002) qui est entré en
application depuis le ler Janvier 2005 et faitipaits éléments essentiels d'un systéeme de
management de la sécurité des aliments conforméféenentiel IFS.[8]

Ce reglement impose a toutes les entreprises dididre agroalimentaire la mise en
place d'un systeme de tracgabilité effective desleroduits et de leurs processus si elles
veulent poursuivre leur activité, que ce soit untvdé de production, de transformation,
d'exportation, qu'elles soient installées en Europedans les pays tiers fournisseurs de
I'Europe.

Au Maroc, la tracabilité est devenue une exigeimcontournable, vu l'importance des
exportations des filieres agroalimentaires et bttjees.

Les industriels du secteur des olives de tablénstar des autres acteurs du secteur des

produits transformés, sont concernés par cetteliiléé en vue d'exporter leurs produits.
2- Définitions
Diverses typologies ont été mises au point poucipeg le concept. Parmi ces

définitions, on peut citer celles de I'SO, de an®nunauté Européenne, du Conseil National de
I'Alimentation (CNA), ainsi que celle du Codex Almtaires[11]




Selon la norme ISO 9000 : 2000 :

La tracabilité est l'aptitude a retrouveristbrique, la mise en oeuvre ou
'emplacement de ce qui est examii2g.

Selon la réglementation de I'Union Européenne :

Selon le reglement CE 178/2002, La tracabilité d&ftnie comme « la capacité a
retracer, a travers toutes les étapes de la pioduate la transformation du produit et sa
distribution, le cheminement des denrées alimesgaides aliments pour animaux, des
animaux producteurs des denrées alimentaires @linesnts pour animaux ».

Selon le Codex Alimentaires (mai 2001)

La notion de tracabilité englobe divers éléementsee l'origine des matériaux ou

matiere premieres et des pieces ou éléementspolftgse de la transformation du produit et la

distribution du produit apres la livraisor4].

Selon le Conseil National de I'Alimentation (CNA) :

« établir et tenir a jour des procédures écriteémfatmations enregistrées et
d'identification des produits ou des lots de prtsjua l'aide de moyens adéquats, en vue de
permettre de remonter aux origines et de conn#éseconditions de production et de
distribution de ces produits ou ces lots de praduit

En examinant les différentes définitions, on cohdue la tracgabilité tourne autour du

méme concept, c'est de pouvoir retracer et remomeer'information dans le but de

rechercher des origines et de préserver l'idefsie.

Il est a noter que la tracabilité ne se limite dpas a l'identification et a la mention de
l'origine des produits. Elle comprend égalemeniskenble des événements, survenus au
cours de la vie de la denrée, susceptibles detommuier les aspects qualitatifs et sanitaires.

3- Intérét de la tracabilité

Son objectif central vise donc a limitediacontinuité de I'information tout au long de la
chaine alimentaire, au moyen d'un systéme de dootatien et d’enregistrement des
données liées aux transactions commerciales epérateurs.

% La tracabilité: un outil de fiabilisation et de maitrise de la séurité des
produits :

L'objectif de I'étiquetage des aliments dst fournir des informations pertinentes aux
acheteurs et aux consommateurs. Pour ces derfgticpjetage vise a faciliter leurs choix et
a les protéger contre des pratiques déloyalesamopiuses. La tracabilité améliore, dans ce

contexte la fiabilité de I'étiquetage des prodeitslonc sa crédibilité.




La tracabilité constitue une exigence réglementair@ormative essentielle pour la
sécurité des aliments notamment dans la prévemtsnrisques en cas de crise. Elle doit
permettre aux entreprises de retrouver rapideniengihe de la non-conformité afin d'y
remédier et procéder a des rappels ou des rettaifgroduits dés la détection de la non-
conformité.[1].

En I'absence du systeme de tracabiliténise en ceuvre des mesures de retraits des
produits susceptibles de présenter un risque egt ldifficile et couteuse. Au contraire, la
vérification de documents et de registres dispesitdssure la rapidité, I'efficacité et le
ciblage du retrait de produits détériorés. La toditd c’est aussi I'enregistrement des
informations concernant la nature, I'origine, lentamu du produit dans les transactions entre

fournisseur et client.

% La tracabilité un outil d’'amélioration de la qualité
La tracabilité est une exigence des systede management de la qualité. En effet, au-
dela de son rble pour renforcer la sécurité deseaits (effets a long terme, retrait de produit),
elle permet lors des analyses de non-conformitgrdeuits, lors des audits internes et revus
de directions, de remonter aux causes des écanstatés et permet la mise en place

d’amélioration destinée a éviter la répétition de écarts.

4-Historique de la tracabilité

D’un simple concept logistique a l'originla tracabilité est donc devenue aujourd’hui
une obligation juridique.

L’histoire de la tracabilité a en fait commeneg France le 16 mai 1969 avec la
publication du décret n69-422 qui a donnée aux Etablissement Département D'gkeva
(EDE) la mission d’identifier et d’enregistrer le@wins, caprins et bovins dans un but
d’amélioration des races.

Ce procédé qui ne portait pas encorefa de tracabilité a ensuite été généralisé afin
d’éradiquer avec davantage d’efficacité les makdientagieuses, le systeme ayant été
standardisé pour la premiere foisbs

Est ensuite intervenu le regleme@E) n°820/97 du conseildu 21 avril 1997
établissant un systéme d’identification et d’ensag@iment des bovins pour tenter d’enrayer la
chute de la consommation, la confiance des consoeumsaayant été serieusement entameée
par 'Encéphalopathie Spongiforme Bovine (EBS) alade dite de la vache folle.

Depuis lors, les graves crises alimeesalien connues qui se sont succédé a un rythme
effréné n’ont fait que persuader, les industriele tgs distributeurs, les consommateurs et les

pouvoirs publics de I'impérieuse nécessité de triseproduits agricoldd.5].




S-Avantages de la tragabilité

Parmi les avantages de la tracabilité on peut lgteobservations essentielles suivantes :
Réduire les risques économiques liés a un systenrachbilité défaillant ;
Faire des retraits et des rappels de lots : trhgatiescendante ;
Renforcer le sentiment de transparence et de pitgximue ressent le
consommateur ;
Identifier les lieux éventuels de contamination ;
Une meilleure gestion des stocks : par la compsaiibn des entrées et sorties des
matieres premiéeres et des produits finis ;
Une meilleure gestion du systéme qualité : parrégistrement des contrbles
effectués tout au long de la production, et patelitification rapides d’actions
correctives efficaces ;
Une meilleure gestion de la production : par I'exjation des données relatives a
la tracabilité.

La tracabilité est aussi un atout commercial paurfaurnisseur qui possede un

systeme fiable et qui veut se distinguer par ragposes concurrents.

6-les types de la tracabilité

Il existe trois types ;
% Tracabilité en amontcapacité a identifier les fournisseurs et lesiénas premiéres
se fait par :

v' Conservation des bons de livraison annotés desanirdles a réception
et reprenant l'identification de différents produi{(DLC, DLUO, n°
lot...).

Conservation des factures.
Les services concernés sont les achats, 'appoowisiment et la qualité.
% Tracabilité interne Elle concerne tous les enregistrements effectuéstérieur de
chaque entreprise. Elle sert se gestion et a stitpge, se fait par ;

v' La conservation des étiquettes des matieres careenen faisant

référence aux dates d’utilisation.
Les suivis des plannings de fabrication.
L’étiquetage des produits fabriqués (dénominatiandate) lors du

conditionnement sous vide.




% Tracabilité en aval Capacité a identifier les clients et les praogliiitrés, se fait par ;
v' La création et la conservation des bons de livmaigonotés reprenant
I'identification de produits (n°lot/DLC).
v La conservation des factures.
Les services concernés sont les expédigbla logistique.

®  Matériels et méthodes

* La mesure du pH

Le pH est par un pH metre portable dont le but deurer le potentiel d’hydrogéne en
solution.
L'étalonnage se fait par deux solutions tampompsdeniére est d'un pH =4 +/-0.1 et la

deuxieme et d'un pH=7 +/- 0.1
° La®Balance:

Une balance électrique est utilisée pour effedesdifférentes pesees.

L'étalonnage se fait par des masses étalon.

*  Le degré de salinité :
Le degré de salinité se fait par titrage, on premd de la saumure ou bien le jus des olives +
5 ml de I'eau distillée + quelques gouttes deitimigur coloré (K2CrO4), on passe au titrage

par une solution de nitrate d'argent (AgNO3).
Le volume obtenu x le coefficient de salinité (B),&lonne le degré de sel.

* Le Calibre:

Il consiste a sélectionner des fruits de mémeetéditingueur, diamétre) et de méme poids dans
le but d'assurer une présentation homogéne du pfodwet des bons résulta lors de
I'oxydation, parce que le calibre des olives a unfleence importante sur I'efficacité du
traitement

Pour mesurer le calibre on prend un échantilloh@®g du méme Lot et on compte le

nombre d'olives dans les 100 g

La societé SICOPA améliore continuellement la déale ses produits en imposant des
systemes tels que la tracabilité, et le controlitfu; pour que sa marque soit compétitive sur

le marché mondiale et pour satisfaire les exigedeeses clients.




Réalisation d'une procédure de tragabilité

La mise en place d'un systéme de tracabilitéast@ést sur la démarche suivante :
1 XDéfinition du contexte
La mise en place d'un systéme de tracabilité estenigence de systeme de qualités, il
doit permettre :
+ L'identification des matiéres premiéres.
+ L'identification des fournisseurs.
#+ Le suivi et enregistrement des parametres de ptmshyale transformation et de
conditionnement.
L'identification des lots de fabrication.
L'attribution des codes de tracabilité aux unit@ssommateurs et la codification des
unités logistique issues de la chaine de fabritatio
+ L'identification des clients.
+ La gestion et enregistrement et I'archivage desées au sein d'un systéme de

Documentation papiej3]

2-Définitions des objectifs

Les principaux objectifs auxquels nous nous sonfirés essentiellement sont la mise
en place d'une procédure de tracabilité baséasiodumentation papier, susceptible
d'identifier les matiéres premieres, les produiteeurs de fabrication, les unités

consommateurs et les unités logistiquiés.

3-Etude de lexistant

Tout systeme de tracabilité doit étre bati & pasit'existant. C'est pour cela qu'un
diagnostic d'état des lieux en matiére de tra¢étslavere tres important.
Pour cet objectif, nous avons utilisé les princigedase de la mise en ceuvre de la
tracabilité comme criteres pour évaluer I'écanteeoé que I'on souhaite et la réalité. Les

résultats de cette étude sont illustrés dans ledalei- aprés et montrent que :




Tableau N° 1: Diagnostic de la tracabilité au seide SICOPA

Etape

Niveau
tracabilité

de Critéres
d'évaluations

Observations

Réception de la|
matiére lere

Le lot de
matiere
premiére

Identification des
produits

Complet

-ldentification des
fournisseurs

Complet

Enregistrement des
caractéristiques des
lots

Complet

Fabrication

Lot
de
fabrication

-ldentification des
produits en cours
de fabrication

Complet

-Enregistrement des

Liens entre les lots

de matiere premiére
et les lots de
fabrication

incomplet

Opérations
d'hygiéne

Bonne
pratiques
d’hygiene

Enregistrement des
actions

Compléte

Conditionnement

-ldentification des code

de tracabilité

Lomplet pour le conditionnement

primaire

Incomplet pour le conditionneme
secondaire




Figure.1: Diagramme de la fabrication des ONCS




1. Tracabilité descendante : Retraits et rappels dets

On a congu une stimulation d’'un cas d’alerte ounécgamation de produit, et nous avons
essayé de localiser ce dernier soupconné a partiode UF) de la journée de production
marqué sur I'étiquette du carton et de la pocherdduit. La simulation a été effectuée le
07/05/14sur un produit qui a été fabriquél@/03/14.

A partir des données marquées sur le carton ebdhep(code de la journée), on a fait
appel aux fiches d’identification du produit firé qui nous a donné des informations claires
pour identifier la matiere premiére et les intrades la production. Ensuite et suivant le
schéma de tracabilité on a collecté tous les dontsnassociés aux étapes de production
depuis la réception jusqu’a la livraison.

On s’est basé sur les bons de réceptifétat du stock du magasin, pour vérifier que

la tracabilité du produit permet son suivi jusqcliant.

=% Résultats du test de la tracabilité descendante

DATE : 07/05/14
HEURE Début test : 09h30 heure firest : 11H30

Tableau N° 2 : Informations générales

Date de réception de la matiére premiére 28-02-2014

Lot 081/14 082/14 096/14 098/14

Conformité de la matiére premiére conforme

Fournisseur SICOPA 3

Quantité recue 22060 Kg

Produit Fabriqué ONCS

Type d’emballage Poche de 1 Kg neutre ou lithographie

Marque/Client Subway/Rema Food

Tableau N° 3 : Informations processus :

Etapes processus




Date de traitement Etape Caractéristigues physiccehimique
Calibre-pH-% SEL -

28-02-2014 Réception

pH-[NAOH]-[HCL]- C° de Gluconate de
14-03-2014 Oxydation Fer

17-03-2014 Dénoyautage/Découpag Calibre-c°sel-densité

pH- %sel (jus) -T° - %rondelles-diamétre
17-03-2014 Conditionnement 1 et poids moyen des rondelles-PNE- poid
liquide -PN

17-03-2014 Stérilisation -(T°, Temps)

- Pression

17-03-2014 Refroidissement - T° de refroidissement

Détection du diamétre des métaux (Fe,
17-03-2014 Conditionnement 2 Cu, inox, Al) et la détection du verre par
les RX

17-03-2014 Stockage/Expédition guantité emliés quantité produite, N°
de lot.

Tableau N° 4 : Identification des lots emballagest @es intrants

Emballages

Date de Fournisseur Désignation Quantité
réception utilisée
Poches Client ; Rema- | Conditionnement
Aluminium | 30-12-13 | Food des ONCS 14990 332433

(1 Kg)

247780
Cartons CMCP Conditionnement 1499 (1 Kg *10)
des ONCS




Date de Fournisseur Désignation Quantité N° lot
réception utilisée
ONCS 081/14-

28-02-2014 SICOPA 3 22060Kg 082/14-
096/14-

098/14

17-03-2014 SICOPA 50g/citerne 13-
ONCS 0700002

11032014

11-03-2014 Bio-industrie Oxydation

SEL 07-03-2014 Abdasel Oxydation > 07032014

Gluconate | 14-03-2014| bertagne-Maroc | conditionnement 1309000304
de Fer

HCL 11-03-2014| Bio-industrie Oxydation 30-33% 11032014

Tableau N° 5 : CCP : oui/non
CCP Conformité O/N

Anomalie soudure (@)
Anomalie détecteur a RX

(@)
Stérilisation @)
(@)

Refroidissement

Tableau N° 6 : Conditionnement, stockage et expédn.

Date de UF DLUO PO Quantité Client
conditionnement emballée

R:135064 Rema-Food
17-03-2014 076y Mars 17-2017 R:135065

Date 28/03/2014 28/03/2014 20/03/2014
d’expédition

PO R 135064 R 135065 R 136415




N° Bon de
livraison 4894 4894 4894
N° Camion | TTNU 461704/6 TGHU 492379/1 CLHU 43235/2

Client/facture | Rema/140/16 Rema/140/17 Rema/140/20

Tableau N° 7 : Justification des pertes

Quantité | Quantité
UF | produite emballée |Difference |Justification des pertes

e 246 poches dans I'emballage
(manque de 2 poches dans chaque
carton) a cause de la saleté

Utilisation de 3 poches dans les
analyses de laboratoire

31 Poches pour le contréle de PNE

10 Poches pour le procés

6. Tracabilité ascendante : Origine du probléme :

On procede de la méme maniere pour la trhigabscendante sauf que dans ce cas le
probleme provient d’'une matiére premiére contamirdeu le recours a une tracabilité
ascendante pour découvrir I'origine du probleme.slraulation a été effectuée 08/05/14
sur un produit qui a été fabriquéllé/03/14.

=% Résultats du test de la tracabilité ascendante
DATE : 08/05/14
Heure de démarrage du test : 9h00 Heure dmfde test : 11h00

Tableau N° 8 : Informations générales

Date de fabrication 17/03/2014

Code Journée ou UF 076y
Produit fabriqué ONCS




Format

Rondelles en poche de 1 Kg

Marque/Client

Subway/Rema-Food

Quantité produite

15280 poches

Tableau N ° 9: Stockage et expédition

Date d’expédition

28-03-2014

28-03-2014

28-03-2014

N° Bon de livraison

4894

4894

4894

N° Camion

TTNU 461704

TGHU 492379/1

CLHU 43235/2

N° facture

140/16

140/17

140/20

Quantité / PO

127cartons (1270
poches)/R135064

1320cartons
(13200.poches)/R
135065

52cartons (52
poches) /R 136415

Tableau N° 10 : CCP

CCP

Conformité O/N

Anomalie soudure

O

Anomalie détecteur a RX

Stérilisation

Refroidissement

O
O
O

Tableau N ° 11: Tracabilité d’emballages et des inants

Emballages

Date de
réception

Fournisseur

Désignation

Quantité
utilisée

N° lot

Poches
Aluminium

(1 Kg)

30-12-
2013

Client ; Rema-
Food

Conditionnement
des ONCS

14490

332433




Cartons

Conditionnement
des ONCS

247780
(1 Kg *10)

Ingrédients

Date de
réception

Fournisseur

Désignation

utilisée

Quantité

N° lot

Olives

28-02-2014

SICOPA 3

ONCS

22060Kg

081/14-
082/14-
096/14-
098/14

Jus

17-03-2014

SICOPA

ONCS

50g/citerne

13-0700002

11-03-2014

Bio-industrie

Oxydation

11032014

SEL

07-03-2014

Abdasel

Oxydation

07032014

Gluconate
de Fer

14-03-2014

bertagne-
Maroc

conditionnement

1309000300

HCL

11-03-2014

Bio-industrie

Oxydation

30-33%

11032014

7. Résultats des testes de la tracabilité descendamteascendante :

Tous les éléments et information sur le produont été trouves

oui

Absence d'une tracabilité sur les

emballages

Le test a été efficace darplan qualitatif

Le test n'a été efficace vu leanque
d’'informations

(date de réception de carton)




Le test a été efficace darplan quantitatif

Nombre de poches produites : 1528
Nombres des poches emballées : 1499

L’équipe du test de la tracabilité descendante etseendante se compose :
@ M™EL HAJJI Chaimae : Technicien de laboratoire

@ M™ Kabaaj kanza : Responsable de servigaalité

@ M' Bouchaffare : Responsable de sargide production
@ M®"® ELAZOUZI Kaoutar : Réalisatrice du test (Stagiaire).

Tableau N°12 : Bilan de production

Quantité recus en (Kg) 22060 Kg

Noyau en (Kg)
22060Kg-14303Kg-940Kg=6817Kg

olives en (Kg) 15280 poches * 0.936Kg=143030Kg
(0936 Kg=PNE des olives sliced dans la
poche)

Déchets en (Kg)

Nombre de poches produites




Nombre de poches emballées

La différence 15280-14990=290 poches

8. Interprétation des résultats

Apres cette simulation, on a constaté quedgorité de l'information sur le produit a
été trouvée. Ce test de tracabilité nous a permieldver que la date de réception de carton
n’est pas mentionnée sur la fiche de réceptioradiog.

Sur le plan qualitatif, le test n'a pas étficace vu le manque de quelques informations
citées ci-dessus. Le test a été inefficace sutde guantitatif vu le manque d’'un certains
nombres de poches, mais a été efficace puisqulik reopermis de tracer les quantités des
intrants et du produit fini.

9. Explication et évaluation du systeme

Une fois I'analyse analyse est compléte sur chattiet de la chaine de production des
olives noire dénoyauté, il a été trouvé des lacanesiveau de la tracabilité, Dés la réception

jusqu'a I'expédition.

Tableau N° 13 : Evaluation du systéme.

N° de
fiche Procédure Informations Observations Propositions

Fiche de réception Quantité recue, N° lot
externe. PH, fournisseur,
guantité, degré de salinité, | ldentification
calibre, % déchets, compléte
% olives : jaune, verte,
rouge




Fiche d’oxydation

[NaOH], [NaCl] (pas de
recyclage), [HCI] (pas de
recyclage), [Gluconate de
Fer] (pas de recyclage),
Date de réception des
intrants, fournisseur, N° de
lot, quantité utilisée.
Date de préparation de la
solution,
Concentration utilisée.

Identification
complete

Fiche de
conditionnement
Primaire

PN.PNE, pH de jus de
couverture, % Rondelle,
% %4, % la casse (déchets)

Identification
complete

Fiche de
traitement
thermique

-T° et le temps de
stérilisation
-Pression

Identification
compléte

Fiche de
conditionnement
secondaire

Etiquetage : fournisseur des
etiquettes

Identification
incompléte

-Utilisation des
étiquettes
contenant le
numéro
d’autoclave et le
numéro de cycle
du traitement
thermique pour
chaque stock.
-Enregistrement
de toutes ces
informations au
niveau du
conditionnement
secondaire

Fiche de produit
finis

Controle des parametres
physico-chimique (pH,
Taux de sel, poids net
égoutté...), N° lot, code de
la journée.

Identification
compléte




Fiche d’emballage | N° de lot, fournisseur, Identification -Composition de

primaire (poches) | marque, date de réception Incomplete | 'emballage, lieu
(manque de leur

d’'informations) | fabrication

Fiche d’emballage N° de lot, fournisseur. Identification -Date de
secondaire Incompléte | réception du
(cartons) (manque carton, fiche de
d’informations) | traitement
d’emballage.

-Fiche de
Fiche de stockage Pas d’informations Identification réception des
Incompléte palettes
(pas de contenant un N°
tracabilité sur de lot, marque.
les palettes)

-Fiche de suivi
de mise en
palettes
contenant UF,
marque, I'heure
de mise en
palettes, N° de
palette, nombre
de
cartons/palette,
guantité stocker

Fiche de PO, N° camion, N° bon de | Identification
chargement livraison, facture, date complete
d’expédition, client.




Conclusion général

Ce rapport s'inscrit dans le cadre du stage technique qui constitue un grand
acteur dans la scéne des études universitaires pour acquérir [expérience
professionnelle. Il nous a permis durant cette période de découvrir le monde de
travail grice au contact pratique que nous avons eu avec le personnel de la
société SICOPA, ainsi d appliquer les sciences étudiées sur le plan pratique.

Ce stage m'a permis aussi, denrichir mes connaissances théoriques et
pratiques et m’a offerte une bonne préparation a mon insertion professionnelle.

Au cours de ce stage, j'ai eu [occasion de suivre les étapes de traitement et de
conserve des olives et de réaliser les contriles de qualité en bonnes conditions.

J'ai constaté également pendant ce stage que le service de production n'est pas
le seul pilier dans une entreprise d agro-alimentaire, mais que tous les services
sont vitaux pour ['entreprise: le service qualité n'en fait pas ['exception, avec les

fiches a remplir, il n’est pas difficile 4 avoir une non-conformités des normes
exigées par le client ,et avec la recherche de nouvelles facons d’améliorer la
qualité du produit ou méme vers la recherche de nouveau produit, il n'est pas
difficile de trouver de nouveau clients . Le service maintenance est aussi
primordial pour le bon déroulement de la production et pour le perfectionnement
du travail.

Enfin, je tiens a exprimer ma satisfaction d avoir pu travailler dans de bonnes
conditions matérielles et dans un environnement agréable et j'ai espére que j'ai pu
apporter une valeur ajoutée d la société.
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Annexe 1

Fiche de réception des olives

Caractéristiques vertes tournantes rouges

Heure de réception

Mode de présentation

Fournisseur/transporteur

Type de conditionnement

Etat hygiénique du
transport et du contenant

Quantité recue (nombre x
PNE)

Conformité identification

Calibre déclaré

Calibre controlé




PH/ %sel

Texture

Défauts (%omolles, déchets,
achées, fissurées

Hétérogénéité couleur

Corps étrangers

Destination

N° lot attribué en interne

Observation et décisions




Annexe 2 :

Fiche de traitement d’ Oxydation

Date de reception des olives

N° Lot

Traitement alcalin

Date de réception de NaOH

C° de NaOH utilisé

NaOH recyclé ou vierge

Date & heure de début de traitement

Heure de fin traitement

Lavage

Heure de début de 1 er lavage

Heure de fin de 1% lavage

Heure de début 2eme lavage

Heure de fin de 2eme lavage

Saumurage

Concentration de la saumure utilisée

Date et heure de début de saumurage

N° Lot de sel utilisé




Neutralisation

C° et N° de lot de HCI utilisé

Q. De GF et NO de lot utilisé

A la réception

er .
1 jours du
traitement

éme
2  jours du
traitement

éme
3  jours du
traitement

Heure d'ajout
d'HCl et quantité
ajouté

Heure des

contrdles de pH

et les valeurs
trouvées

N° du Lot externe

Date est
heure de fin
d'oxydation

Calibre

Date et heure
de dénoyautage




