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Introduction géenérale

Dans le domaine alimentaire, la qualité et la sécurité alimentaire sont des préoccupations
anciennes et récurrentes qui restent toujours au cceur des inquiétudes des consommateurs.
Aujourd'hui, la qualité est devenue un élément fondamental de la stratégie de I'entreprise dans
le secteur alimentaire et un élément décisif du choix des consommateurs. Pour cette raison,
I'industrie alimentaire choisit de mettre en place divers outils pour assurer la commercialisation
des produits de meilleure qualité en appliquant les dispositions de la Loi 28.07 relative a la
sécurité sanitaire des produits alimentaires ainsi que les textes pris pour son application. Parmi
ces outils de gestion de qualité, on trouve le systeme HACCP qui est devenue une obligation

des textes réglementaires notamment européenne.

L’entreprise BIPAN (Biscuiterie, Patisserie, Nekor) est un leader marocain dans le secteur
agroalimentaire dont la préoccupation majeure est de garantir a ses consommateurs et ses clients

une qualité irréprochable de ses produits.

C’est dans ce cadre que la société s’oriente vers une politique d’amélioration continue en se
préparant ainsi a mettre a jour et obtenir I’autorisation sanitaire par I’ONSSA afin d'assurer la
fiabilité et I'efficacité du systéeme d'autocontréle mis en place et de réduire les non-conformités
examinées par les inspecteurs de I'ONSSA dans le cadre des mesures de contréle officiel. Pour
cela, elle a envisagé de mettre en place un systeme d’assurance qualité selon la démarche
HACCP [1].

Mon projet de fin d’étude a pour but d’assurer la mise en place du systtme HACCP et
I’¢élaboration du manuel HACCP a la section de Biscuit au sein de la société BIPAN. Au cours

duquel, ma mission a porté sur :

» L’évaluation de I’état actuel de I’entreprise en effectuant un diagnostic des programmes
préalables.

» La mise en place du systeme HACCP et 1’élaboration du manuel selon les exigences de
la normes ISO 22000.

Faculté de Sciences et Techniques de Fés Hajar AANITRA
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. Présentation de I’entreprise

1. Historique

La société BIPAN (Biscuiterie, Patisserie, Nekor) entreprise familiale créée en 1975, par son
fondateur Monsieur Hassan AMGHAR.

Depuis ce temps, ses successeurs ont travaillé dure pour créer officiellement la société BIPAN
en 1992, spécialisée en biscuiterie et patisserie et installée au nord du Maroc au centre sidi
Bouafif, Imzouren Al Hoceima. En raison de la demande, les fondateurs ont choisi la région de
Fés pour créer une seconde unité de production qui a vu le jour en 1997 afin de répondre aux

besoins de Fés et son périphérique ainsi que d’autres villes.

Dans la méme perspective, la société a élargi son réseau de distribution par I’implantation d’une

autre unité de production a Agadir.

Gréce a la qualité de ses produits et le sérieux de ses dirigeants, elle a connu un succés énorme
ce qui a expliqué I’'implantation de différents dépots a travers tout le royaume du Maroc, ses

produits sont destinés également a I’export[1].

2. Fiche technique

La présentation de la carte d’identit¢ de la société BIPAN s’avere nécessaire pour son

identification [1] :

Tableau | : Fiche d'identification de la société BIPAN

BIPAN
Dénomination BIPAN
Raison social Biscuiterie, Patisseries, Nekor
Date de création 1992
Directeur administrative Mr. Farid AMGHAR
Secteur d’activité Industrie Agroalimentaire
Activité Biscuits, gaufrettes et millefeuilles
Siége social Centre sidi Bouafif Imzouren, Al Hoceima
Succursale Lot 85, QI Sidi Brahim, Fes
Nature juridique S.AR.L
Chiffre d’affaires De 10 000 000 a 50 000 000 Dhs
Capital 6 300 000 Dhs
Registre de commerce 30/92 Fes
E-mail bipan@menara.ma
Site web www.bipan.ma
Tel +212 5 35 65 60 30/70
Fax +21253573 11 86
~2 ~

Faculté de Sciences et Techniques de Fés Hajar AANITRA
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3. Organigramme

Secrétaire générale
Mme. Oumaima
ELIMRANI

PDG
Mr. Farid AMGHAR

Service qualité et
production
Mme. Imane
Benjelloun

Direction juridique
Mr. Abdessalam
ADIBE

Atelier Biscuit

Atelier Mille-feuille

Laboratoire

Direction
infographie
Mr. Mohamed
HMIDOUCH

Service achat et
comptabilité
Mme. Mounia DIDI

Service comptabilité
Mme. Sanae
BOURASSEN

Mme. Oumaima
ELIMRANI
Mme. Hind DIDI

Figure 1: Organigramme de la société BIPAN

4. Domaine d’activité

Service trésorerie
Mme. Sanae
BOURASSEN

BIPAN est caractérisé par la production d’une gamme de produits riche et diversifiée car elle

posseéde un large domaine d’activité afin de satisfaire les besoins et répondre aux attentes de ses

clients. Une partie de sa production est commercialisé localement dont les article sont

représentés dans le tableau suivant [1]:

Tableau I1: Articles produits au sein de la société BIPAN et commercialisés localement

Produits Nature du produits Avrticles
.. , Mon sandwich
Biscuits fourrés (Chaco, vanille)
2 OROS et Mini OROS
3 Biscuits secs Maxi Petit GIRARD
m Petit Beurre
Biscuit semi-enrobé Chamsi
Biscuits fourré et enrobé MORINEO
n Marita
§)
f—: Gaufrettes fourrees (Fraise, cacao, vanille, citron)
3 SimSim
o Gaufrette fourrée et enrobée Morina

Faculté de Sciences et Techniques de Fes
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L’autre partie destinée a I’export est représentée par les articles suivantes : Petit GIRARD,
Cariacou, Tibo, Ajoupa, Super (Vanille, Choco, Coco), Meleo (Fraise, Simple) et MORINEO
enrobé [1].

Il.  Méthodologie de travail

Afin d’éviter tout risque ou danger tout au long de la chaine de fabrication de biscuit au sein de
la société BIPAN, et qui peuvent s’avérer dangereux pour la santé du consommateur, cette
derniére a eu conscience de prévenir ces dangers par la mise en place du systeme HACCP. Cette

mise en place implique les objectifs suivants :

» L’évaluation des programmes préalables et proposer ainsi des mesures correctives en cas
de non-conformités détectée en suivant les exigences et réglementations en vigueur.

> Lamise en place du systeme HACCP selon les exigences de la normes ISO 22000, il
s’agit de :

- Donner une description détaillée des étapes de fabrication du biscuit de la réception de
la matiére premiére jusqu’au stockage du produit fini.

- Identifier au niveau de chaque étape s’il y a un risque d’un danger qui rendra le produit
non-conforme a ses spécifications ou aux attentes du client.

- Déterminer les points critiques pour la maitrise (CCP) et les programmes prérequis
opérationnels (PRPo) ainsi que d’élaborer le plan HACCP au niveau duquel les limites
critiques, des mesures de surveillance et des actions correctives et de vérifications
doivent étre établies.

- Etablir la documentation et les enregistrements nécessaires pour garantir la qualité et la
salubrité de ces biscuits BIPAN.

Faculté de Sciences et Techniques de Fés Hajar AANITRA
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I.  Hygiene alimentaire

1. Introduction
L'hygiéne alimentaire est I'ensemble des conditions et mesures nécessaires pour assurer la

sécurité et salubrité des aliments en toutes étapes de la chaine alimentaire. Depuis 1969, le
Codex Alimentarius a publié sa premiére édition du "Code d’usages international recommandé
- Principes généraux d’hygiéne alimentaire - CAC/RCP-1". Depuis, le code a subi plusieurs

révisions.

Les Principes généraux d’hygiéne alimentaire donnent des bases solides qui permettent de
garantir I’hygiéne des aliments et ils doivent étre utilises au besoin en les joignant avec chaque
code spécifique d’usages en mati¢re d’hygiéne, ainsi qu’avec les directives qui déterminent les
critéres microbiologiques. Ils s’appliquent a la chaine alimentaire de la production primaire
jusqu’a la consommation finale, en indiquant les contréles d’hygiéne qui doivent étre exercés a
chaque stade. Afin d’augmenter la sécurité des aliments, il est recommandé d’utiliser chaque
fois que possible le systtme HACCP, tel qu’il est décrit dans le Systéme d’analyse des risques

- points critiques pour leur maitrise (HACCP) et directives qui concernent son application.

Les exigences en matiere d’hygiéne qui s’appliquent aux établissements de transformations des
denrées alimentaires sont communément appelées « programmes préalables (PP) » ou «

programmes prerequis (PRP) » [2].

2. Définition des programmes préalables
Selon la norme ISO 22000, les PRP sont des conditions necessaires et activités de base
indispensables pour maintenir tout au long de la chaine alimentaire un environnement
hygiénique approprié a la production, a la manutention et a la mise a disposition de produits

finis et de denrées alimentaires sres pour la consommation humaine [3].

Les programmes préalables (PP) qui sont indispensable a appliquer au sein d’une industrie

agroalimentaire sont au nombre de six [4] :

+ Hygiéne des locaux
La conception, la construction et I'entretien du batiment et de ses environs doivent étre de nature
a prévenir toute condition possible d'entrainer la contamination des aliments. Ainsi que la mise
en place de programme de surveillance et de maitrise de tous les éléments visés par la présente

section et tenir la documentation correspondante[5].

~ 5 ~
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+ Hygiene des équipements
Les établissements doivent utiliser des équipements qui sont congu pour la production d’aliment
et doivent les installer et les entretenir de fagon a prévenir toutes conditions susceptibles
d’entrainer une contamination des aliments sans oublier la mise en place d’un programme de
contréle et de maitrise fiable de tous les éléments visés par la présente section ainsi que créer

et tenir & jour une documentation correspondantes[5].

+ Hygiene du personnel
Les établissements doivent mettre en place d’un programme satisfaisant pour les personnels
pour controler et maitriser tous les éléments visés par la présente section sans oublier la
documentation nécessaire, afin de garantir la mise en ceuvre des bonnes pratiques de
manutention des aliments. Ce programme doit permettre aux personnels d’avoir des formations

continues nécessaires[5].

+ Hygiene du transport et stockage
L’établissement doivent s’assurer que les ingrédients, les matériaux d’emballage et les autres
matériaux recus de I’extérieur sont transportés, manutentionnés et entreposés de fagon a

prévenir toutes conditions susceptibles d’entrainer la contamination de 1’aliment[5].

4+ Assainissement et lutte contre les nuisibles
Les ¢tablissements doivent mettre en place un programme écrit d’assainissement efficace
permettant de controler et maitriser tous les éléments visés par la présente section sans oublier

la mise en ceuvre des enregistrements nécessaire[5].

+ Procédure de rappel
Ces programmes doivent indiquer les procédures qui vont étre mises par 1’entreprise en cas de
rappel afin de veiller que I’aliment puisse étre rappelé du marché de la maniere la plus efficace

qui doit étre vérifié périodiquement a I’aide d’essais [5].

Faculté de Sciences et Techniques de Fés Hajar AANITRA
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Il. Systeme HACCP

1. Historique

L’HACCP est une méthode apparue aux Etats-Unis a la fin des années 1960. Depuis une
décennie déja, I'armée américaine et la NASA ont travaillé a envoyer un homme dans I'espace.
Cependant, il faut pouvoir garantir la sécurité alimentaire des futurs astronautes. W.E. Deming
élabore alors un protocole dont la toute premiere ébauche de la méthode HACCP. Au fil du
temps, de nombreuses organisations et institutions mondiales comme I'OMS (Organisation
Mondiale de la Santé) ou la FDA (Food and Drugs Administration), integrent 'HACCP qui
devient alors, jusqu’a nos jours, un systéme incontournable de la maitrise de la qualité sanitaire

dans I’industrie alimentaire.

2. Définition
Le systétme HACCP est I’abréviation de « Hazard Analysis Critical Control Points » signifiant
I’analyse des dangers et maitrise des points critiques. Il s’agit d’une méthode qui permet
d’identifier et d’analyser les dangers associés aux différents stades du processus de production
d’une denrée alimentaire, de définir les moyens nécessaires a leur maitrise et de s’assurer que
ces moyens sont mis en ceuvre de facon effective et efficace. Elle constitue une approche
systématique et rationnelle pour la maitrise de la qualité sanitaire des aliments, en mettant
I’accent sur le contrdle et I’amélioration en cours de fabrication et non sur le contrdle des

produits finis [6].

3. Conditions prealables de la mise en place de la démarche HACCP

a. Programmes préalables

Avant I’application du systtme HACCP a n’importe quel secteur de la chaine alimentaire, les
programmes préalables doivent fonctionner dans un systéme de produit conformément aux
Principes généraux d'hygiene alimentaire car ils constituent la base de la mise en ceuvre du plan
HACCP et doivent étre mis par écrit, mis a jour chaque fois que des modifications y sont
apportées et réévalués au moins tous les ans. Des programmes inadéquats peuvent mener
davantage a des points critiques pour la maitrise et qui sera nécessaire de les identifier, évaluer
et maitriser du point de vue HACCP. En bref, I’adhésion aux principes généraux d’hygiéne
alimentaire et aux BPF simplifieront la mise en ceuvre des plans HACCP et garantiront leur

intégrité et la sécurité sanitaire des produits fabriqués [6].

~ 7 ~
Faculté de Sciences et Techniques de Fés Hajar AANITRA



Filiére d"ingénieurs Industries Agroalimentaires 144 BIPAN

b. Engagement de la direction

Pour que ce systéme soit efficace, la direction doit étre déterminée a le mettre en ceuvre. Elle
doit informer tout le personnel de son intention de mettre en ceuvre le systtme HACCP avant

que I’étude ne commence [6].
c. Motivation et engagement du personnel

La société comme le personnel impliqué dans I'élaboration du plan HACCP doivent étre
totalement convaincus et motivé. L’adhésion de tous les acteurs de I’entreprise doit étre obtenue
pour le bon déroulement des phases de I'HACCP. Pour obtenir cette adhésion, il est

indispensable d’associer : Conviction, Sensibilisation et communication.

Il est également nécessaire de mettre a leur disposition les moyens nécessaires pour sa mise en

ceuvre [6].

d. Responsabilité

La conception d’un systeme selon les principes HACCP engage la responsabilité de I’équipe
HACCP y compris des consultants externes et les personnes réalisant les opérations de

vérification tel que les auditeurs internes.

4. Etapes d’application du systeme HACCP
Selon les directives de la normes 1SO 22000, I’application des principes de la méthode HACCP

se fait en suivant une démarche de 12 étapes qui comprend deux phases :

% Une phase préliminaire ;

% Une phase d’application comprenant les 7 principes de la méthode.

a. La phase préliminaire

- Etape 1 : constituer I’équipe HACCP
Former une équipe multidisciplinaire qui dispose de I’expérience et des connaissances

nécessaires concernant les produits, les procédés et les dangers dans le champ de I’application

de I’étude, pour 1’élaboration du plan HACCP [6].

- Etape 2 : décrire le produit et sa distribution
Il est nécessaire de procéder a une description compléte et détaillée du produit, notamment de

donner des instructions concernant sa sécurité d’emploi telles que sa composition, structure

~ 8 ~
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physique/chimique (Aw, pH, ...), traitements microbicides/statiques (traitement thermiques,
congélation, saumure, salaison, ...), emballage, durabilité, conditions d’entreposage et

méthodes de distribution, afin d’identifier les facteurs qui peuvent influencer sa qualité sanitaire

[6].

- Etape 3 : Déterminer son utilisation prévue
Il faut définir ’usage auquel le produit est destiné en fonction de I’utilisateur ou du
consommateur final. 1l peut étre nécessaire, dans certains cas, de prendre en considération les

groupes vulnérables de population [6].

- Etape 4 : établir un diagramme de fabrications
Le diagramme de fabrication est la base de 1’analyse des dangers, il s’agit d’une représentation
schématique détaillée des opérations a suivre pour I’exécution du processus de fabrication du

produit d’une matiére premiére regue jusqu’a ce que le produit fini soit expédié[6].

- Etape 5 : confirmation du diagramme sur site

La vérification sur site du diagramme vise a s’assurer que ce dernier qui va servir a la réalisation
de I’analyse des dangers correspond bien au processus de production considéré et a la réalité au
sein de I'usine. L’équipe HACCP doit comparer en permanence le déroulement des activités au

digramme des opérations et, en cas échéant, le modifier [6].

b. La phase d’application : les principes du systeme HACCP
Cette phase correspond a la mise en ceuvre des 7 principes de la méthode HACCP. Ces étapes

sont considérées comme les plus importantes car elles constituent la base du systeme HACCP.

- Etape 6 : Principe 1 : procéder a une analyse des dangers

L’analyse des dangers est une démarche qui consiste a rassembler et évaluer les données
concernant les dangers et les conditions qui entrainent leur présence afin de décider lesquels
d’entre eux sont considéres significatifs au regard de la sécurité des aliments et par conséquent

devraient étre pris en compte dans le plan HACCP [7].

Cette etape doit contenir les étapes suivantes :
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+ ldentification des dangers

Enumérer tous les dangers potentiels que ce soit biologiques, physiques, chimiques ou des

allergénes, associés a chacune des étapes de la chaine alimentaire.
4+ Sélection des dangers significatifs pour la sécurité sanitaire des aliments

Se fait sur la base d’une évaluation de la gravité et de la fréquence de chaque danger, une

identification des causes par la méthode 5M (Ishikawa)
+ Identification et sélection des mesures de maitrise

Cette étape permet de définir les mesures permettant de maitriser les dangers ainsi identifiés
qui seront destinés a étre éliminés ou a étre réduites a un niveau acceptable. L’ensemble des

moyens de maitrise est constitué de PRP, PRPo et/ou plan HACCP.

Remarque : Une confusion peut résulter du fait que les PRP et PRPo sont tous deux par
définition des « prérequis ». D’une fagon logique, ces deux moyens devraient étre considérés
comme des préalables a toute démarche d’analyse des dangers. Mais en réalité, les PRPo se
rapprochent davantage des CCP et résultent, comme eux, de 1’analyse des dangers mise en place

apres la mise en ceuvre des PRP[8].

- Etape 7 : Principe 2 : déterminer les points critiques pour la maitrise (CCP)

Un point critique est une étape dans laquelle une surveillance peur étre exercée. Cette derniére
est essentielle pour prévenir ou bien éliminer un danger qui peut menacer la salubrité et la
sécurité de I’aliment ou minimiser leur probabilité de manifestation. Parmi I’ensemble des
dangers listés a I’étape précédente, il faut déterminer lesquels sont ceux dont la maitrise est
critique pour sauvegarder la qualité hygiénique ainsi que la salubrité et la sécurité du produit.
La détermination d’un CCP dans le cadre du systéme HACCP peut étre facilitée a 1’aide d’un

arbre de décision. (Figure 2) [6].
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ﬂ_u:ﬁt#rl (01) : Madifier le processus et evaluer le risque 3
Ihan nouveay
Existe-il une (des) mesurals) préventive(s) 4 Tu
qui prévient, limine ou réduit |2 risque & un Mettre en place une nouvelle mesure préventive
niveau acceptable 7 qui prévient, &limine ou réduit le risque 3 un niveau
acceptable
Qi
w
Question 2 (O2) : Non
. Implémenter la (les) mesura(s) préventive|s)
Lz (les) mesurels) préventive(s) est-ellz
implémentée 7
Qi
w
Question 3(Q3) Oui Pas de CCP ni de PRPo
Est-ce que la prochzine étape du processus iy . )
£limine ou reduit le risque 3 un niveau Une mesure preventive generale
acceptsble ?
Man

Cuestion 4 (04) :

Est-ce gue le resultat de surveillance assure une maitrise du risque pour
tout le produit/tous les lots du produit ?

PRPo

[Critical Control Point} Programme prérequis opérationnel

Figure 2: Arbre de décision

- Etape 8 : Principe 3 : établir les limites (seuils) critiques

Il est nécessaire de fixer, valider si possible, des seuils conformes aux réglements nationaux,
aux normes de I’entreprise ou a d’autres données scientifiques et qui correspondent a chacun
des points critiques pour la maitrise des dangers (CCP). Ces critéres peuvent étre des valeurs

chiffrées ainsi que des parameétres sensoriels [6].

- Etape 9 : principe 4 : mettre en place un systeme de surveillance permettant de maitriser
les CCP
Il faut établir un systéme pour surveiller la maitrise des CCP a I’aide des observations des seuils

critiques correspondant a un CCP et des analyses programmées. Les procédures appliquées
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doivent étre en mesure de détecter toutes pertes de maitrise et doivent contenir les informations
suivantes [6] [7]:

+ Quoi ? : qu’est ce qui va étre évalué ?
+ Comment surveiller les limites critiques et les mesures préventives ?
+ Quand ? : Fréquence de la surveillance

4+ Quivasurveiller ?

- Etape 10 : Principe 5 : prendre des mesures correctives

Il faut prévoir des mesures correctives spécifiques pour chaque CCP dans le cadre du systeme
HACCEP afin de pouvoir rectifier les écarts s’ils se produisent. Ces mesures doivent garantir que
les CCP ont été bien maitrisés et prévoir le sort qui sera réservé au produit en cause (destruction,

déclassement ou recyclage, identification et tracabilité)[6].

- Etape 11 : Principe 6 : appliquer des procédures de vérification

Le but de cette étape est de définir les activités, les méthodes, les tests complémentaires a mettre
en ceuvre pour vérifier que le systétme HACCP fonctionne efficacement. 1 est possible d’avoir
recours a des méthodes, procédures, test de vérification et d’audit ainsi que des prélévement et
d’analyse d’échantillons aléatoires dans le but de déterminer si le systétme HACCP fonctionne

correctement[6].

- Etape 12 : Principe 7 : constituer des dossiers et tenir des registres
La tenue de registres précis et rigoureux est indispensable pour appliquer le systeme HACCP
et a sa fiabilité. Le systéme documentaire regroupe 1’ensemble des procédures de vérification a

respecter ainsi que les résultats d’enregistrements générés par la mise en place du systéme

HACCP [6][8].
Ce support comporte deux types de documents :

+ Le manuel HACCP décrit les dispositions générales du systtme HACCP et fait
référence aux procédures, modes opératoires et instructions de travail.

+ Les enregistrements comportant les comptes rendus de I’étude, les résultats de
I’application du systéme, les rapports relevés de décision et les déviations, qui vont
permettre ainsi de démontrer I’application permanente du systéeme HACCP. Ces

documents doivent étre revus et mis a jour régulierement lors des audits.
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Le systeme HACCP ne peut étre établi une fois pour toutes, mais doit étre continuellement
développé en fonction des changements qui y sont apportées : de matieres premiére, méthode
de travail, apparition de nouveaux dangers, inefficacité du plan... cette étape suit le principe de

PDCA ou d’amélioration continue de « la roue de Deming » [8].

5. Objectifs
Le systeme HACCP est une méthode préventive dont la finalité est de garantir la qualité
hygiénique des aliments tout au long de la chaine de ainsi que démontrer une certaine
compétence aux consommateurs et de satisfaire a la reglementation et les exigences législatives

des autorités tout en garantissant la qualité nutritionnelle des aliments [8].

6. Avantages
L’utilisation de cette méthode est devenue indispensable par les industries agroalimentaires vue
qu’elle présente plusieurs avantages aux industries qui 1’utilisent et parmi ces avantages on

trouve que le systeme HACCP [3] :

e Applicable a toute la chaine alimentaire ;

e Confiance dans la sécurité du produit ;

e Réduction du cout de non qualité ;

e Facilité les échanges internationaux ;

e Approche commune des problémes de la sécurité ;

e Fourni la preuve des spécifications et respect de réglementation et les code des bonnes

pratiques.

7. Intérét de la méthode HACCP
Il existe plusieurs méthodes et d'outils de la qualité dont I'objectif est d'améliorer la qualité et

la performance totale de I'entreprise. lls peuvent intervenir a plusieurs phases et processus
qualité. La méthode HACCP a été considérée depuis longtemps comme 1’outil a privilégier,
dans les industries agroalimentaires pour identifier tout aspect déterminant pour la sécurité
des aliments, et pour veiller a ce que des procédures de sécurité appropriés soient établies,
mises en ceuvre, respectées et mises a jour. Le systtme HACCP est une « méthode qualité »
réglementaire de gestion de la sécurité sanitaire des aliments, mais en tant que tel n’est pas
une norme, Par contre, plusieurs pays s’en sont inspiré pour servir de référence a la définition
de normes tel que I'ISO 22000 (norme internationale relative a la sécurité des denrées
alimentaires) [2][6].
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Pour mettre en ceuvre le systeme HACCP dans I’établissement BIPAN, la premiére étape
est de revoir les programmes existant déja pour évaluer leur conformité avec les principes
généraux d’hygiéne alimentaire et les BPF et pour vérifier si les contrdles et les documents
nécessaires sont en place. Dans un premier temps, on va faire un diagnostic de ces programmes
pour le calcul du degré de conformité de ces derniéres et décrire ainsi les actions correctives
effectuées en cas de non conformités ensuite on va procéder a la mise en place du systeme
HACCP au sein de la société BIPAN suivant les 12 étapes et 7 principes de la méthode et donc
établir les plan HACCP.

. Evaluation des programmes préalables au sein de I’usine BIPAN
La société BIPAN est en plein période d’entretien, pour cela on effectue la grille d’évaluation
des programmes préalables pour vérifier la conformité de ces derniers au sein de I’usine avec

les exigences réglementaires. Les résultats détaillés de cette évaluation figurent dans 1’annexe

(Tableau XI) [4].

Il.  Résultat de I’évaluation des programmes préalables
Aprés 1’évaluation des programmes préalables au sein de ’entreprise, le tableau ci-dessous
récapitule le résultat de diagnostic effectué, il faut ensuite calculer le degré de conformité de
chaque programme évalué. Cela se fait en se référant a la norme marocaine NM 08.0.00

(Principes généraux d’hygiéne alimentaire) pour le calcul du pourcentage de satisfaction et ceci

NPS+(0,5« NPMS
( ) + 100
NCE

par la formule suivante : % Satisfaction =

Exemple d’application numérique du calcul du % Satisfaction des programmes de locaux

. ) 15+(0,5 *7
% Satisfaction = 15+05+7) x 100 =77,08%
Tableau 111 : Résultats d'analyses des programmes préalables
Programme NPS NPMS NPNS NCE % satisfaction
Locaux 15 7 2 24 77,08%
UTEIEEali e 10 1 0 11 95,45%
entreposage
Equipement 2 1 0 3 83,33%
Personnel 6 0 0 6 100%
Assainissement et
lutte contre les 3 1 0 4 87,5%
vermines
Procédures de 1 1 1 3 50%
rappel
~14 ~
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Avec : e NPS : nombre de points satisfaisants
e NPMS : nombre de points moyennement satisfaisants
e NPNS : nombre de points non satisfaisants

e NCE : nombre de critéres d’évaluation

Pour bien présenter les résultats obtenus a partir du diagnostic des programmes préalables selon
le pourcentage de satisfaction calculée de chacune vis-a-vis des exigences du codex, on résume

ces informations par graphe Radar suivant :

% Satisfaction

77,08%
logal
100,00%
80,00%
i,
procédures de rappel 60,00% transport /
50% 40,00% entreposage
2P,00% 95,45%
0,00%
assainissement et lutte cotiement
contre la vermine quip
87,5% 83,33%
personnel
100%

Figure 3: Courbe Radar représentant le pourcentage de satisfaction des programmes préalables au
sein de la société BIPAN

Résultats

D’apres les résultats obtenus dans le tableau d’analyse des programmes préalables au sein de la
société BIPAN et la courbe Radar, on remarque que le pourcentage de satisfaction des
programmes varie entre 50% et 100%, alors que le pourcentage de satisfaction ciblé est de

100% pour tous les PRP.

Les procédures de rappel possédent un degré de conformité de 50%, donc nécessitent
I’application de mesures correctives pour qu’elles puissent répondre aux exigences
réglementaires demandées. A part cela, les autres programmes présentent plus ou moins une
conformité avec les exigences demandées mais nécessitent également des mesures correctives

pour atteindre le degré de conformité ciblé de 100%.
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I1l. Plan d’action

Afin de réduire les écarts obtenus, des actions correctives sont mises en place sur quelques

programmes partiellement conformes et non conformes et qui sont présentées dans le plan

d’action suivant :

1. Local

1.1. Extérieur du batiment
Réf Exigence réglementaire C | PC|NC Observations Actions correctives
Mises en place de
Extérieur du béatiment congu, Toutes les ouvertures ne ndea\ux laniere et/9 u
; S L portes & chaque entrée de
construit et entretenu de maniére a sont pas protégées )

Codex o . . v . A la production
prévenir toute introduction de Présence de fenétres -
contaminants et de vermine non protégées Fermeture ?t protection

' des fenétres par
moustiquaires
1.2. Intérieur du batiment : Conception, construction et entretien
Réf Exigence réglementaire C | PC|NC Observations Actions correctives
Le sol, les murs et les plafonds sont
faits de  matériaux  durables,
imperméable, lisses, faciles a
nettoyer et adaptes aux cpn’dltlons de Sol présentant des Maintenance de toutes
production de la zone visée. Le cas e
v S crevasses défaillances dans le sols
échéant, les joins des murs, des v ) ; .
Stagnation d’eau par et remplissage de

planchers, et des plafonds sont . -

f endroit crevasses avec du ciment
scellés et les angles sont recouverts
d’un cavet pour prévenir la
contamination et faciliter e
nettoyage.

Entourer les murs de la
Le sol, les murs et les plafonds sont Plafond et murs mal zone de production par
Codex faits de matériaux qui n’entraineront v entretenus avec des du carrelage

pas la contamination du milieu ou
des aliments.

traces de moisissures
par endroit

Maintenance des murs et
plafonds de la zone de
production

Les fenétres sont scellées ou munies
de grillages bien ajustés. Lorsque le
bris de fenétres en verre risque
d’engendrer une contamination des
aliments, les fenétres sont construites
avec un autre matériau ou sont
adéquatement protégeées.

Présence de fenétres en
v verre non protégée,

avec moustiquaires pas
parfaitement adaptées

Remplacement par
fenétres en plastique
avec la mise en place de
moustiquaires

Les plans et schémas

Elaboration des plans

Les plans et les schémas séquentiels séquentiels de . .
; . X 4 X d’usine et schémas de
de production sont disponibles. production ne sont pas .
. . production
disponibles
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1.3. Intérieur du batiment : Elimination des déchets
Réf Exigence réglementaire C | PC | NC Observations Actions correctives
Les conduites d’effluents ou d’eaux
usées ne passent pas directement au- Présence de canalisation .
) - s s . Protection des
dessus d’une zone de production et d’égout non protégée L )
. 4 . canalisations d’égout par
ne les traversent pas, sauf si un qui passe au-dessus de
. .. L L . faux plafonds
dispositif permet de prévenir toute I’air de production
contamination.
Codex | Des équipements et des installations
approE)rles sont prevus e,t entretenus Les contenants utilisés Utilisation et
pour I’entreposage des déchets et des . . e
L. X . .y pour les déchets ne sont identification de
matériaux non comestibles jusqu’a ce 4 . g
- . L pas identifiés et ne sont | contenants couverts pour
qu’ils soient enlevés ; ils sont . A
. R pas munis de couvercles les déchets
clairement identifiés, étanches et
couverts aux besoins.
1.4. Installations sanitaires : Installation des employés
Réf Exigence réglementaire C | PC | NC Observations Actions correctives
Les salles de toilettes disposent d’eau Des toilettes doivent
courante potable froide et chaude, de étre en nombre Ajout des toilettes et
distributions de savon, de savon, suffisant, équipées d'une Remplacement des
Codex | -, . . - v : ]
d’essuie-mains  sanitaires ou de chasse d'eau toilettes turcs avec des
séche-mains et d’une poubelle Le lave main est a toilettes a chasses
nettoyable. commande manuelle
2. Equipement : surface alimentaire
Réf Exigence réglementaire C | PC|NC Observations Actions correctives
L’opérateur a mis en place un
programme d’entretien préventif , . .
efficace qui assure le bon L entr?prlse ne dispose
. ap pas d’un programme Mettre en ceuvre un
fonctionnement de 1’équipement L . -
Codex . s 1 .. v écrit mais effectue des programme écrit
susceptible d’altérer la salubrité des . p . , . , .
, . ; . entretiens préventifs d’entretiens préventifs
aliments, qui est respecté et qui ne uotidiennement
crée aucun danger physique ou g
chimique.
3. Assainissement et lutte contre la vermine
Ref Exigence réglementaire C | PC|NC Observations Actions correctives
L’établissement doit mettre en ceuvre Le programme utilisé Changement de
Codex | un programme efficace de lutte v contre la vermine n’est | traitement de lutte contre
contre la vermine. pas efficace la vermine
4. Procédure de rappel
Réf Exigence réglementaire C | PC|NC Observations Actions correctives
L établissement dispose et met en L’établissement ne Mettre en ceuvre des
p . dispose pas de procedures
ceuvre des procédures . g . o .
Codex A . o v procédures écrites mais | opérationnelles écrites de
operationnelles écrites d’étiquetage s s g
. veille & les mettre en codage et d’étiquetage de
et codage des produits. .
ceuvre produit.
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Codex

L’établissement ne
dispose pas de
procédures écrites de
prévention des erreurs
d’étiquetage

La procédure de prévention des v

erreurs d’étiquetage et/ou de codage
et codage.

Les exigences de ces programmes sont considérées comme base solide pour le développement
d’un systéme qui est basé sur celui de ’THACCP afin d’assurer la sécurité sanitaire et la salubrité
des aliments. Pour cela la premiére étape était de revoir les programmes existants pour évaluer
leur conformité avec les principes généraux d’hygiéne alimentaire et les BPF afin de vérifier si
les contrdles et les documents nécessaires sont en place. Les résultats d’évaluation des
programmes concernant le local, transport et entreposage, personnel, 1’équipement,
I’assainissement et la lutte contre la vermine et enfin les procédures de rappel, ont montré des

points d’exigences qui nécessitent d’étre mise en ceuvre.

IV. Résultat d’évaluation des PRP apres les mesures correctives :
L’entreprise est en plein période d’entretien ce qui a permis d’effectuer quelques actions

correctives concernant les non-conformités préexistantes conformément aux exigences
réglementaires en se basant sur les textes du Codex et donc s’assurer d’améliorer 1’état général

du batiment de production.

Le tableau ci-dessous résume le résultat de diagnostic des programmes préalables aprés avoir

effectué les actions correctives au sein de 1’usine :

Tableau 1V: Evaluations des programmes préalables aprés la mise en place des actions correctives

Exigence réglementaire C | PC | NC Observations Actions correctives

Mettre en ceuvre de
procédure de prévention
des erreurs d’étiquetage

Programme NPS NPMS NPNS NCE % satisfaction
Locaux 22 2 0 24 95,83%
ULt e 11 0 0 11 100%
entreposage
Equipement 3 0 0 3 100%
Personnel 6 0 0 6 100%
Assainissement et
lutte contre les 4 0 0 4 100%
vermines
Procédures de 1 1 1 3 50%
rappel
~18 ~
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Le graphe suivant montre I’évolution des PRP avant et aprés la mise en place des mesures

correctives :

W avant plan d'action [ | aprés plan d'action

% SATISFACTION
I 7.08%
[ EEIREN

47% I sc33%

)\ ]
I 1 00%
"ff I 1 00%
I 100%
I :7,50%
- I 1 00%
50%

<
)
(('\

PRP

Figure 4: Evolution des PRP avant et aprés le plan d'action

N.B : Pour les programmes de rappel, les actions correctives proposées ne sont pas encore

effectuées ce qui explique le degré de satisfaction qui n’a pas évolue.

V.  Mise en place du systeme HACCP
Cette partie comporte la mise en place du systeme HACCP au sein de la société BIPAN suivant
les 12 étapes et 7 principes de la méthode et donc établir les plan HACCP pour but de gérer et

maitriser la qualité sanitaire des biscuits.

1. Définition du champ d’étude du systeme HACCP
Le champ d’étude du systeme HACCP concerne les produits de 1’unité de biscuiterie afin de
contrdler la sécurité des biscuits et garantir sa maitrise en évaluant les dangers et en mettant en
place des systemes de maitrises des dangers tout au long de la chaine de manutention, de la
matiere premiere jusqu’au produit fini. Les biscuits concernés sont présentés dans le tableau

suivant :

50%
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Tableau V: Les groupes de produits pour le champ d'étude du systtme HACCP

Produits Articles
Biscuit fourré Mon Sandwich (Choco, vanille)
OROS et Mini OROS
Biscuit secs Maxi/Mini Petit Girard
Petit Beurre
Biscuit semi-enrobé Chamsi
Biscuit fourré et enrobé MORINEO

2. Constituer I’équipe HACCP

La constitution de 1I’équipe HACCP pluridisciplinaire inclue le personnel de la société engagé
directement dans les activités quotidiennes de fabrication puisqu’ils sont familiarisés avec la
variabilité spécifique et les limites des opérations et qui dispose des connaissances nécessaires
pour I’¢élaboration du plan HACCP. Cette équipe se compose des membres présentés dans le

tableau ci-dessous :

Tableau VI: Attributions et roles des membres de I'équipe HACCP

Fonction Principale responsabilité

e Assurer la mise en place effective du systtme HACCP et
déploiement de la politique qualité

Direction générale e Exerce ’autorité nécessaire sur tous les aspects concernant la

sécurité des aliments (validation des actions correctives, mise a
disposition des ressources matériels, humaines...)

* Piloter I’analyse des dangers, la détermination des limites critiques,
du systéme de surveillance et établir les actions correctives en cas
de déviations.

e Garantir que le systtme HACCP demeure efficace et conforme aux

Responsable référentiels choisis.
qualité e Organiser le travail de I’équipe HACCP pour I’amélioration
continue du systéme et mise en place des actions correctives et
préventives.

» Responsable de la documentation du systeme et vérification des
enregistrements.

e Assurer les procédures de surveillance et les BPH.

Controleur qualité ' e  Assurer I’application de la surveillance et remplissage des fiches

de suivi.

e Veiller a I’application des actions préventives et correctives
relatives & la production

e Remplissage et validation des fiches de suivis

Chefs de e Assurer les procédures opérationnelles.
production e Assurer I’application de la surveillance.

e Mettre en ceuvre les actions préventives afin d’empécher la
surveillance de non-conformités, mettre en ccuvre les actions
correctives et contrdler les produits non-conformes.

e Veiller a I’application de toutes les procédures relatives aux achats
et aux livraisons de PF en respects des exigences du systemes
HACCP.

Responsable
achats
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Fonction Principale responsabilité
Veiller a D’application de toutes les actions préventives et

Chefs d’atelier . 3 L
correctives relatives aux équipements.
Assurer la documentation nécessaire du systtme HACCP.
. Etablissement du diagramme de fabrication
Stagiaire

Elaboration du manuel HACCP.
Collaboration a I’établissement du plan HACCP.
Collaboration a I’analyses des dangers.

Eléve ingénieure

3. Descriptions des différents types de Biscuit et leurs utilisation

prévues
Une description compléte est effectuée pour chagque produit incluant son nom, ses ingrédients,
sa composition et ses caractéristiques ainsi I’emballage et ’'usage attendu tout en incluant

également les populations de consommateurs cibles (\Voir annexe).

4. Diagramme de fabrication et vérification sur site
A partir du diagramme de fabrication, 1’é¢tude du flux de la matiére premicre depuis la réception,
la transformation jusqu’a I’expédition représente la principale caractéristique qui fait du
systéme HACCP un des outils spécifiques et importants pour 1’identification et la maitrise des

dangers potentiels lors de la production du biscuit au sein de la sociéte.

Suite aux entrevues et aux observations des procédés de fabrication des biscuits, ce diagramme
de fabrication permet d’identifier les étapes importantes de la fabrication des différents types
de biscuit de la réception jusqu’a I’expédition, bien qu’il soit identique au niveau des opérations
unitaires, mais différent dans 1’ordre d’exécution ainsi que la présence ou 1’absence d’une ou

plusieurs étapes.

Apres 1’élaboration du diagramme de fabrication des différents types de biscuit, sa veérification

sur site a été effectué en présence du responsable qualité et des chefs de production.
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Diagramme de fabrication des biscuits
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Les étapes de productions des Biscuits Secs
1. Réception de la matiére premiére

La matiere premiere utilisée dans le processus de fabrication influe directement sur la qualité
de produit fini, vu que des controles inadéquats de cette matiéres regues de 1’extérieur peuvent
présenter une contamination des produits fabriqués ou d’une transformation inadéquate de ces
derniers. Pour cela, il est nécessaire de contrbler ces matieres recues afin de surveiller le respect

des exigences des cahiers de charges.
2. Stockage de la matiere premiere

Cette étape consiste a mettre la matiere premiére recue dans les zones de stockage appropriées

suivant les conditions de stockage de chaque matiére.
3. Pesée des ingrédients

La pesée est effectuée a 1’aide d’une balance électronique placée au niveau de la zone de
pétrissage, suivant les formules de chaque produit pour obtenir un biscuit de qualité
organoleptique et marchande appropriée et donc satisfaire les attentes des consommateurs.

4. Pétrissage

La pate de biscuit est fabriquée en mélangeant les ingrédients nécessaires de chaque produit

dans un pétrin (machine de pétrissage).
5. Fagonnage

Apres la préparation de la pate, cette derniére est versée dans un « rotatif » qui permet de donner
la forme souhaitée de chaque biscuit.

6. Cuisson

Cette étape est assurée par un four électrique contenant 3 compartiments munis de résistances
chauffantes en haut et en bas du tapis de cuisson. Les paramétres de cuisson différent selon

chaque biscuit.
7. Refroidissement

Apres la sortie du biscuit du four, son refroidissement est assuré tout au long de son passage

sur le tapis a température ambiante.
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8. Triage / ramassage

Le personnel trie les biscuits qui présentent une qualité non conforme et des défauts et ramasse
ainsi les biscuits conforme dans les bacs pour les charger dans la machine a emballage.

9. Emballage

Cette étape consiste a emballer le produit fini dans une machine a emballage et ceci par un film
en papier aluminium (Bobine) soudé par des molettes et coupé par des méchoires.

10. Triage / contrdle

A la sortie du produit de la machine a emballer, les contréleurs qualités surveillent et contrdlent
la qualité du produit fini et s’assurent de la soudure de ce dernier pour le mettre aprés dans des

cartons par le personnel.
Les étapes de production de biscuit fourré et/ou enrobé

La fabrication de biscuit fourré et/ou enrobé suit les mémes étapes que celle de biscuit sec
jusqu’au Triage / Ramassage. Apres celle-ci, 1’ajout des opérations dépend du type de biscuit

(fourré, enrobé, fourré et enrobg) :

Fourrage : consiste a effectuer I’appariage de deux unités de biscuit secs par une créme de

fourrage a I’aide d’une sandwicheuse.

Enrobage : consiste a couvrir totalement les biscuits par du sucre chocolaté a I’aide d’une

enrobeuse.

Apres ces opérations caractéristiques, les étapes qui suivent sont les mémes que celles de
fabrication du biscuit sec.

5. Analyse des dangers

+ Identification des dangers

Plusieurs facteurs peuvent affecter la qualité des produits au sein de I'unité de biscuit, la
méthode des 5M « diagramme d’Ishikawa » nous sera utile pour définir les principales causes

de I’insalubrité des biscuits :

e Matiere : matiére premiére, ingrédient...

e Matériel : installation, équipements...
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e Main d’ceuvre : personnels (hygiene, objet porté ou utilisé)
e Milieu : zone de production, installation ...
e Meéthode : mode opératoire et procédure suivi pour I’application de la tache.

+ Evaluations des risques

Les dangers détectés sont classés en fonction de leur risque pour le consommateur, a exclure

tout ce qui ne présentent pas de risque grave / réel au plan HACCP.

Le systeme de classement de risque choisi est decrit ci-dessous :

Gravité
Consommation du danger pourrait provoquer le dégolt des
0,5 Tres faible  consommateurs, mais n’a pas un effet quelconque sur la santé
physique.
1 Eaible Consommation du danger pogrra}it _provoquer Ig dég_oﬂt des
consommateurs, avec un effet tres limité sur la santé physique.
- La consommation du danger ou I’exposition sur une longue
3 Modéré . . . . -
période pourrait causer des effets légers sur la santé physique.
5 Sévere Consommation dL_J danger pourrait causer des problémes physiques
graves pour certaines/toutes les personnes.
Fréquence
0,5 Tres faible | Il peut se produire moins d’une fois par an.
1 Faible Il peut se produire une fois par mois a une fois par année.
3 Modéré | Il peut se produire une fois par semaine a une fois par mois.
5 Sévére 11 peut se produire chaque lot et/ou plus d’une fois par semaine.

L’évaluation des risques de fait a la base de 1I’indice de criticité du danger obtenue a partir du
produit de ces 2 critéres :

Evaluation de la criticité des risques = Gravité x Fréquence

Gravité
Trés faible 0,5 @ Faible 1 Modérée 3 Sévére

Tres faible 0,5 0,25 0,5 1,5 2,5

a1 os o SRR

Fréquence
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= Une note <2,5 nécessite des mesures préventives, mais n’entre pas dans I’arbre de décision.
Les mesures préventives normales (PRP) élimineront les risques.

= Une note > 2,5 nécessite des mesures préventives pour prévenir, éliminer ou réduite les
risques a un niveau acceptable et entre dans I’arbre de décision (Figure2).

+ Tableau d’analyse des dangers
Le tableau d’analyse des dangers suivant regroupe pour chacune des étapes de fabrication :

¢+ Ladescription du danger ;
% Lacause;

¢ Lacriticité (GxF) ;

¢+ Les mesures de maitrise ;

% Les réponses aux questions de 1’arbre de décision.
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Tableau VII: Analyse et évaluation des dangers

Etapes Dangers Cause Criticité Movens de maitrise CCP/PRPo (Arbre de décision)
PES "Type Nature G| FJ|IC Y Q1 [ 02 [ Q3 [ Q4
- Réception de matiéres Matiere : produit humide ou
premiéres contaminées | contaminee 5/ 115 O |Oo|O]| _
Milieu : humidité,
température ambiante élevée - Maintenance et nettoyage
- Contamination de la ou installations impropres des installations
matiére premiére par le Meéthode : frequgnce de - Respect des exigences
B | véhicule de transport nettoyage de véhicules 11 1 | 1 | contractuelles _
inadéquate ou manque de - Contréle de conformité
contrdle avant le chargement, a la
Main d’ceuvre : mauvaise réception et durant le stockage
® - Contamination dans la utilisation du matériel et/ou - Rotation des stock
% zone d’entreposage de la | non-respect des consignes 1111
8 matiére premiere. Matériel : espace de
& transport inadéquat
% -Présence de doses Matiére : produit
= élevées de résidus de contaminée
c métaux lourds a la Meéthode : Non-respect des 3/05|15
2 réception de la farine, exigences contractuelle et/ou .
o . ~ - Respect des exigences
2 sucre et lait en poudre manque de controle
¥ Matiére : produit humide ou contractuelles . .
ad . C - Analyses physico-chimiques
Ci contaminée N s
. A I - Controle de conformité
- Présence de doses Milieu : humidite, le ch Y
élevées d’aflatoxines a la | température ambiante élevée ayant e c argement, a la
L . . SO 3| 1 | 3 | réception etdurant le stockage | O O | N N | PRPo1l
réception de la farine et ou installations impropres
du lait en poudre Méthode : Non-respect des
exigences contractuelle et/ou
manque de controle
- Présence et/ou Milieu : Installations 17111
incorporation des corps impropres - Maintenance et nettoyage
étrangers : pierres, Méthode : des installations
insectes ... - Manque de controle

~ 27 ~




- Non-respect des exigences
contractuelles

Main d’ceuvre :

- Mauvaise utilisation des
installations

- Nettoyage insuffisant

- Contamination via le
personnel (objets personnels,
etc)

Matériel : Installations et/ou
véhicules inadaptés

- Respect des exigences
contractuelles
(réception/expédition)

- Formation du personnel

- Contrdle régulier

- Entreposage sur des palettes
en plastiques

- Respect des bonnes
pratiques d’hygiéne et de
manutention

Pétrissage

- Contamination
microbienne par le
personnel

Matiére : Qualité
insuffisante de 1’eau utilisée
pour I’usage souhaité
Milieu : Installations
impropres ou non protégés

- Maintenance et nettoyage
des installations

B Meéthode : Manque de - Contrdle de I’eau utilisée
controle (qualité appropriée a I’'usage)
- Contamination par I’eau | Main d’ceuvre : Mauvaise - Formation du personnel
de pétrissage manipulation
Matériel : Installations
inadaptés
Méthode : Non-respect des - Spécifications d’achat
procédures de nettoyage (détergents / désinfectants
-Présence des résidus de | Main d’ceuvre : autorisés pour le contact avec
Ci | produits de nettoyage et - Nettoyage et ringage aliments)
désinfection insuffisants - Maintenance et nettoyage
- Non-respect des consignes des installations
(mode d’emploi, dosage, etc) - Formation du personnel
Milieu : Installations .
. . - Maintenance et nettoyage
-Présence ou impropres des installations
P incorporation de corps Méthode :

étrangers

- Manque de contrdle
Main d’ceuvre :

~ 28 ~
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- Mauvaise utilisation des
installations

- Nettoyage insuffisant

- Contamination via le
personnel (objets personnels,
etc)

Matériel : Installations
inadaptés

- Tamisage de la matiere
premiére et de la pate aprés
pétrissage

- luminaire couvert par cache
lampe

Fagonnage

- Contamination par les
résidus de produits (péte)

Milieu : Installations
impropres

Méthode : Manque de
contr6le

Main d’ceuvre :

- Mauvaise utilisation des

- Maintenance et nettoyage
des installations

B mstallatlons_ . - Formation du personnel
- Nettoyage insuffisant o
— I - Controle régulier
- Contamination par le - Contamination via le
personnel personnel (objets personnels,
etc)
Matériel : Installations
inadaptés
Méthode : Non-respect des - Spécifications d’achat
procédures de nettoyage (détergents / désinfectants
-Contamination par les Main d’ceuvre : autorisés pour le contact avec
Ci | résidus de produits de - Nettoyage et rincage aliments
nettoyage et désinfection | insuffisants - Maintenance et nettoyage
- Non-respect des consignes des installations
(mode d’emploi, dosage, etc) - Formation du personnel
Milieu : Installations
impropres - Maintenance et nettoyage
-Incorporation de corps Méthode : Manque de des installations
P | étrangers lors du passage | contrble - Formation du personnel

de la péte vers le rotatif

Main d’ceuvre :
- Mauvaise utilisation des
installations
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- Nettoyage insuffisant

- Contamination via le
personnel (objets personnels,
etc)

Matériel : Installations
inadaptés

Cuisson et refroidissement

- Contamination par la
surface du tapis de
cuisson

- Température inadéquate
conduisant a la survie et
développement des
microorganismes
pathogenes

Matiére : produit
contaminée

Milieu : Installations
impropres

Méthode :

- Traitement thermique
inadéquate

- Durée de cuisson
insuffisante

- Manque de contr6le

- Fréquence de nettoyage
inadéquate

Main d’ceuvre .

- Mauvaise utilisation du
matériel

- Non-respect des consignes
Matériel : Systéme de
maintien de la température
défectueux ou mal réglé

- Maintenance et nettoyage
des installations

- Controle régulier

- Calibration du systéme de
mesure (T°)

- Formation du personnel aux
BPH

PRPo 2

-Présence et/ou
incorporation de corps
étrangers

Milieu : Installations
impropres

Meéthode : Manque de
contrble

Main d’ceuvre :

- Mauvaise utilisation des
installations

- Nettoyage insuffisant
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- Contamination via le
personnel (objets personnels,
etc)

Matériel : Installations
inadaptés

- Contamination

Milieu : Installations

nettoyage et désinfection

insuffisants
- Non-respect des consignes
(mode d’emploi, dosage, etc)

- Maintenance et nettoyage
des installations
- Formation du personnel

microbienne par le |m,propres_ - Nettoyage adéquat des PRPo 3
personnel Méthode : . )
- installations
- Manque de contr6le .
o B N .o ] - Formation du personnel aux
S - Contamination Main d’ceuvre : BPH
A microbienne par les bacs | - Nettoyage insuffisant Al PRPo 4
@ A - . - Contrdle régulier
£ de ramassage - Contamination microbienne
g par le personnel
P Meéthode : Non-respect des - Spécifications d’achat
& procédures de nettoyage (détergents / désinfectants
= -Contamination par les Main d’ceuvre : autorisés pour le contact avec
Ci | résidus de produits de - Nettoyage et rincage aliments
nettoyage et désinfection | insuffisants - Maintenance et nettoyage
- Non-respect des consignes des installations
(mode d’emploi, dosage, etc) - Formation du personnel
Meéthode : Non-respect des
A pro<3edu,res de nfzttoyage - Nettoyage et controle
-Contamination par la Main d’ceuvre : réaulier des tapis
B | surface du tapis - Nettoyage et ringage ’g . P PRPo 5
, . . : d’acheminement
d’acheminement insuffisants .
o . - Formation du personnel
S, - Non-respect des consignes
I R .
= (mode d’emploi, dosage, etc)
= Méthode : Non-respect des - Spécifications d’achat
= procédures de nettoyage (détergents / désinfectants
-Contamination par les Main d’ceuvre : autorisés pour le contact avec
Ci | résidus de produits de - Nettoyage et rincage aliments
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-Présence et/ou
incorporation de corps
étrangers dans la creme
de fourrage

Milieu : Installations
impropres

Meéthode : Manque de
contr6le

Main d’ceuvre :

- Mauvaise utilisation des
installations

- Nettoyage insuffisant

- Contamination via le
personnel (objets personnels,
etc)

Matériel : Installations
inadaptés

- Maintenance et nettoyage
des installations

- Formation du personnel

- Contrdle régulier

Enrobage

-Contamination par la
surface de tapis
d’acheminement

Meéthode : Non-respect des
procédures de nettoyage
Main d’ceuvre :

- Nettoyage et ringage
insuffisants

- Non-respect des consignes
(mode d’emploi, dosage, etc)

- Nettoyage et controle
régulier des tapis
d’acheminement

- Formation du personnel

PRPo 6

-Incorporation des corps
étrangers en cours du
proces

Milieu : Installations
impropres

Meéthode : Manque de
controle

Main d’ceuvre :

- Mauvaise utilisation des
installations

- Nettoyage insuffisant

- Contamination via le
personnel (objets personnels,
etc)

Matériel : Installations
inadaptés

- Maintenance et nettoyage
des installations

- Formation du personnel

- Contrdle régulier
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Emballage et conditionnement

Matiére :

-Produit contaminé
-Emballage endommagé
Milieu : Installations

- Maintenance et nettoyage
des installations
- Analyses microbiologiques

-Contamination par les impropres .
B | microorganismes Méthode : Formaltlon’du personnel PRPo 7
5 o - Contrdle régulier
pathogénes - Manque de contr6le
. ) - Respect des PRP nettoyage
Main d’ceuvre : - .
. . et désinfection
- Nettoyage insuffisant
- Contamination microbienne
par le personnel
Matiére : substance de grade
-Contamination par les non alimentaire - Utilisation de substances de
.| substances utilisées pour | Méthode : manque de grade alimentaire
Ci . N
la maintenance des contrdle - Respect des PRP
équipement Main d’ceuvre : Nettoyage maintenance
insuffisant
Milieu : Installations
impropres
Meéthode : Manque de
contréle
Main d’ceuvre : - Maintenance et nettoyage
-Incorporation des corps | - Mauvaise utilisation des des installations
P | étrangers aux cours du installations - Formation du personnel

proces

- Nettoyage insuffisant

- Contamination via le
personnel (objets personnels,
etc)

Matériel : Installations
inadaptés

- Contréle régulier
- verre et luminaire protégés
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-Emballage de produit

Méthode :
-Mangue de contréle
-Maintenance inadéquate

-Respect des PRP

mal soude Matér_iel : 15 | maintenance _
-Machine mal entretenue -Contréle régulier
-Méachoire défectueuse
Matiére : produit contaminé
Milieu : Installations - Maintenance et nettoyage
impropres des installations
_Recontamination Meéthode : A - AnaIyS(_es microbiologiques
microbienne du produit - Mf"mqlfe de cor.1trole 5 | FormaAtlon du personpgl PRPo 8
fini Main d ceuvre : - Controle de conformité
- Nettoyage insuffisant avant le chargement et durant
S - Contamination microbienne le stockage
= par le personnel inadaptés - Rotation de stock
g
X Milieu : Installations
= impropres
] Meéthode : Manque de
g contrble - Maintenance et nettoyage
S Main d’ceuvre : des installations
P -Incorporation de corps - Mauvaise utilisation des - Formation du personnel
étrangers mstallatlons_ _ 1 | - Contrdle de conformité
- Nettoyage insuffisant avant le chargement et durant
- Contamination via le le stockage
personnel (objets personnels, - rotation de stock
etc)
Matériel : Installations
*O : Oui *N : Non
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6. Plan HACCP
C’est un plan documenté qui contient les principaux éléments de 1’analyses HACCP pour
chaque point critique pour la maitrise CCP et programme préalable opérationnel PRPo et qui

comporte notamment :

¢+ Les dangers liés a la sécurité des denrées qui doivent étre maitrisés (CCP / PRPo) ;
¢ Les limites critiques ;

¢+ Les mesures de surveillance (quoi, quand, comment et qui) ;

¢+ Les actions correctives et le responsable de la correction ;

< Les enregistrements (fiche de suivi).

Le tableau suivant regroupe les principaux éléments cités ci-dessus :
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Tableau VII1: Plan HACCP

Etape | Référence Danaer Mesure Valeur Surveillance Evalua Actions Vérification Fiche
b g préventives Cible Quoi Comment Quand Qui tion correctives suivie
- Maintenance Fiche de
Temoérature Température | Calibration P du four contréle
inadpé uate ettempsde | dusysttme | T°chaque | § 2 P - Vérification de la
equat A cuisson de mesure heure =2 3 delaT® et e . qualité
c conduisanta la | - Contréle régulier de T° © @ S temps de Veérification du
§ survie et - Calibration du T° 21 =280 +10°C - g, assF; e du du systéme oroduit
5 développement | systéme de mesure | T° i =375 10°c o passag de mesure de -
O des (%) - P biscuit dans le T Fiche de
- - m 9’ C ~
microorganisme Microorgani A_\nalyges Chaque2 | 2 § g:_> four cqntrol_e
s pathogénes smes mlc_roblolo MoiS g = =3 - Isolem_ent et mlc_roblo
pathogéne giques ® 3 destruction du logiques
B produit de PF
. - Respect des Controle P 5
Présence de exigences Teneur max . A & .
e , . des fiches ° ° - Isolement de i Fiche
S doses elevées | contractuelles d’aflatoxines (B, techniaues | Récention S S la matiére Veérification techniau
= d’aflatoxines a | - Analyses physico- | B2, Glet G2) =4 . d P & 4 - des fiches d
o PRPo1l , . . Aflatoxines de MP et de chaque =3 (=3 premiere . R edela
S la réception de | chimiques Ha/kg analyses lot @ ® " Retour au techniques a matiere
14 lafarineetdu | - Contréle de (Réglement (CE) hvsico- 2 2 fournisseur la réception remidre
lait en poudre | conformité des No 1881/2006)[9] pnys = = P
. . chimiques = =
fiches techniques
Entérobactéries Fiche de
<10 ufc/g controle
- Identification | Veérification de
- Nettoyage des E. coli <10 ufc/g Chaaue 2 et tracabilité de fréquence | nettoyag
installations (PRP moig our — - du produit de nettoyage eet
nettoyage) Levures <1.10° 0 dugtion “8’- 2 - Isolement et désinfect
= —— - Contréle regulier | ufc/g . . product 3 S destruction du | Vérification | ion des
S Contamination de I’équinement Microorgani | Analyses réguliere = 2 roduit des actions | locaux et
B2 PRPo02 par la surface du quipe . . smes microbiolo =3 % P . i
5 tapis de cuisson pour le maintenir en | Moisissures pathogénes giques Chaque o o - Nettoyage et | correctives | matériau
O bon état de <1.10° ufc/g 3mois bour % 2 désinfection et des X
fonctionnement roducr'zion 3 2 de toute enregistreme
(PRP maintenance) | Micro-organismes F:‘ré Lente ® © surface nts qui les Fiche de
a30°c <1.106 g possible d’étre | accompagne | controle
ufc/g contaminée nt d’assaini
ssement
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= 0
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L
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& ar les desinfection
= PRPo7 P : - Nettoyage des
microorganisme | . .
E s pathogénes installations (PRP
u nettoyage)
Recontaminatio _Contréle
PRPo08 n microbienne

microbiologique

Salmonella /259
Absence

Staphylocoques
<1.102 ufc/g
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7. Procédure de vérification
+ Validation

La vérification ne se déroule que lorsque le plan est mis en ceuvre mais avant il faut valider que
le plan HACCP est effectivement adapté pour maitriser les dangers spécifiques au produit tout

au long de son cycle de vie. Cela veut dire qu’il faut déterminer si :

v Le systétme HACCP, les CCP et les valeurs critiques sont capable d’éliminer ou de
réduire les dangers présents a un niveau acceptable.
v" Les mesures correctives proposées générent 1’effet désiré.

+ Vérification

Le contréle du bon fonctionnement du systeme HACCP doit se faire régulierement a des
moments prédéterminer ayant lieu une fois par an au minimum ou lors d’un changement dans

le processus ou la composition du produit cela inclut 1’élaboration :

e Des révisions de I’analyse des dangers et des essais et simulation sur les CCP et/ou
PRPo ;

e Des Vérification et/ou validation des changements qui peuvent étre apportés aux PRPo
ou aux limites critiques des CCP ;

e Des Audits (interne et externes) du systeme HACCP.

Mais il faut toujours vérifier que le systeme est efficace, s’il est effectivement appliqué tel que

décrit dans le manuel et s’il est toujours a jour et ceci par :

e Des revues de la documentation du systeme ;

e Des échantillonnages et analyses ciblés pour confirmer la conformité du produit aux
spécifications requises ;

e Etalonnage des équipements de mesure pour garantir la précision du matériel et des
instruments ;

e Entretien et maintenance des matériels.
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Tableau 1X: Plan de vérification

Fréquence de

P P Action
vérification

e Vérification des mesures de maitrise concerneées.

Ponctuellement e Suivi du contrble de la réception de la matiére premiére jusqu’au
produit fini.

e Examen des fiches de contrdle des résultats des analyses de
surveillance.

e Vérification de [Defficacité des mesures de maitrise
correspondantes s’il y a une tendance a la dérive.

e Revue de non conformités constatés, des fréquences de leurs
dérives ainsi que leurs causes.

e Examen de toutes les pannes enregistrées, de leurs fréquences, leurs
causes et modification du plan de maintenance préventives en cas
de non efficacité.

e Analyses et maintenances renforcées du local et des surfaces,
modification du plan de nettoyage et désinfection en cas de non
efficacité.

Mensuellement

Annuellement

8. Etablir un systéeme de documentation et d’enregistrement
L’¢élaboration d’un manuel conforme au systtme HACCP nécessite la présence d’une

documentation incluant la rédaction des procédures, des fiches de contrdles et suivis et autres

résumés dans le tableau suivants :

Tableau X: Liste de la documentation HACCP

Groupe de . Document
Document Présence/non ] -
document établit
Fiche de réception de la matiere premiere Oui -
Procédure de fabrication du produit Oui -
Instruction Modes opératoires c_ies analyses au Oui i
opérationnel laboratoires
Fiche d’enregistrements des analyses physico- i
chimiques
Fiches de suivi de production Oui -
Plan de I’atelier biscuit Non Oui
Programme de nettoyage .
s . Oui -
Local et désinfection du local
Fiche de contréle du
Programmes nettoyage et désinfection Oui -
préalables des locaux
Procédures de 1’entretien .
o Oui -
Equipements des équipements
quip Fiche d’entretien des Oui i

équipements
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Plan de formation du .
Oui -
personnel
Personnels ; T
Dossier médicale du .
Oui -
personnel
Fiche de réception Oui -
Transport et Fiche de contrdle des
entreposage moyens de transports Oui -
Plan d’assainissement Oui -
Procédure de lutte contre Oui i
Assainissement la vermine
et lutte contre la Fiche de controle.de lutte _
. contre la vermine et Oui -
vermine .
d’assainissement
Suivi de I’efficacité du .
. Oui -
traitement
FEPEL _des Procédure de retrait Oui -
produits
Fiche de 1’équipe HACCP Non Oui
Fiche de description des produits finis Non Oui
Diagramme de fabrication Non Qui
Procédures d’analyses des dangers Non Oui
Plan HACCP Non Oui
Essais et simulations sur Non Non
les CCP / PRPo
Audit du systeme Non Non
HACCP
HACCP . iy
Procédure d’étalonnage
. des équipements de Oui -
Prgcgqlurgs de mesures
vérification . .
Fiche de maintenance .
] . Oui -
préventive
Résultats d’analyse des oui
. ul -
produits
Gestion et enregistrement Oui i

des retours

*Ces documents et enregistrements doivent étre mises a jour a chaque modification effectuée.

~ 40 ~
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Conclusion générale

La présente étude, effectuée au sein de la société BIPAN, a confirmé que ’application de la
démarche HACCP permet de garantir la qualité sanitaire des biscuits tant attendue par les
consommateurs d’aujourd’hui. Dans un premier temps, un diagnostic des programmes
préalables a été effectuée pour voir la situation et 1’état du milieu de I’entreprise afin de proposer
des actions correctives qui ont permis de réduire et/ou éliminer les non-conformités soulevées
lors de I’évaluation et de I’inspections et donc atteindre le degré de conformité ciblé. Ensuite,
I’analyse des dangers a été faite aprés 1’¢laboration et la vérification du diagramme de
fabrication sur sites. D’aprés cette analyse, un seul point critique notamment dans 1’étape de
cuisson a été identifié correspondant a une application d’une température inadéquate qui
conduit a la survie et au développement des micro-organismes pathogeénes et huit programmes
préalables opérationnels. Sur ceux, un plan de surveillance et un plan de vérification ont été

élaborés pour assurer la gestion et la maitrise de la qualité et la salubrité des biscuits.

De plus, la documentation et les enregistrements manquants ont été mises en place, mais
nécessitent des révisions et des interventions pour les mettre a jours dans les années a venir en

cas de modifications au niveau du processus du biscuit ou au niveau de la matiére utilisée.

Les résultats de cette étude ont permis de comprendre dans quelle mesure le suivi des
reglementations et des exigences, soit pour les actions correctives mises en ceuvre Soit pour
I’analyses des dangers et les plans de surveillance et vérifications appliqués, influence la
production des biscuit d’une part, au niveau quantité en évitant les retours de biscuits non-
conformes aux exigences en vigueur, et d’autre part, au niveau qualité en atteignant directement

la satisfaction des consommateurs et donc garantir leurs fidélité vis-a-vis des Biscuits BIPAN.

La société BIPAN a pu obtenir I’autorisation sanitaire de la part de ’ONSSA apres 1’inspections
et I’évaluation des non conformités déja soulevés et donc garantir la salubrité de ses produits et

satisfaire les besoins de ses consommateurs.
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Perspectives

Au terme de ce travail, nous pouvons constater que le développement d’une démarche visant le
management de la sécurité des denréees alimentaires au sein de toute structure est un projet a
long terme. Il suppose 1’acquisition progressive des principes et des méthodes de management
de la sécurité des aliments par I’ensemble du personnel de 1’organisme et 1’amélioration lors de

la mise en ceuvre au niveau de toute structure.

Pour la mise en place efficace d’un systtme HACCP en visant la certification dans les années

a venir, il est souhaitable de se concentrer davantage sur les points suivants :

S’engager moralement et financierement de la part de la direction de BIPAN ;
Compléter la formation de ses personnels en matiere d’hygiene ;
Poursuivre la mise a niveau des différents programmes préalables ;

Mettre a jour réguliérement le systéeme établi ;

YV V V V V

Prendre en considération le principe de la marche en avant en cas de construction d’un
nouveau site de production ;

» Opter pour une certification en évaluant périodiquement 1’état d’avancement de ce
projet tout en respectant les exigences de la normes ISO 22000 pour objectif d’atteindre

une amélioration continue.
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ANNEXES :
Tableau XI: Grille d'analyse des programmes préalables
Programmes \ Exigences |C|PC|NC| Observations
Local
1. Terrain et extérieur du batiment
gt oy 1ss . Les routes sont
Batiment situé a I’écart de contaminants -
. : exemptes de débris et
environnementaux, routes et environs . .
ye . . de déchets mais ne
exemptes de débris et de déchets, bien . .
- L v sont pas bien drainées
drainés et entretenus de fagon a réduire ) i o
. . L’entreprise est situce
au minimum les risques
. dans une zone
environnementaux. . .
‘- ape industrielle
Extérieur du batiment — v -
Extérieur du batiment congu, construit
et entretenu de maniere a prévenir toute
introduction de contaminants et de Toutes les ouvertures
vermine. (p.ex. : protection de toutes les v ne sont pas protégées
ouvertures, emplacements judicieux des Présence de fenétres
prises d’air, entretien adéquat du toit, non protégees
des murs et des fondations pour
prévenir les fuites).
1. Conception, construction et
entretien
Le sol, les murs et les plafonds sont
faits de matériaux durables,
imperméable, lisses, faciles a nettoyer .
. . i Sol présentant des
et adaptés aux conditions de production
- o crevasses
de la zone visée. Le cas échéant, les v . \
- Stagnation d’eau par
joins des murs, des planchers, et des .
. endroit
plafonds sont scellés et les angles sont
recouverts d’un cavet pour prévenir la
contamination et faciliter le nettoyage.
Le sol, les murs et les plafonds sont Plafond et murs mal
faits de matériaux qui n’entraineront v entretenus avec des
- A pas la contamination du milieu ou des traces de moisissures
Intérieur du batiment . .
aliments par endroit
Les plafonds, les structures suspendues,
les escaliers et les ascenseurs sont v
congus, construits et entretenus de
maniere a prévenir toute contamination
Les fenétres sont scellées ou munies de
grillages bien ajustés. Lorsque le bris de Présence de fenétres
fenétres en verre risque d’engendrer en verre non protégée,
une contamination des aliments, les v avec moustiquaires
fenétres sont construites avec un autre pas parfaitement
matériau ou sont adéquatement adaptées
protégees.
Les portes ont une surface lisse et non v
absorbante. Elles sont bien ajustées et a
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fermeture automatique, lorsque c’est
approprié.

Les batiments et les installations sont
concgus de maniere a faciliter la
salubrité des opérations par le biais de
mécanismes de régulation du procedé,
de l’arrivée des ingrédients a
I’établissement jusqu’au produit fini.
Les circuits qu’empruntent les
employés, les produits et I’équipement
empéchent la contamination des
aliments grace a une séparation
physique et opérationnelle des activités.
Les plans et les schémas séquentiels de
production sont disponibles.

Chaque employé reste
dans son poste pour
effectuer la tache qui
lui est destinee
Les plans et schémas
séquentiels de
production ne sont
pas disponibles
(voir Annexe figure
5)

2. Eclairage

L’éclairage permet de mener a bien
I’activité d’inspection ou de production
prévue, ne modifie pas la couleur des
aliments et satisfait aux normes
relatives aux denrées produites.

Les ampoules et les appareils
d’éclairage suspendus, dans les endroits
ou sont exposés des matériaux
d’emballage ou des aliments, sont du
type de sdreté ou sont protégés afin de
ne pas contaminer les aliments s’ils se
brisent.

3. Ventilation

Le batiment est ventilé de facon que la
vapeur, la condensation ou la poussiére
ne puisse s’accumuler et que ’air vicié
puisse étre évacué. Les filtres sont
nettoyés ou remplacés au besoin.

Au besoin, I’air utilisé pour certaines
techniques de transformation (transport
pneumatique, agitation par air,
soufflerie, séchoir, etc.) provient d’une
source appropriée et est
convenablement traité (prises d’air,
filtres, compresseurs) pour réduire toute
source de contamination.

4. Elimination des déchets

Les réseaux sont congus et construits de
fagon qu’il n’y ait pas de raccordement
entre le réseau d’égout et tout autre
réseau d’évacuation des effluents de
I’établissement. Les conduites
d’effluents ou d’eaux usées ne passent
pas directement au-dessus d’une zone

Présence de
canalisation d’égout
non protégée qui
passe au-dessus de
1”air de production
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de production et ne les traversent pas,
sauf si un dispositif permet de prévenir
toute contamination. Ces systemes sont
dotés de siphons et de prises d’air
adéquats.

Des équipements et des installations
appropriés sont prévus et entretenus
pour I’entreposage des déchets et des
matériaux non comestibles jusqu’a ce
qu’ils soient enlevés ; ils sont
clairement identifiés, étanches et
couverts aux besoins.

Les contenants
utilisés pour les
déchets ne sont pas
identifiés et ne sont
pas munis de
couvercles

5. Matériaux non comestibles

Un secteur distinct est prévu pour le
nettoyage et la désinfection de
I’équipement employé pour les
matériaux non comestibles.

Un nombre suffisant de secteurs
réservés aux matériaux non comestibles
sont situés a I’écart, ventilés et
réfrigérés (au besoin) de facon a éviter
toute contamination croisée des
produits comestibles.

Installations sanitaires

1. Installations des employés

Les salles de toilettes disposent d’eau
courante potable froide et chaude, de
distributions de savon, de savon,
d’essuie-mains sanitaires ou de seche-
mains et d’une poubelle nettoyable. Des
avis sont affichés aux endroits
appropriés, rappelant aux employés de
se laver les mains.

Des toilettes doivent
étre en nombre
suffisant, équipees
d'une chasse d'eau
Le lave main est a
commande manuelle

Les salles de toilettes, les cafétérias et
les vestiaires sont dotés d’un systéme
de ventilation et de drainage au sol
adéquat et font I’objet d’un entretien
assurant la prévention de toute
contamination ; ils sont séparés de
zones de transformation des aliments et
n’y donnent pas acces directement.

2. Installations de nettoyage et
d’assainissement de I’équipement

Les installations de nettoyage et
d’assainissement de I’équipement sont
faites de matériaux résistant a la
corrosion, faciles a nettoyer et sont
alimentées en eau potable a des
tempeératures convenant aux produits
chimiques de nettoyage utilisés ; elles
sont adéquatement séparées des zones
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d’entreposage, de transformation et
d’emballage des aliments afin de
prévenir toute contamination.

S’il y a lieu, I’équipement de nettoyage
et d’assainissement est congu pour
I’usage auquel il est destiné et est bien
entretenu.

Qualité et
approvisionnement en eau,
vapeur et glace

L’eau, la glace et la vapeur sont
analysées par I’opérateur a une
fréquence suffisante pour confirmer
leur potabilité. L’eau provenant de
sources autres que I’alimentation de la
municipalite doit subir les traitements
et les analyses requis pour garantir sa
potabilité. Les dossiers sur la potabilité
de I’eau et de la glace comprennent
I’information suivante :

e Source d’eau

e Site d’échantillonnage
Résultats d’analyse
Analyste

e Date
L’eau est conforme aux
recommandations pour la qualité de
’eau potable.

L’entreprise utilise
I’eau de municipale

Il n’y a aucun raccordement entre le
réseau d’eau potable et le réseau d’eau
non potable.

Tous les tuyaux, robinets ou autres
sources similaires de contaminations
sont congus pour prévenir tout
refoulement ou siphonnement.

Le volume, la température et la pression
de I’eau potable et de la vapeur
conviennent a toutes les demandes
d’exploitation et de nettoyage.

Transport et entreposage

Transport

L’opérateur vérifie que les véhicules
satisfont aux exigences du transport des
aliments.

e Les véhicules sont inspectés sur
réception et avant leur chargement
pour s’assurer qu’ils sont exempts
de tout contaminant et qu’ils
conviennent un transport des
aliments

e [’opérateur a mis en ceuvre un
programme visant a demontrer le

Le réceptionniste peut
ne pas vérifier le
vehicule
réguliérement
Le programme de
nettoyage et
d’assainissement des
véhicules n’est pas
disponible
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caractere adéquat du nettoyage et de
’assainissement

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

Les véhicules de transport sont chargés,
aménageés et déchargés de maniéere a
prévenir tout dommage et toute
contamination des aliments et des
matériaux d’emballage.

La réception des produits venant de
I’extérieur (alimentaire, non
alimentaire, emballages) se fait dans
une zone distincte de la zone de
transformation.

Achat/réception/expédition
et Entreposage

1. Entreposage des ingrédients et
matériaux d’emballage recus de
I’extérieur

Les ingrédients et matériaux
d’emballage sont manipulés et
entreposés de maniere a prévenir leur
endommagement, leur détérioration ou
leur contamination. Au besoin, la
rotation des stocks est contrdlée.

2. Réception et entreposage des
produits chimiques non
alimentaires

Tous les produits chimiques non
alimentaires, utilisés pour le traitement
de I’eau, I’assainissement, les
pesticides, les revétements, les
peintures, les produits chimiques, les
lubrifiants et les autres produits utilisés
sur des surfaces alimentaires sont
énumérés dans la « liste de référence
pour les pieces de matériaux de
construction, les matériaux d’emballage
et les produits chimiques non
alimentaires accepteés »

Les produits chimiques non
alimentaires sont regus et entreposés
dans un lieu sec et bien ventilé et ne
présentant aucun risque de
contamination croisée des aliments ou
des surfaces alimentaires.

Lorsque leur utilisation continue dans
les zones de manutention des aliments
I’exige, ces produits chimiques sont
entreposés de maniére a prévenir la
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contamination des aliments, des
surfaces alimentaires et des matériaux
d’emballage.

Les produits chimiques sont entreposes
et mélangés dans des contenants
propres et bien étiquetés ; ils sont
distribués et manipulés uniquement par
des personnes autorisées a le faire et qui
ont recu la formation voulue.

3. Entreposage des produits finis

Les produits finis sont entreposés,
subissent une rotation et sont manipulés
dans des conditions propres a prévenir
toute détérioration.

Les quantités
produites dépend de
la commande et se
livre le jour méme

Les produits retournés, non conformes
ou suspects, sont clairement identifiés
et entreposés dans une zone distincte
jusqu’a ce que I’on en dispose comme il
convient.

Equipement

Conception et installation

L’¢équipement et les ustensiles sont

congus, construits et installés de facon

a:

e Satisfaire aux exigences du procédé

e Etre accessible pour les activités de
nettoyage, d’assainissement,
d’entretien et d’inspection

e Prévenir la contamination du
produit durant les opérations

e Permettre un drainage approprié et,
au besoin, étre reliés directement au
réseau d’égout

e Assurer que toutes les surfaces
alimentaires sont lisses, non
corrosives, non absorbantes, non
toxiques, exemptes de piqures, de
fissures ou de crevasses.

Surfaces alimentaires

L’opérateur a mis en place un
programme d’entretien préventif
efficace qui assure le bon
fonctionnement de 1’équipement
susceptible d’altérer la salubrité des
aliments, qui est respecté et qui ne crée
aucun danger physique ou chimique. Ce
qui inclut notamment ce qui suit :
e Une liste de I’équipement
nécessitant un entretien regulier
e Les procédures et les frequences
d’entretien : inspection de

L’entreprise ne
dispose pas d’un
programme écrit mais
effectue des entretiens
préventifs
quotidiennement
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I’équipement, ajustement et
remplacement des pieces
conformément au manuel du
fabricant ou a un document
équivalent ou, encore, en fonction
de conditions d’exploitation
susceptibles d’affecter 1’état de
I’équipement.

e Laraison de I’activité.

L’opérateur a établi un programme
d’étalonnage efficace concernant les
dispositifs de controle et de surveillance
de I’équipement susceptibles d’avoir
une incidence sur la salubrité des
aliments.

Personnel

Formation

1. Formation générale en hygiene
alimentaire

L’opérateur dispose d’un programme
de formation pour ses employés. Ce
programme comprend ce qui suit.

e Une formation appropriée dans le
domaine de I’hygie¢ne personnelle et
de la manutention sanitaire des
aliments offerte au moment de
I’embauche.

e Le renforcement et la mise a jour de
la formation initiale & des
intervalles appropriés

Exigences en matiére
d’hygiene et de santé

1. Propreté et conduite

L’opérateur a mis en place et fait
respecter une politique visant a assurer
une bonne hygiene personnelle et des
habitudes hygiéniques afin de prévenir
la contamination des produits
alimentaires : lavage ou désinfection
des mains, port de vétements de
protection, pratiques hygiéniques (ne
pas manger, macher de la gomme ou
fumer, retirer les bijoux, ranger les
effets personnels)

L’acces du personnel et de visiteurs est
contrdlé afin d’éviter toute
contamination. Les circuits
qu’empruntent les employés
préviennent la contamination croisée
des produits.

2. Blessures et maladies
transmissibles
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L’opérateur a mis en place et fait
respecter une politique visant a
empécher toute personne que 1’on sait
atteinte d’une maladie transmissible par
les aliments, ou porteuse d’une telle
maladie, de travailler dans les zones de
manutention des aliments.

L’opérateur exige que les employés
avertissent la direction lorsqu’ils sont
atteints d’une maladie transmissible
pouvant étre propagée par les aliments

Les employés présentant des coupures
ou des plaies ouvertes ne peuvent
manutentionner des aliments ou des
surfaces alimentaires, a moins que la
blessure ne soit complétement
recouverte par un revétement
imperméable fiable (p.ex : gants de
caoutchouc).

Assainissement et lutte contre la vermine

Assainissement

L’opérateur dispose d’un programme
de nettoyage et d’assainissement pour
toutes les pieces d’équipements. Lequel
comprend les produits chimiques et la
concentration utilisée, les exigences en
matiere de température, les procédures
de nettoyage et d’assainissement ainsi
que les instructions de
démontage/remontage.

L’opérateur dispose d’un programme
de nettoyage et d’assainissement pour
les locaux ainsi que pour les zones de
production et d’entreposage. Ce
programme indique les méthodes
d’assainissement et de nettoyage
particuliéres requises durant la
production. Les modalités d’exécution
du programme d’assainissement ne
risquent pas d’engendrer la
contamination des aliments ou des
matériaux d’emballage pendant ou
apres les opérations de nettoyage et
d’assainissement (p.ex : aérosols,
résidus chimiques).

Lorsque requis, les activités de
transformations ne débutent que lorsque
les exigences en matiere
d’assainissement sont respectées.

Lutte contre la vermine

Il existe un programme efficace de lutte
contre la vermine pour les installations
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et ’équipement, lequel comporte les

renseignements suivants :

e Nom de la personne, chez
I’opérateur, assumant la
responsabilité de la lutte contre la
vermine

e Nom de I’entreprise ou de la
personne chargée a contrat de la
lutte contre la vermine (le cas
échéant)

e Liste des produits chimiques utilisés
ainsi que leur concentration, les
endroits ou ils sont appliqués, la
méthode et la fréquence
d’application.

e Plan indiquant I’emplacement des
appats.

Le programme utilisé
de lutte contre la
vermine n’est pas

efficace

Procédure de rappel

Programme de rappel

L’¢établissement dispose et met en
ceuvre un plan de rappel écrit.

Codage et étiquetage des
produits

L’¢établissement dispose et met en

ceuvre des procédures opérationnelles

écrites pour s’assurer que :

e Les produits finis sont codés de
fagon correcte et lisible

e L’information figurant sur
I’étiquette du produit fini représente
exactement le nom et la
composition du produit fini sur
laquelle I’étiquette est apposée.

L’¢établissement ne
dispose pas de
procédures écrites
mais veille a les
mettre en ccuvre

La procédure de prévention des erreurs
d’étiquetage et/ou de codage doit
notamment comprendre les
renseignements suivants :

e Lenom ou le titre des employés
responsables de ces taches
particuliéres

e La fréquence de I’activité

e Les méthodes ou les instructions
concernant les taches a effectuer

e Lesactions correctives a prendre
lorsque les produits sont mal
étiquetes ou mal codeés.

L’¢établissement ne
dispose pas de
procédures écrites de
prévention des erreurs
d’étiquetage
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Description de produit sec

sroduit : OROS Dénomination du produit Maxi Petit Girard Mini Petit Girard
Nombre d’unité par carton 42 Unitée Nombre d'unité par carton 42 Unités 72 unités
Poids unitaire Entre 40z et 462 Poids unitaire Enfre 46z et30z 20g
Poids net par carton 0,165 20,1902 Poids net par carton : 0,150g 20,2002 .
Farine de froment, sucre mvertl, sucre, graisses Far!ne; de froment, SUICTE MVETl, SUCTE, Eraisses
végétales (Palme), poudre de lait, azents levants vegetales (Falme), nomx de coco rapee (3%),
Composition / formule (hicarbonate d”ammonmmm, bicarbonate de Composition / formule pg&ld:e de l_alt: aEl:ant ::‘ s gbm;lb{-nate
sodium), lactosénum, destrose, sel, émulsifiant ammenium, bicarbonate de sodium),
(Iécithine de soia), armes mtorises lactosérum, dextroze, =el, émulsifiant (lécithme
- : = : de soja). ardmes autorisés.
Date limite de mnsumm:émn ﬂ]'LCL - _ 18 moas Date limite de consommation (DLC) 19 mais
. -ard ques physico-chimiques YR Caractéristiques phvsico-chimigues
Humidité 1% =03 T R
Caractéristiques hiologiques Humidite %203
Caractéristigues biologi
Entérobactéries <10 ufe'z Entérobactéri A fiques blologiques 0w
E. coli =10 ufe's E. coli 10 i
Levures <110 ufe/e e 10ufe
Moisissures =1.10" uft/g Maoisissures 110" ufc/s
Micro-organismes a J0°c =1.10" ufe'z Micro-organismes 3 30° 110" ufe's
Salmonella /25 Absence Salmonella 25z Absence
Staphylocoques _ 110" uieg Staphylocogues <1107 uf'g
Valeurs nutritionnelles pour 100g Valenrs nutritionnelles pour 100g
*  Valeur énergétique : 4731 keal «  Valeur énergétique : 445,2 keal
* Protéines: 6,7 g + Protéines: Tg
. G.In.ci:]m:’f.'i,ﬂg s Glocides: 7822
* Lipides: 168 ¢ s Lipidez:116¢g
Emballage et conditionnement Emballage et conditionnement
Eohine et cartons Bobine et cartons
Etiguetage Etiguetage
» Dénomination de vente * Dénomination de vente
s Liste des ingrédients s [Inorédients
=  Les conditions de conzervation *  Les conditions de conzervation
« La date de production et 1a date dexpiration * Ladate de production et la date d"expiration
s  Nom. adresse et téléphone du fabricant * Nom, adresse et téléphone du fabricant
Condition de conservation Condition de conservation
Hermétiquement fermé dans un endroit frais et sec, ne pas exposer directement 3 la lumiére du Hermétiquement fermeé dans un endroit frais ﬁs ne pas exposer directement a la lumiere du
soleil —— .
Utilisation prévae Utilisation prévue
Se consomme directement apres ouverture Se consomme dnecte:!nent apres ouverture
Pupu]lliun cible Population cible

Tontes les tranches d*dze sanf les intolérants an lait et ses dérivés, an

anx cenfs et an soja

Toutes les iranches d’dge sauf les intolérants au lait et ses dérives, an

ten aux ceufs et au soja




Description de produit semi enrobé

Dénomination du produit : Petit Beurre produit : Chamsi
Nombre d'unité par carton 10 paguets par carton Nombre d’unité par carton 40 Unités
Poids unitaire 200z Poids unitaire Entre 30z et 322
- - : Poids net par carton 0120ead 125g
Farine de ﬁmﬂ:mt‘ SUCIE IV, SHCTE, beurre, Farine de froment, sucre, praisses végétales
" mldm.da lﬂlt, agents levants (bm (Palme), cacao en poudre, zirop de glucose,
Composition / formule d'ammenmum, bicarbonate de sodim), srop de c stion / formule poudre de lait, agents levants (bicarbonate
glucose, lactosénum, dextrose, sel, émulsifiant ciipastiion - formt d"ammonium, bicarbonate de sodium),
(lécithine de soja), ardmes autorisés. lactosérum, dextrose, sel, Tﬂﬂs'ﬁm (lecithme de
Date limite de consommation (DLC) 12 mois T R R =
Caractéristiques physico-chimigues Huile de Palmiste, sucre glacé.
Humidite 1% 03 Produit intermédiaire Composition poudre cacao, vanilline, ardme
Caractéristiques hiologiques Chﬂm]w lat, lﬂﬂmm d;:i’;l?;
: - osérum, poudre
Entérobactéries <10 uft/g Date limite de consommation (DLC) 12 mois
E. coli =10 “fc"lﬁ Caractéristigues physico-chimiques
Levures <110 ufe/g Humidité | 1%=03
Moisissures =110 ufe'z Caractéristiques biologiques
Micro-organismes a 30°c =1.10" ufe'z Entérobactéries =10 ufe/g
Salmonella /23 Absence oooll R
Staphylocoques _ =110 ufc/g Moisissures 110 ufe's
Valeurs nutritionnelles pour 100g Micro-organismes a 30°c =1.10° ufc'z
»  Valeur énergétique : 452,5 kcal Salmonella 25g Absence
+ Protéines: 65¢ Staphvlocogues =1.10° ufe's
e Clucides : ,”’. Valeurs nutritionnelles pour 100g
. & ,ﬁg = Valeur énergétique : 484,7 kcal
* Lipides:12,9g +  Protéines: 6,2 g
Emballage et conditionnement * Glucides: 70,2 g
Bohine et cartons * Lipides:199¢g
Etiquetage Emballage et conditionnement
5 SR Bobine et cartons
* Dénomination de vente Etiquetage
+ Ingredients * Dénomination de vente
»  Les conditions de conservation + Ingrédients
+ La date de production et 1a date d’expiration . iﬂd‘;mﬁﬁﬂm :E m“m'l:ﬁ;: .
. . : - a date de production et te d’expiration
I.::.nm’ﬂ: dl‘ﬁ;& & tﬂwhu“ du fabricant +* Nom, adresze et téléphone du fabricant
" B . ¢ mmamn. . Condition de conzervation
Hermetiquement fermeé dans un endroit frais et sec Hermétignement fermé dans un endroit frais et sec
Utilisation prévue Utilisation prévae
Se consomme directement aprés ouverture Se consomme directement apres ouverture
Population cible I les hes d'ize sauf les intolé P“P"]'hi':rdhk dérivé cuf .
Toutes les tranches d’aze sauf les intolérants au lait ef ses dérives, an aux cenfs et an soja ontes e age sautles fnt (s anTait et ses fenves. an i cenfs et an sola




Description de produit fourré

Dénomination du produit : Mon Sandwich cacao

Dénomination du produit : Mon Sandwich vanille

Nombre d"unité par carton 24 Unités Nombre d'unité par carton 24 Unités
Poids unitaire Entre 75g et 80g Poids unitaire Entre 73g et 80z
Poids net par carton 0,180z 0,190g Poids net par carton 0,1802a 0,190z
Farine de froment, sucre inverti, sucre, graisses Farine de froment, sucre inverti, graisses
vézétales (Palme), poudre de cacao, poudre de végétales (Palme), poudre de lait, agents levants
Composition / formule lait, agents levants (hicarbonate d'ammonium, Composition / formule (bicarbonate d’ammonium, hicarbonate de
hicarbonats de sodium), lactoserum, dextrose, sel, sodium), lactosérum, dextrose, sel, émulsifiant
emulzifiant (lécithine de soja), ardmes autorises. {1écithine de soja), ardmes autorisés.
Fourrage — E;rtalﬂne ﬂ:_:lilijcﬂand e Fourrage Créme vanille
. s se vegetale (Huile de , " s Graisse vézétale (Huile de Palme),
Produit intermédiaire Composition sucre elacé, d . atme Produit intermeédiaire Compasition megigané\_, lextrose, ardme
chocolat, poudre de cacao. vanille
Date limite de consommation (DLC) 12 moiz Date limite de consommation (DL.C) 12 moiz
Caractéristiques physico-chimigques Caractéristiques physico-chimigues
Humidité | 1%=03 Humidité | 1% =03
Caractéristiques biologiques Caractéristigues biologiques
Entérobactéries =10 ufe's Entérobactéries =10 ufe'g
E. coli =10 ufc'e E. coli =10 ufe/z
Levuores =110 ufc's Levures =1 10" ufe/z
Moisissures =1.10" uf/'s Moisissures =1.10" ufe/e
Micro-organismes a J0°c =1.10° ufc'g Micro-organismes a J0°c =1.10° ufe/z
Salmonella 25g Abszence Salmonella /25g Abzence
Staphvlocoques =1.10" ufe's Staphvlocoques =1 10" ufe/z
Valeurs nutritionnelles pour 100 Valeurs nutritionnelles pour 100z
s  Valeur énergétique : 480,4 kcal *  Valeur énergétique : 474 keal
= Protéines: 5,7 g s  Protéines: 6,1 g
* Glocides: 192 ¢ * Glocides: 13 g
* Lipides: 71,1l g s Lipidez: 719 g
Emballage et conditionnement Emballage et conditionnement
Bohine et cartons Bohine et cartons
Etiguetage Etiguetage
s Dénomination de vente * Dénomination de vente
+ Ingrédients + Ingrédients
* Les conditions de conservation * Les conditions de conservation
* La date de production et la date d’expiration + La date de production et la date d’expiration
s  Nom, adresse et téléphone do fabricant *  Nom, adresse et téléphone du fabricant
Condition de conservation Condition de conservation
Hermétiguement fermé dans un endroit frais et sec Hermétiquement fermé dans un endroit frais et sec
Utilisation prévue Utilization prévue
Se consomme directement aprés ouverture Se consomme directement apres ouverture
Population cible Population cible
Toutes les tranches d’ige sanf les intolérants au lait et ses dérivés, an gluten, anx ceufs et an soja Toutes les tranches d*ige sanf les intolérants au lait et ses dérivés, au sluten, aux eufs et au soja




Dénomination du produmt : MORINEO

Description de produit fourré et enrobé

Dénomination du produoit : MORINEQ enrobe

+  Protéines : 6,36 ¢
*  Glocides: 68,92

Nombre d’unité par carton Unités — Nombre d*unité par carton Unités
Poids unitaire D¢ Poids unitaire 3Te
Farine de froment, sucre, graisses végétales e - ; —
= Farmme de froment, sucre, graizses wégetales (Palme), cacao
(Palme}, cacan m;ﬁew dﬂhllitatm de en poudre, poudre de lait, sirop de glucose, agents levants
iti glumse,_ag 5 LV (bicar s Compaosition [ formule (bicarbonate d'ammonium, bicarbonate de sodmm),
Composition / formule & de sodi = m, DL te ce ;
lactoss ammnmm:,ﬂhmﬂlm] bﬂﬂﬂt_ E.'_ﬁ;nt ﬂﬂ'-l;ﬂ}, e lactozérum, d.ElctmsE,fFJ, emu]s:l:ﬁan‘t {lécithima da saja),
erum, dexiros 5l emuls thine arormes autorisas.
50j2). ardmes autorizés. Fourraze Créme vanille
Fourrage Créme vanille Graissa végétale (Huile de
; o ; 1Hon Palme), = dextr
L e com e
a“’;mi]le & Produit intermédiaire o — Sucre chocolatd
Date limite de consommation (DLC) 12 Mois - P e ez e
Caractéristiques phvsico-chimiques Composition chocalat, lécithine de soja.,
Humidité 1%:+03 lactosénmm. poudre de lait
Caractéristiques biologigues Date limite de conzommation (DL} 12 mois
Entérobactéries =10 ufe/s Caractéristiques physico-chimiques
E. cali =10 ufe/s Huomidite | 1% =03
Levnres =11 ufe/s . - Caractéristigues biologigues
Moisis =1L10° ufe Entérobactéries =10 ufe's
_ S S TR E. coli <10 ufe/z
Micro-organismes a 30°c =1.10° ufe's Levures <1.10" ufe/=
Salmonella /25g Absence A <110 ufeie
Staphylocoques =1.10" ufc/g Micro-organismes 3 30° <1.10° ufele
Valenrs nutritionnelles pour 100g Salmonells 25z Abzenca
*  Valeur énergétique : 490,2 keal . Staphylocogues =1.10" ufe's

Valenrs nutritionnelles ponr 100g
*  Valeur énergétigue : 495 keal
* Protéinez : 6,36 g

Toutes les tranches d’a

sanf les intolérants au lait et ses dérivés, au

aux cenfs et am soja

* Lipides:21 g ¢ Clucides :
Emballage et conditionnement . Lipidlf:f ,:gg:; £
B“bm;e et cartons Emballage et conditionnement
Etiquetage Bobine et cartons
s Dénomination de vente Etiguetaze
» Ingrédients + Dénomination de vente
* Les conditions de conservation +* Ingrédients
» La date de production et la date d’expiration * Les conditions de conservation o
* Nom, adresse et téléphone du fabricant * Ladate de production et la date d’expiration
e T * Nom, adresse et téléphone du fabricant
G = q ] . = = Condition de conservation
Hermétiquement fermé dans un endroit msl‘:l:ﬂm’ ne pas exposer directement  la lumiére du Hermétiquement fermé dans un endroit frais et sec, ne pas exposer di ment 3 la lumiére du
n u r EDI.Ei.I.
Utilisation prévue Utilization prévue
Se consomme directement aprés ouverture Se conzomme directement aprés ouverture
Population cible Population cible

Toutes lez tranches d*age sauf les intolérants au lait et zez derivés, au

aux cenf: et an zoja



+ Ramassage de déchets

- Emplacements des personnels

~ = ™ flux de produit

flux de personnel

= = % flux de déchets

=~ ™ flux d’emballage

Figure 5: ligne de fabrication de Biscuit Fourré et Enrobé
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Titre : contribution a la mise en place du systtme HACCP et 1’élaboration du Manuel au sein
de la sociéte BIPAN.

Résumé

Le marché actuel exige la mise en place de produit de bonne qualité conforme aux normes
internationales et aux exigences en vigueur. Pour cela les entreprises sont obligées de suivre ses
exigences afin de garantir la confiance et la fidélité du consommateur.

A cet effet, le présent travail porte sur la contribution a la mise en place du systeme HACCP au
sein de I’atelier de Biscuit BIPAN et 1’¢laboration du manuel HACCP.

Dans une premiére partie, on a procédé a une évaluation des programmes préalables afin
d’évaluer les non-conformités avec les exigences du Codex Alimentarius relatives a I’hygiéne
alimentaire. Suite a cet audit, des non-conformités ont été détectées ce qui nous a permis de
mettre en place des programmes d’amélioration et des actions correctives pour s’assurer que
les conditions sont conformes avant I’implantation du systéme HACCP.

Par la suite, une deuxieme partie qui comprend une étude HACCP a été réalisée suivant les 12
étapes, de la constitution de I’équipe jusqu’a 1’établissement du Plan HACCP pour le point
critique soulevé concernant la température inadéquate qui provoque la survie et le
développement des microorganisme pathogénes, ainsi que les PRPo identifiés. Suivant cette
étude, le manuel HACCP a été élaboré comprenant la documentation nécessaire de cette
démarche.

Mots clés : BIPAN, Biscuit, HACCP, Programmes préalables, CCP, PRPo, Hygiene
alimentaire, Qualité alimentaire.






