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RESUMES

Le systeme HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) est ’outil de 1’assurance
qualité, et une démarche préventive, spécifique et responsabilisante qui consiste en un controle
rigoureux depuis I’arrivée de la matiére premiére jusqu'a 1’expédition du produit fini. 1l a pour

but de prévenir les risques d’origine microbio logique, physique ou chimique.

Cette étude a pour objectif de synthétiser un ensemble d’informations qui concerne le
systeme HACCP et de faire une comparaison entre ses différentes étapes dans deux productions
alimentaires différentes, la chaine de production d’une eau minérale et la chaine de production
d’un jus.

En comparant les deux systémes, on remarque que les étapes du systtme HACCP de la
chaine de production de I’cau differe des étapes du systeme HACCP de la chaine de production
du jus par rapport aux étapes de construction d’équipe, utilisation attendue des produits,
diagramme de fabrication, vérification du diagramme, établir un systtme de surveillance et mise

en place des mesures correctes.

Mots clés : HACCP, sécurité alimentaire, bonne pratique d’hygiéne, eau minéral, jus.



RESUMES

Abstract

The HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) system is the tool of quality
assurance, and a preventive, specific and responsible approach that consists of a rigorous
control from the arrival of the first material until the shipment of the finished product. Its

purpose is to prevent risks of microbiological, physical or chemical origin.

The objective of this study is to synthesize informations concerning the HACCP system
and to make a comparison between its different steps in two different food productions, the

production chain of a mineral water and the production chain of a juice.

By comparing the two systems, we notice that the HACCP system steps of water
production chain differ from the steps of the HACCP system of juice production chain
compared to the stages of team build ing, expected use of the products. , production diagram,
verification of the diagram, establishing a monitoring system and implementation of correct
measures.

Key words: HACCP, food safety, good hygienic practice, mineral water, juice.
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Introduction

La politique assurance-qualité suscite de plus en plus d’intérét dans les industries alimentaires
dans les pays ayant I’ambition d’étre membre de I’OMC, comme I’ Algérie. Le systtme HACCP
(Hazard Analysis Critical Control Point) est 1’outil de I’assurance qualité, et une démarche
préventive, spécifique et responsabilisante qui consiste en un contrdle rigoureux depuis
I’arrivée de la matiére premiére jusqu'a I’expédition du produit fini. 1l @ pour but de prévenir

les risques d’origine microbiologique, physique ou chimique.

Dans cette étude nous avons essay¢ de synthétiser un ensemble d’informations qui concerne le
systeme HACCP et de faire une comparaison entre ses différentes étapes dans deux productions
alimentaires différentes, la chaine de production de 1’eau minérale et la chaine de production

du jus « rouiba »

Les conditions de manutention des produits alimentaires, depuis le lieu de production jusqu'au
moment de leur consommation, déterminent la qualité et I'innocuité de notre nourriture
La méthode HACCP a ¢été considérée comme 1’outil a privilégier, dans les industries

agroalimentaires, pour " identifier tout aspect déterminant pour la sécurité des aliments

Notre mémoire est constitué comme suit :

Chapitre 01 : Synthése bibliographique sur les bonne pratiques d’hygiéne et la sécurité
biologique des denrées alimentaires.

Chapitre 02 : Etude synthétique du systeme haccp dans la chaine de production alimentaire.
Chapitre 03 : Etude comparative de 1’application du principes des étapes du systeme haccp
sur la chaine de production alimentaire.

Et enfin une conclusion
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CHAPITRE 1 HACCP ET LES BONNES PRATIQUES D’HYGIENE

1. Hygiéne et sécurité des aliments

L’hygiéne dans le secteur agroalimentaire a fait de gros progrés durant ces derniéres décennies
mais c¢’est pourtant le domaine ou il reste le plus a faire et cette amélioration aurait un impact tout
a fait significatif sur la santé. Ces progres seront obtenus grace a une bonne éducation et des

comportements adaptes a tous les niveaux de la chaine alimentaire (Diallo, 2010).

1.1. Qualité et sécurité sanitaire des aliments

Selon 1’Organisation Mondiale de la Santé (OMS) et 1’Organisation des Nations Unies pour
I’alimentation et ’agriculture (FAO, 2003), les termes de sécurité sanitaire et de qualité des
aliments risquent parfois d’induire en erreur. La sécurité sanitaire des aliments tient compte de tous
les risques, chroniques ou aigus, susceptibles de rendre les aliments préjudiciables a la santé du
consommateur. La qualité désigne toutes les autres caractéristiques qui déterminent la valeur d’un

produit pour le consommateur.

1.2. Sécurité alimentaire

C’est I’assurance que les denrées alimentaires sont sans danger pour le consommateur quand elles
sont préparées et/ou consommées conformément a 1’usage auquel elles sont destinées (JORA,
2017)

La sécurité alimentaire est un élément essentiel de la qualité alimentaire. Il est important de
connaitre que la sécurité alimentaire est une exigence minimale qui ne se négocie pas. Alors que
souvent dans le langage courant, ce terme est utilisé pour désigner I'innocuité des aliments, c'est-
a-dire I'assurance que les aliments ne causeront pas de dommage au consommateur quand ils sont

préparés et/ou consommés conformément a l'usage auquel ils sont destinés (Becila, 2009).
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1.3. Qualité
Selon 1SO (1994) : la qualité est I'ensemble des propriétés et caractéristiques d'un produit, d'un
processus ou d'un service qui lui conféere son aptitude a satisfaire des besoins implicites ou

explicites.
2. L’hygiéne alimentaire

2.1 Définition de I’hygiene alimentaire
Pour préciser le terme d’hygiene spécifique a I’alimentaire, nous allons tout d’abord apporter des
connaissances générales sur la notion d’hygiéne, puis dans un second temps nous ciblerons la

notion plus spécifique d’hygiéne alimentaire.

2.2. Apparition et le role de I’hygiéne

Le mot « hygiene » vient du grec « hygeinos » : ce qui est sain. Ce terme est donc en rapport direct
avec la santé. Depuis toujours des pratiques d’hygiéne existent sous forme de régles de vie, de
pratiques, de rites et de différents travaux d’assainissement. (Goubert ,2011).

C’est réellement a partir du XI1X° siécle que I’hygiéne prend de I’'importance grace a 1’éclosion des
sciences et des technologies.

L’hygiéne n’est plus ’adjectif qualifiant la santé, mais I’ensemble des dispositifs et des savoirs
favorisant son entretien. C’est une discipline particuliere au sein de la médecine. C’est un corpus
de connaissances et non plus un qualificatif physique. Avec ce titre, un champ s’est brusquement

spécialise. (Vigarello.1987)

L’hygiene est donc I’ensemble des actions préventives en vue d’obtenir « un état de complet de
bien-étre physique, mental et social » (Anonymel). On constate que c¢’est un domaine vaste au
carrefour de différentes disciplines telles que la médecine, la biologie et les sciences sociales. C’est
donc une science vivante en perpétuel mouvement comme I’indique Léon Bérard dans cette citation

« L’hygiéne n’est pas une science contemplative, ¢’est une science d’action ».(Anonyme 2).
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2.3. L’hygiéne alimentaire

L’hygiéne alimentaire est un domaine a part entiere. Elle « se consacre a la qualité sanitaire,
microbiologique et toxicologique des aliments.» (Anonyme 3) En effet, I’alimentation et la santé
de ’homme sont étroitement liées. Un aliment peut avoir un effet bénéfique ou au contraire un
effet toxique voir mortel sur I’individu. L hygiéne alimentaire est donc encadrée et normalisée sous

forme de « réglementations hygiéne ».

2.4. Les risques
L’hygiéne alimentaire étudie aussi les causes possibles d’apparition d’un risque. ces risques sont
répertoriées en 4 catégories : « les risques microbiologiques », « les risques chimiques », « les

risques techniques » et « les risques nutritionnels » (Rastoin et Ghersi, 2010).

Les risques chimiques sont la conséquence d’une contamination chimique. Soit en amont pardes
pesticides, dioxines et nitrates issus de I’agriculture. Soit par les produits de nettoyages aux
différentes étapes de la fabrication du produit alimentaire.

Les risques techniques que nous appellerons aussi les risques physiques, sont surtout présents aux
différentes phases de transformation de la denrée alimentaire, sous formes de « corps étrangers » :
verre, métal, bois, nuisibles et autres.

Les risques nutritionnels dépendent de la quantité et de la qualité de 1’alimentation. Ce risque est
donc associé « a un déficit ou au contraire a un excédent par rapport aux standards. » Ce qui va
entrainer des problemes de « sous-alimentation » : dénutrition et carence, ou de «sur-alimentation»,
diabéte, obésite et troubles cardio-vasculaires.(Anonyme 4).
comme par exemple, 1’encéphalopathie spongiforme bovine, a 1’origine du scandale de « la

maladie de la vache folle » dans les années 1990. (Rastoin et Ghersi, 2010).
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3. Les Bonne pratique d’hygiéne

Les conditions de manutention des produits alimentaires, depuis le lieu de production jusqu'au
moment de leur consommation, déterminent la qualité et l'innocuité de notre nourriture. Les
principes généraux d'hygiéne alimentaire du Codex définissent les regles fondamentales pour
manipuler, stocker, transformer, distribuer et finalement préparer tous les produits aux divers stades
de la chaine de production alimentaire.

IIs spécifient les impératifs relatifs a la conception des locaux et des installations, au contréle des
opérations (y compris la température, les matieres premieres, I'approvisionnement en eau, les
documents et procedures de rappel), I'entretien et I'assainissement ainsi que I'nygiéne personnelle
et la formation des employeés dans ce sens est trés importante aussi. Les pratiques d'hygiéne font
partie intégrante des systemes de gestion de la sécurité sanitaire des aliments dont le systéme des

points de contréle critiques pour I'analyse des risques (HACCP). (FAO, 2010)

3.1. Les locaux

e Implantation des établissements

Les Etablissements ne doivent pas étre implantés au niveau des zones :

-Polluées et d’activités industrielles génératrices de sources potentielles de contamination qui
constituent un risque pour la sécurité et la salubrité des denrées alimentaires ;

-Inondables, a moins que des dispositifs de sécurité suffisants ne soient mis en place ;
-Susceptibles d’étre infestées par des ravageurs, des rongeurs et autres animaux nuisibles ;
-Ou sont entreposés des déchets (JORA, 2017).

e Conception

Dans la conception des locaux, doivent étre prises en compte les principes généraux d'hygiene
suivants :

- Les locaux doivent étre disposés de fagon a assurer une progression continue (principe de la
marche en avant) afin d’empécher les contaminations croisees. Les zones sales (plonge, poubelles,
legumerie, etc.) doivent étre distinctes des zones propres (élaboration et stockage).

- Les denrées et les repas ne doivent pas croiser les déchets. De méme le matériel et le personnel
affectés aux différentes étapes de préparation (magasin, cuisine, plonge ...) ne doivent pas se

rencontrer.
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- llIs doivent étre d'accés facile pour faciliter I'approvisionnement en matiéres premieres et
I'acheminement des produits finis.

- Des revétements de sol faciles a nettoyer et a désinfecter ; imputrescibles, antidérapants, de
couleur claire et non toxiques.

- Des sols avec une pente suffisante pour permettre un écoulement complet des eaux de lavage vers
les dispositifs d'évacuation (bouche d'égouts, siphons ), des surfaces murales faciles & nettoyer

et a desinfecter, constituées de matériaux étanches, non absorbants, résistants aux chocs,
imputrescibles

- Des murs et cloisons revétus jusqu'a une hauteur de 2 métres de matériaux lisses, résistant aux
chocs, impermeables, imputrescibles et faciles a laver. Au-dessus de 2 métres de hauteur, ils
doivent étre en matériaux lisses et lavables.

- Des portes faciles a nettoyer, en matériaux lisses imputrescibles des fenétres et autres ouvertures
concues de maniere a prévenir l'encrassement et au besoin, lorsqu'elles donnent sur
I'environnement extérieur, équipées de systemes de protection contre les insectes qui doivent étre
facilement enlevés pour le nettoyage.

- Un éclairage suffisant et adapté : I'apport de lumiére naturelle doit é&tre maximum ; I'éclairage
artificiel ne doit pas modifier les couleurs. - Une alimentation en eau froide et chaude et en énergie
suffisante. -Les chambres froides doivent étre équipées de thermometres a lecture directe (CCIA,
2014).

3.2. Matériel et Equipements

D'une maniére générale, les différentes surfaces susceptibles d'entrer en contact avec les aliments
doivent étre faciles a nettoyer et a désinfecter, constituées de matériaux lisses de couleur claire,
imputrescibles, lavables, non toxiques. Les matériaux utilisés doivent exclure le cuivre, le zinc et
le fer galvanisé qui sont toxiques. Toutefois, ces matériaux recouverts de vernis peuvent étre
employes, a condition de bien les surveiller car toute corrosion fait apparaitre le produit toxique.

L'acier inoxydable offre actuellement les meilleures garanties (JORA, 2017).
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3.3. Alimentation en eau

L'alimentation en eau potable, utilisée pour éviter la contamination des denrées alimentaires, doit
étre en quantité suffisante.

-L'eau non potable ne doit pas étre raccordée aux systémes d'eau potable, ni pouvoir refluer dans
ces systemes.

-L'eau recyclee utilisée dans la transformation ou comme ingrédient ne doit présenter aucun risque
de contamination et étre conforme aux normes.

-La vapeur directement en contact avec les denrées alimentaires ne doit contenir aucune substance
présentant un danger pour la santé ou susceptible de contaminer les denrées

-N’utiliser que 1’eau provenant d’une ressource diiment autorisée (réseau public, ressource privée
ou eau conditionnée).

-Ne stocker I’eau que dans des récipients adaptés, bien nettoyés et désinfectés (AFSSA, 2008 ;
CCIA., 2014).

4. Le personnel

4.1. L’état de santé

- La source de contamination la plus fréquente étant d'origine humaine, du fait des manipulations,
il est essentiel de veiller de pres a I'état de santé du personnel de cuisine.

- Interdire la manipulation des denrées alimentaires et I’accés dans des zones demanipulation, des
personnes susceptibles d’étre atteintes ou porteuses d’une maladie transmissible par les denrées
alimentaires ou souffrantes de plaies infectées, ou de Iésions cutanées ou de diarrhées ou atteintes
d’infections.

- Les personnes affectées la manipulation des denrées alimentaires soient soumises a des visites
médicales périodiques et des examens complémentaires, au moins, chaque six mois et aux

vaccinations prévues par la législation et la réglementation en vigueur (JORA, 2017).
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4.2. La formation

Le responsable de 1’établissement doit veiller :

- A ce que les manutentionnaires de denrées alimentaires suivent une formation en matiere
d’hygiéne alimentaire adaptée a leur activité professionnelle ;

- A ce que les personnes responsables de la mise au point et de I’application de la méthode HACCP

aient regu la formation appropriée en ce qui concerne 1’application de ses principes (Anonyme 5).

4.3. L’hygiéne

-La tenue doit étre spécifique a la préparation des repas. Elle comprend une blouse de couleur
claire, une coiffe englobant la totalité¢ de la chevelure et des chaussures adéquates, c’est a dire
réservées uniquement pour le travail. Elle doit étre propre, le lavage des mains avant de commencer
a cuisiner, apres toute opération contaminante (épluchage des légumes, manipulation des cartons,
nettoyage de la vaisselle) est indispensable, et surtout apres le passage aux sanitaires.

- Les regles de circulations du personnel au sein des locaux de préparation et notamment la
séparation des secteurs sales (plonge, zone de stockage des déchets ...) et propres (zone de

préparation des repas) doivent étre respectées (Anonyme 6 ).

4.4. Le comportement

- Il est interdit de fumer dans les locaux d’entreposage ou de manipulation des denrées alimentaire
ainsi que dans tous lieux a usage collectif.

- Organiser ’acces des personnes étrangers a 1’établissement (visiteurs, stagiaires) aux aires
utilisés pour les denrées alimentaires et fixer les mesures d’hygiéne, observer notamment, en
matiere hygiene corporelle et vestimentaire.

- Toute personne devant pénétrer dans I’unité de restauration ne devant pas constituer une source
de contamination, doit se vétir d’une tenue spéciale (kit a usage unique).

- Les locaux du service de restauration sont interdits en dehors des périodes d’utilisation et de
préparation des repas.

- Les ongles doivent étre courts, non vernis, le port de bagues, montre, pendentifs, boucles
d’oreilles, bijoux est proscrit. Les plaies, les coupures et les pansements. . .etc. doivent étre protéges
a ’aide de gants et surveillés afin d’éviter I’infection et la contamination des équipements et des

denrées alimentaires. (Diallo, 2010 ; JORA, 2017).
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5. Matieres premiéres

5.1. Transport

Lors du transport des marchandises, le respect de la chaine du froid est indispensable. Ces
marchandises peuvent donc étre livrées par les fournisseurs avec un moyen de transport adapté
(camion frigorifique) ou étre transportées dans des conteneurs isothermes (par glacieres) a
condition que la température des aliments a I’arrivée soit respectée. Dans tous les cas, le controle
de température des matiéres premicres est nécessaire apres leur transport pour s’assurer que la

chaine du froid n’a pas été interrompue (Anonyme 7).

5.2. Réception

La réception des marchandises est une étape importante dans la démarche de sécurité alimentaire.
En effet, la marchandise que le fournisseur livre peut présenter des dangers potentiels. Il appartient
a 1’établissement de controler et de veiller a la conformité sanitaire des denrées alimentaires
réceptionnées et stockées. La fiche de réception des marchandises prévoit une série de point a
surveiller. (Anonyme 8).

Les denrées animales ou d’origine animale (viandes, poissons, produits laitiers, ceufs,
produits...etc.) utilisées pour 1’¢laboration des repas doivent provenir d’établissements titulaires
d’un agrément sanitaire ou d’une dispense d’agrément (Anonyme 9).

- La bonne gestion des stocks est indispensable afin de respecter les dates limites de consommation
(DLC) des aliments.

- Les aliments doivent étre stockés de facon a limiter les risques de contaminations entre des
aliments dits polluants (Iégumes terreux, ceufs ...) et les aliments dits polluables (produits non
emballés, plats cuisinés...). Le stockage dans plusieurs chambres froides distinctes est a favoriser.
- Les denrées stockées doivent étre protégées des éventuelles contaminations. Elles sont placées

dans un contenant ou filmées (Anonyme 10).
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5.3. Préparation

Les légumes

Les legumes sont genéralement des produits terreux d’une grande richesse en germes. Le traitement
des légumes se fait en trois étapes :

- Epluchage, réalisé a part dans un local ou emplacement destiné a cet effet ;

- Lavage, possible de le faire sous eau courante ou dans trois bains ;

- Taillage, doit s’effectuer dans un délai rapproché du moment de la cuisson (Sylla, 2000).

Les poissons

La préparation des poissons qui consiste a les élaborer, écailler, vider et laver. Le lavage des
poissons se fait en eau froide a une température inférieure a 10°C. Apres chaque séance, un
nettoyage-désinfection soigneuse du matériel, des tables et des locaux s’impose (Brunet et

Maincent, 1983).

La Volaille

La préparation de la volaille est une étape contaminante. Elle consiste a, parer, vider, découper,
brider les carcasses de volailles. Ces carcasses sont conservées en chambre froide a une température
de 0 a 4°C jusqu’au moment de I’utilisation. Apres chaque séance, 1’¢limination des déchets et un

lavage-desinfection des planchers et du matériel sont indispensables (Balde, 2002).

Les Carcasses

Les carcasses de viande ovine et bovine consommées en restauration collective doivent
obligatoirement porter une estampille de salubrité attestant que ces viandes proviennent d’animaux
indemnes de toutes maladies contagieuses pour I’homme. Depuis le moment de leur habillage
jusqu'a celui de leur remise au consommateur, les carcasses entieres et les viandes découpées
doivent étre conservées sans interruption a une température adéquate. Les tables de decoupe et le

matériel de decoupe sont nettoyés et désinfectés aprés chaque utilisation (Quinet et al., 1994).
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5.4. Températures

Les températures maximales de conservation des denrées doivent étre rigoureusement respectees

(-18°C) pour les aliments surgelés, (-12°C) pour les aliments congelés, entre 0 et +6°C pour les

aliments réfrigéres selon la température indiquée sur 1’étiquette du fabricant.

Lors de la préparation des repas, 1’exposition des denrées entre +10°C et +63°C est défavorable.

En effet dans cette plage de températures le développement des microorganismes et de leurs toxines

est favorisé. Par consequent :

e Soit les préparations chaudes (plats cuisinés) sont maintenues a une température supérieure ou
¢gale a +63°C jusqu’au moment de leur consommation ;

e Soit elles sont rapidement refroidies (passage d’une température supérieure a +63°C a une
température inférieure a +10°C en moins de 2 heures), conservées entre 0°C et +3°C, puis
réchauffées a +63°C en moins d’une heure pour leur consommation immédiate ;

e Concernant les préparations froides (entrées, desserts ou plats cuisinés), elles sont stockées entre
0°C et +3°. Les préparations froides seront sorties du réfrigérateur au plus pres de leur

consommation pour limiter le temps a température ambiante.(Anonyme11).

5.5. Evacuation des déchets

- Les déchets de cuisine doivent étre éliminés au fur et a mesure dans des poubelles munies d’un
couvercle.

- Les restes de nourriture sont éliminés séparément des déchets de cuisine.

- Les déchets alimentaires évacués sont transportés dans des sacs €tanches tant a I’intérieur qu’a

I’extérieur (Anonyme 12).

11
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Introduction

La méthode HACCP a été considérée 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 appropriées soient établies, mises en

ceuvre, respectées et mises a jour” (Directive, 1993/43/CEE).

La démarche HACCP s’applique donc avant tout a la sécurité des aliments. Cependant son
champ d’application peut s’étendre a tout autre élément de la qualité de produit

(caractéristiques nutritionnelles, organoleptique ou de service).

Le contexte, assurance de la sécurité, désigne 1’ensemble des actions préétablies et
systématiques nécessaires pour donner la confiance appropriée en ce qu’un produit

(alimentaire) satisfera aux exigeantes données relatives a la sécurité (Jouve, 1991).

1. Historique :

Le systeme HACCP existe depuis assez longtemps dans 1’industrie agroalimentaire (année
60), dont le concept original a été établi par la société Pillsbury (Mortimore et Wallace,
1996) avec la NASA et les laboratoires de 1’armée américaine lors des programmes
aeronautiques. 1l consistait a I’ Analyse des Modes de Défaillances et leurs Effets et de leur
criticité (AMDEC) en postérité des procedes de fabrication (Mortimore et Wallace, 1996).

Passant par une phase de transition, le systteme HACCP a subi une mise a jour pour devenir

aujourd’hui I’outil référentiel en agroalimentaire en particulier quand il s’agit de la sécurité

sanitaire des aliments (Mihlemann et Aebischer, 2007).
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2. Définition

HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) étre traduit par : Analyse des Dangers
Points Critiques pour leur maitrise (Terfaya, 2004), est un systéeme préventif désigné pour
I’¢limination ou bien la miniaturisation des dangers biologiques, chimiques et physiques
(Easter et al., 1994) basé sur une approche de la gestion de la sécurité alimentaire axée sur
le bon sens (Mortimore et Wallace, 1996). Il recherche les dangers, puis prévoit des

contréles pour que le produit ne soit pas nuisible pour le consommateur (WHO, 2002).

3. Objectifs du HACCP

Les différents contrdles (chimiques, physiques ou microbiologiques) qui sont effectués
seulement sur les produits finis, ne peuvent pas fournir I’assurance qualité souhaitée. Les essais
en cours de fabrication, a des points bien définis et bien choisis peuvent étre congus pour que

I’assurance qualité augmente (Amgar, 1992).

De nos jours le systtme HACCP permet de geérer la sécurité et la qualité de toutes les denrées
alimentaires. Il vise a contrdler la fabrication du produit depuis I’achat des mati¢res premicres
jusqu’a la consommation du produit. Le procédé de fabrication peut mettre en jeu jusqu’a 80
étapes différentes et il est impossible de les controler toutes. Il s’agit donc de localiser les étapes

les plus dangereuses potentiellement pour pouvoir ensuite les maitriser (Bonnefoy et al., 2002).
4. HACCP et la norme 1SO 22000

4.1. La norme I1SO 22000

L’ISO 22 000, est une norme de management de la sécurité sanitaire des aliments et c’est un
outil centré sur la gestion de la sécurité sanitaire, elle vise a maitriser les risques sanitaires pour
garantir des produits sdrs.

La norme ISO 22 000 qui souligne les exigences requises pour la mise en place de systemes de
contr6le de la sécurité sanitaire des aliments a tous les niveaux de la chaine alimentaire et pour
tous les types d’organisations impliquées dans cette chaine. La nouvelle norme, développée par
des experts de I’industrie alimentaire et des représentants des organisations internationales
spécialisees en coopération avec le codex, regroupe les normes de securité sanitaire des aliments
au niveau national et international et y incorpore les principes du systeme HACCP (Boutou,
2006).

4.2. Relation entre la norme 1SO 22000 et HACCP
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ISO 22000 est connue et appliquée au niveau international. Certes elle cohabite encore avec
d’autres référentiels privés mais elle a trouvé sa place. Elle devrait finir par s’imposer comme
¢tant le seul et unique texte capable de regrouper, d’une manicre cohérente, tous les aspects de

la maitrise et du management de la sécurité des aliments :

- Laveille et le respect de la réglementation.

- Les programmes prérequis (PRP).

- Lacommunication interne et externe.

- Lameéthode HACCP avec la maitrise des PRPo et desCCP.
- Latracabilité.

- Leretrait et/ou le rappel des produits.

- Le management des compétences.

- Lagestion des urgences et la gestion de crise.

- L’amélioration continue.

L’ISO 22000 présente deux avantages, qui sont :

e Une approche globale de SMSDA pour une maitrise efficace des dangers.

e Applicable a tous les acteurs de la chaine alimentaire.

Une norme internationale ayant fait ’objet d’un large consensus, la norme ISO 22000 a été
structurée pour étre compatible et harmonisée avec d’autres référentiels de systemes de

management internationaux, dont ’ISO 9001.
Elle peut par conséquent parfaitement s’intégrer avec les systémes de management et processus

existants dans D’entreprise. L’ISO 22000 est applicable par toute entité directement ou

indirectement impliquée dans la filiere agro-alimentaire.
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5. Principes de base du systeme HACCP et mise en ceuvre
Pour mener a bien le HACCP, sept principes fondamentaux plausibles (CFDRA, 1992),
aboutissent a I’établissement, la mise en ceuvre et ’apport d’un plan HACCP approprié a

I’opération en cours d’étude (USDA, 2004).

5.1. Analyse des risques

Il s’agit d’établir, pour chaque étape du processus, la liste des dangers qui sont
raisonnablement susceptibles de se produire. Puis d’analyser les risques, c’est a dire
pondérer ces dangers en fonction de leur gravité, probabilité d’apparition, facilité de
détection, persistance dans le produit...pour enfin mettre en place des mesures visant a

prévenir I’apparition de tels dangers.

5.2. Détermination des CCP (points critiques pour lamaitrise)
Le CCP est un « stade auquel une surveillance peut étre exercée et est essentielle pour
prévenir ou ¢liminer un danger menacant la salubrité¢ de 1’aliment ou le ramener a un

niveau acceptable ». Les CCP peuvent étre déterminés a I’aide d’un arbre de décision.

5.3. Fixation de seuils critiques pour chaque CCP
En se basant sur des données scientifiques ou études techniques, il faut fixer et valider des
seuils permettant de garantir la salubrité du produit pour chaque point critique (valeur cible

et tolérances).

5.4. Mise en place d’une surveillance de chaque CCP

Ces CCP doivent étre controlés régulierement afin de détecter toute perte de maitrise et

d’agir en conséquence :

e sur le procédé, afin de I’ajuster pour revenir dans les critéres fixés ;

e sur le produit  lui-méme afin d’¢écarter tout danger alimentaire ; Les
enregistrements relatifs a la surveillance des CCP doivent étre signés au minimum par

la personne ayant effectué le controle.
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5.5. Mise en place de mesures correctives
Déterminer les actions nécessaires pour rectifier les écarts et 1’orientation du produit

en cas de dépassement des seuils.

5.6. Mise en place de procédures de Vérification
Etablir un moyen pour vérifier 1’application et I’efficacité du plan HACCP : par le biais
d’audit, par le relevé des écarts relatifs aux CCP, par des analyses aléatoires sur les

produits.

5.7. Formalisation des dossiers

Ces dossiers sont indispensables pour garantir la bonne application du plan HACCP. Il
s’agit des procédures relatives aux CCP, des enregistrements de surveillance des CCP, des
actions correctives mises en place, la conclusion de la vérification du systeme.

La figure 1 représente d’une fagon simplifiée la logique fondamentale des principes du

systeme HACCP.
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6. Les étapes de HACCP
Selon FAO et OMS (2003) I’application de la méthode HACCP consiste en I’exécution des 12

étapes (voir figure 02)

1. Constituer I’équipe HACCP

4
2. Décrire le produit
A
3. Déterminer son utilisation prévue
1
4. Etablir un diagramme des opérations
1
5. Vérifier sur place le diagramme des opérations
1

6. Enumérer tous les dangers
potentiels Effectuer une analyse des
risques Envisager des mesures de
A
7. Déterminer les CCP
A
8. Fixer un seuil critique pour chaque CCP
A
9. Mettre en place un systeme de
surveillance pour chaque CCP

U

10. Prendre des mesures correctives

4

11. Appliquer des mesures de vérification

4

12. Tenir des registres et constituer un dossier

Figure 01 : Séquence logique d’application du systeme HACCP. (FAO et OMS.
Orientation FAO/OMS a I’'usage des gouvernements concernant I’application du HACCP
dans les petites entreprises et les entreprises moins développées du secteur alimentaire,
2007).
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6.1. Etape 01 : Constitution de I’équipe HACCP

La mise en place de 1I’équipe HACCP nécessite de designer un pilote et des acteurs possédant
les compétences nécessaires (Genester, 2002) et ayant des connaissances et expériences
multidisciplinaires. C’est pourquoi, il est important de rassembler une équipe de spécialistes
qui peuvent regarder la chaine alimentaire du point de vue de leur propre domaine de
compétence (Nicolaides, 2000), par consequent elle doit étre pluridisciplinaire, collective et
non hiérarchique (Quittet et Nelis, 1999).

L’application du systtme HACCP dans une entreprise suppose la coopération de membres
internes et externes de celle-ci, ainsi qu’une bonne formation et surtout une grande
sensibilisation de tout le personnel chacun ayant un réle a jouer dans un bon fonctionnement
du systeme (Taylor et Kane, 2005). Il ne faut pas oublier que le succes de ’HACCP est le succeés
de I’équipe (Bariller, 1997) car selon Amgar (2002), le systeme HACCP requiert I’engagement
sans réserves de la pleine participation de la direction du personnel.

La formation de I’équipe aux principes du HACCP et a leur application est essentielle (Quittet
et Nelis, 1999) et une certification et possible, celle-ci se base sur des épreuves théoriques et
pratiques. Le succés aux épreuves est attesté par un certificat de compétence en HACCP
(Tuffery, 2005).

6.2. Etape 02 : Description du produit fini

Selon Blanc (2007), il est nécessaire de procéder a une description complete du produit,
notamment de donner des instructions concernant sa sécurité d’emploi telles que composition,
structure physique/chimique (y compris Aw, Ph, etc.), conditionnement, durabilité, conditions
d’entreposage et méthodes de distribution. Federighi (2009) a noté que cette description ne doit
pas se limiter au produit fini mais doit inclure les matieres premiéres, les produits
intermédiaires, le cas échéant ainsi que les divers ingrédients, matériaux d’emballage et les

procédés de traitement entrant dans la formation du produit.
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Tableau n° 01 : Informations pour caractériser le produit a élaborer (Bonne et al .,2005)

Matieres premieres

-Définitions.

-Présentation : Volume, type de conditionnement.

-% de chaque matiére premiére utilisée, caractéristiques
physico-chimiques (pH, viscosité).

-Concentration des solutions et des additifs (ex. sel de
nitrite).

-Température de stockage.

-Durée de vie.

-Traitement, préparation, mise en ceuvre.

intermédiaire et le produit fini

-Caractéristiques générales : dénomination, composition,
volume, structure.

-Physico-chimiques : pH, conservateurs.

-Emballage.

-Etiquetage, durée de vie et stockage.

6.3. Etape 03 : Identification de I’utilisation attendue

L’utilisation attendue du produit se réfere a son usage normal par le consommateur. L’équipe

HACCP doit spécifier a quel endroit le produit sera vendu, le groupe de consommateurs ciblés,

surtout lorsqu’il s’agit de personnes sensibles (nourrissons, femmes enceintes, personnes agées

ou immunodéprimées) (Federighi, 2009).

L’identification de I’utilisation attendue du produit consiste également a la détermination de la

durée de vie du produit (date limite de conservation), et des instructions eventuelles (Jouve,

1996).
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6.4 .Etape 04 : Etablir un diagramme des opérations

D’aprés Moumene et al, (2012), un diagramme ou représentation schématique des liens

fonctionnels et organisationnels devrait étre construit et confirmé. Federighi (2009) précise que

le diagramme doit étre accompagné d’informations le plus souvent techniques permettant de

connaitre précisément :

o Leslocaux et les différents flux ;

o Lanature des opérations, leur fonction et leur chronologie ;

o Les caractéristiques des opérations notamment ; mais pas seulement, les paramétrestemps
et température ;

o Les caractéristiques des matériels utilisés (certificat d’alimentarité, conception hygiénique
ounon...);

o Les informations liées aux bonnes pratiques et au plan de nettoyage/désinfection.

Pour la description des locaux, le recours a un plan d’architecte est recommandé pour permettre
de visualiser les flux et, pour le moins, le respect des grands principes hygiéniques de
fonctionnement :

o Le principe de la marche en avant (ou principe de Schwarz) ;

o Le principe de la séparation des secteurs (propres et sales) ;

o Le non-entrecroisement des circuits.

6.5. Etape 05 : Vérifier sur place le diagramme de fabrication

Il convient, selon la FAO et ’OMS, de s’employer a comparer en permanence le déroulement
des opérations de transformation au diagramme des opérations et, le cas échéant, modifier ce
dernier. La confirmation du diagramme des opérations doit étre effectuée par une ou des
personnes possédant une connaissance suffisante du déroulement des opérations de

transformation.
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6.6. Etape 06 : Analyser les dangers les mesures de maitrise des dangers identifiés

Enumération des dangers (principe 1)

Selon JOUVE (1996), I’analyse des dangers est une étape clé du HACCP, elle consiste a
collecter et a interpréter toutes les informations disponibles sur les dangers et les conditions de
leurs présences. Sous le terme danger il faut considérer :

- Les dangers biologiques : Micro-organismes, virus,...etc.

- Les dangers chimiques : Résidus de pesticides, exces d’additifs,....etc.

- Les dangers physiques : Matiéres végétales, métal, carton, verre, clous,...etc.

Tous ces dangers qui sont susceptibles de représenter un danger potentiel et / ou un danger
significatif a 1’égard de la santé publique. Sous le terme Condition, il faut entendre toute
situation ou 1’0n aura a redouter :

- La présence a un taux inacceptable de contaminants de nature biologique, chimique ou
physique dans la matiére premiere, le produit intermédiaire, ou le produit fini.

- La production ou la persistance a un taux inacceptable des toxines produits indésirables issus
du métabolisme microbien.ou d’autre .

- La recontamination a un taux inacceptable de contaminants de nature biologique, chimique
ou physique dans le produit intermédiaire, ou le produit fini (Jouve, 1994).

En pratique, I’analyse des dangers se subdivise en trois phases :

a. La phase d’identification des dangers

Les dangers a considérer par priorité sont ceux qui se réferent a la sécurité du produit. L’analyse
doit débuter par une étude générale visant a définir I’ensemble des dangers biologique, physique
et chimique cohérant avec les caractéristiques du produit fini et son procéde de fabrication
(A.C.1.A. 1997).

Pour chaque danger, reprendre 1’analyse étape par étape de la matiere premiére afin d’identifier

les conditions de sa présence. Il s’agit pour chaque danger retenu lors de 1’analyse précédente,

d’identifier « ce qui peut aller mal » dans le systéme de production (Faillent et Col, 1998).
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b. La phase d’évaluation des risques

Cette phase permet d’apprécier qualitativement ou de préférence quantitativement, pour
chaque danger et pour chaque condition identifiée :

- La gravité (G) : Qui est I’impact du risque sur le produit, client, entreprise.

- La fréquence (F) : La probabilité que le risque se produit.

- La détection ou non détecter le risque.

De ce fait I’évaluation du risque se fait par le calcul de la criticité :

Criticité = Cotation de la gravité (G) *Cotation de la fréquence (F) *Cotation de la détectabilité

(D)

c. La phase d’établissement de mesures préventives
. L’objectif de cette troisieme phase est de déterminer les mesures préventives déja en place et
celles envisager pour réduire ou éliminer le ou les danger(s) pouvant apparaitre en jouant sur la

fréquence, la gravité et la détection (Jaudon, 2000).

Il convient de dire, que pour les dangers de faible impact, les mesures préventives sont simples

et elles se résument par I’application de bonnes pratiques de fabrication et d’hygiene, il en

résulte un HACCP assez peu étendu voir restreint (AJOUR, 1998).

En revanche, pour les dangers et / ou les conditions de fort impact, il y a lieu au-dela de la mise
en place, une bonnes pratiques de fabrication et d’hygiene toujours indispensables, d’identifier
spéecifiquement les activités, techniques et moyens les plus aptes a déterminer la maitrise, il
résulte un plan HACCP détaillé (Ajour, 1998).
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6.7. Etape 07 : Identifier des points critiques pour la maitrise (Principe 2)
Les points critiques pour la maitrise (CCP ou Critical Controle Point) correspondent aux points,
étapes, facteurs ou procédures ou 1’on peut appliquer une mesure de maitrise afin de prévenir,

éliminer ou réduire un danger a niveau acceptable (Jouve, 1994).

En effet, la non maitrise d’un CCP entraine un risque inacceptable sans possibilité de correction
ultérieure. A chaque CCP se trouve ainsi attaché une double exigence :

- Exigence d’intervention spécifique (lieux, moyens appropriés a la maitrise et a la gravité du
danger et / ou condition).

- Exigence d’assurer (et de s’assurer) que les interventions retenues se déroulent en permanence

dans des conditions maitrisées (Huss, 1996).

Lorsqu’un danger et/ ou condition grave a été identifiée et qu’il n’existe par rapport a ce danger
et/ ou condition aucun moyen d’intervention en place, ni possible, la démarche doit conduire a
aménager, voir a modifier le procédé ou le produit afin d’introduire une intervention spécifique
permettant a la fois de maitriser le danger et/ ou condition correspondant et de fournir la preuve

de cette maitrise (Jouve, 1996).

Les CCP a considérer sont :

- Toute matiere premiére ou ingrédient.

- Toute caractéristique du produit intermédiaire ou du produit fini.

- Toute étape du procédé, puis a I’intérieur de celle-ci, tout point, facteur ou procédure dont la
maitrise est déterminante (critique). 1l convient de noter que, les CCP sont souvent spécifique
a un produit, a un procédé ou a une opération particuliére et leur identification a pour but de
conduire les opérateurs a développer et a formaliser les mesures préventives d’une part et les

mesures de surveillance d’autre part (Bourgeois ,1980).
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6.8. Etape 08 : (principe 3) Etablissement des limites critiques

Les limites critiquent fixent le niveau de maitrise d’un CCP. Ce sont des critéres qui indiquent
si une opeération est maitrisée pour un CCP particulier. Le plus couramment, ces criteres sont
des valeurs accompagnées de tolérances (Bariller, 1997). Les critéeres de maitrise les plus
utilisés sont : la température, le temps, le Ph, la teneur en eau, la teneur en additif ou sel...etc,
variables en fonction du procédé et de I’équipement utilisé, les limites critiques peuvent
correspondre :

A la température minimale a respecter ;

Au temps de séjour a une température déterminée ;

A 1’épaisseur (ou au volume) du produit ;

A la composition du produit...etc. (Jouve, 1996).

Au-dela des limites critiques inférieures et/ou supérieures : le CCP n’est plus sous maitrise,
I’opérateur doit gagner une correction et/ou action corrective (Boutou, 2006).
Dans certains cas le niveau acceptable du danger dans un aliment est zéro, tel le niveau tolérable

de Listeria monocytogeneés dans la viande ou volaille prétes a la consommation (Billy. 2002).

6.9. Etape 09 : Etablir un systeme de surveillance (Principe 4)
La surveillance définit les moyens, méthodes, fréquences qui permettent de déceler toute perte

de maitrise d’un CCP en s’assurant du respect des limites critiques (Cuinier, 2004).

Les ajustements devront étre effectués avant qu’aucun écart ne survienne (Blanc, 2006) alors
une action peut étre engagée pour amener le procédé sous controle avant une déviationjusqu’a

une limite critique se produise et génére des conditions de danger (Curt, 2002).
A cet effet, les méthodes d’observation ou de mesure doivent étre rapides, alors les analyses

physiques ou chimiques sont mieux adaptées par rapport aux analyses microbiologiques plus

longues (Kaanane, 2006).
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6.10. Etape 10 : Etablissement des actions correctives (principe 5)
Le systeme doit permettre de prendre immédiatement les mesures correctives qui s’imposent

lorsque les résultats de la surveillance montrent qu’un CCP n’est pas maitrisé¢ (Huss, 1996).

Elles doivent permettre la gestion ou la correction de la non-conformité et rétablir la maitrise
au niveau du point critique. Des actions spécifiques doivent étre développées pour chaque CCP
(Curt, 2002). Ainsi les actions correctives définissent le devenir du produit non conforme et
doivent permettre le retour aux conditions normales de production (Bariller, 1997).

6.11. Etape 11 : Instaurer des procédures de vérification (principe 6)

On peut avoir recours a des méthodes, des procédures et des tests de vérification et d’audit,
notamment au préléevement et a I’analyse d’échantillons aléatoire, pour determiner si le systéme
HACCP fonctionne efficacement et effectivement et a déterminer les défauts qui doivent étre
rectifiés. La vérification permet d’améliorer le plan HACCP et de revoir les faiblesses du

systeme (Boutou, 2006).

6.12. Etape 12 : Etablissement d’un systéme de documentation et d’enregistrement
L’enregistrement est un ¢lément essentiel du systeme HACCP car il constitue une preuve
objective de son application permanente et de son efficacité. Un registre montre I’historique du
procédé (tracabilité), la surveillance, les déviations et les actions correctives du CCP considére.

11 peut se présenter sous forme d’un rapport (registre écrit ou informatisé) (Boeri, 2006).
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7. Les avantages et les inconvénients du systeme HACCP :

7.1. Les avantages :

Moyen de prévention ;

Meilleur outil pour répondre aux exigences des consommateurs en matiére d’assurance
de la qualite sanitaire des produits alimentaires;

Réduction des pénalités et du gaspillage de produits bruts et de produit finis ;
Augmentation de la confiance des consommateurs pour I’industrie;

Economie et amélioration dans le processus de production ;

Plus grande maitrise de la gestion ;

Normalisation des pratiques quotidiennes (Bolnot, 1997).

7.2. Les inconvénients :

Ne garantit pas le zéro défaut,

Nécessite des connaissances techniques et scientifiques n’existant pas toujours en

interne et non recherché ailleurs (organismes spécialises),

Tous les dangers ne sont pas pris en compte du fait du travail important a réaliser
pendant I’étude,

Les causes liées a 1’organisation, au management et aux comportements sont rarement
analysées (Bryan, 1988)
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8. Le plan d’action de PHACCP :

L’implantation des principes du systéme HACCP doit faire 1’objet de la réalisation d’une
séquence logique d’activités programmées (Bourgeois et al., 1996), partagée en 12 étapes
chronologiques (Terfaya, 2004).

8.1. Réunir une équipe HACCP :
L'équipe HACCP est la structure opérationnelle indispensable. Elle réunit des participants de
I'entreprise possédant la connaissance et une expérience du produit. Ils doivent étre directement

impliqués dans la construction et la maitrise de la sécurité :

. le responsable, avec pouvoir de décision (directeur technique) ;

. I'animateur, garant de la méthode (responsable de la qualité) ;

. les participants :( production, maintenance) ;

. tout spécialiste d'un domaine particulier (experts externes ou interne...). De facon

pratique, la premicre réunion de 1I’équipe permet :

. une formation a la méthode HACCP pour toutes les personnes concernees ;
. la précision des objectifs et du champ de I'étude ;
. la premiére appréciation des contraintes et des limites de son travail. L’équipe

s'assure entre autre de disposer des moyens nécessaires pour son étude. l'inventaire et la collecte

des informations connues par 1’entreprise.

8.2. Décrire le produit :

Descriptions des matiéres entrant dans la fabrication du produit fini : les ingrédients, les
matieres premiéres, ’eau, le gaz... Cahier de charge pour les produits/ exigences
spécifiques ;

Descriptions du produit fini : fiche produit avec description des caractéristiques attendues
du produit fini.

8.3. Déterminer son utilisation prévue :

- Identifications des modalités d’utilisation attendues :

- Durabilité, - Déviations prévisibles,
- Modalités d’utilisation, - Stockage,
- Instructions d’utilisation, - Groupes de consommateurs,
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8.4. Faire un diagramme de fabrication :

Pour faire le diagramme de fabrication (Flow sheet en anglais) on décompose le procédé
en opération élémentaire, (on fait un schéma simple), en notant les informations techniques
précises, leurs durées notamment (mais aussi les locaux, I’équipement, les séquences, les
conditions physicochimiques (température ; humidité...). On décrit aussi les interfaces par

exemple le délai entre deux opérations.

8.5. Vérifier le diagramme de fabrication sur place :
L’équipe HACCP va surplace, sur la chaine de fabrication, pendant le fonctionnement et
vérifie que le diagramme correspond a la réalité (traquet 1’étape oubliée, mesurer les durées

réelles, lister les ingrédients nouveaux recette modifiée, température.

8.6. Analyser les dangers :

L’analyse des dangers est 1’étape permettant d’énumérer tous les dangers auxquels on peut
raisonnablement s’attendre a chacune des étapes : réception, production primaire,
transformation, fabrication, conditionnement, stockage, distribution et consommation

finale.

8.6.1. Identifier les dangers:
Les dangers sanitaires sont la contamination par, ou la croissance de, bactéries pathogenes,
la présence de toxine, de contaminant physiques ou chimiques. On identifier ces dangers

en collectant des informations publiées ou collectées auprés des utilisateurs.

8.6.2. Evaluer les risques pour chaque danger :
Pour chaque opération on recherche les causes des dangers identifiés. On s’aide, pour
trouver les causes des dangers microbiologiques, des 5M : Matiére premiére, Matériel,

Milieux et Méthodes de travail, et main d’ceuvres.

8.6.3. Identifier les mesures préventives :

Ce sont les actions destinées a eliminer les dangers, ou a les réduire & un niveau acceptable.
Les mesures préventives sont souvent classiques (traitements thermiques, formation des
personnels), ou évidentes (réparer ou changer ce qui fonctionne mal), mais nécessitent

parfois d’étre créatif (changer le procédé, inverser 2 étapes, acheter un nouvel équipement).
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8.7. Déterminer les CCP

Un CCP est un stade auquel une surveillance peut étre exercée et est essentielle pour
prévenir ou éliminer un danger menacant la salubrité de I’aliment ou le ramener & un niveau
acceptable.

L’analyse doit étre faite pour chaque étape du processus. La méthode la plus utilisée pour

déterminer les CCP est 1’arbre de décision.

Q1 Existe-t-1] une ou plusieurs mesure(s) Wa
préventivels) de maitrise? |

Oni [ Non ] Modifier I étape. le procede
# ou le produat
La maitrise est-clle nécessaire a cene ] i
étape pour garantir la salubrité 7 J

PasdeccP  |—{ Stop* |
v

L étape est-elle expressément congue pour élimaner la
Q2 probabilité d’apparitton d'un danger ou la ramener i un Ouwi
niveaw acceptable 7**

e

Non

Est-1l possible qu'une contamanation par les dangers
Q3 wdentifiés survienne a un niveau dépassant les limites
- acceptables ou ces dangers nsquent-1ls d "atteindre des
niveaux inacceptables 7%

i

Oui Non »  Pasdeccr |

Une étape ultérieure permettra-t-elle d’éliminer le ou les ﬁ
Q4

danger(s) identifié(s) ou de ramener leur probabilité
d ‘appannon a un mvean acceptable?*®

h 4

oui Point Critique pour la Maitrise
(CCP)

[ Pas de CCP ]—p[ Stop™® ]

Figure 2 : Arbre de décision (FAO/OMS, 1999)
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8.8. Etablir les limites critiques et niveau cible pour chaque CCP

On veut prévenir des dangers identifiés. Cela passe par la surveillance des CCP. Pour
chaque CCP on cherche les paramétres qu’il faut surveiller (ex : température, débit, la
durée...), et I’on décide de la limite critique a ne pas dépasser, pour assurer la maitrise du

CCP.

La limite critique est la valeur numérique qui sépare 1’acceptable du non acceptable

(produit sar/produit dangereux). On fixe donc un niveau cible a atteindre, avec une marge de

sécurité par apport a la limite critique. Le niveau cible est donc plus sévere, que la limite

critique.

8.9. Etablir un systeme de surveillance des CCP

Surveiller ¢’est le faite de procéder a une série programmeée d’observations ou de mesures
(des parametres) afin de déterminer si un CCP est maitrise.

*  Mesures de surveillance : plan, méthode, dispositif nécessaire pour effectuer les
observations, tests ou mesures permettant de s’assurer que les limites critiques de chaque
CCP sont respecteées.

*  Définition des mesures de surveillance de chaque CCP.

* Formalisation des mesures de surveillance (responsabilités, procédures, instructions,

enregistrements...)

8.10. Etablir un plan d’action corrective :

Les mesures correctives sont des actions préétablies par 1’équipe pluridisciplinaire et qui
doivent étre immédiatement appliqué lorsque le systéme de surveillance révele une
déviation indiquant une perte ou 1’absence de maitrise d’'un CCP. Cela peut étre le triage

d’un lot de produit, la révision de procedure, ou tout simplement le rejet du produit.

Les actions correctives doivent étre consignées dans un registre approprié et la personne
responsable de leur exécution bien identifiée. Elles doivent également spécifier lesactions
a prendre vis-a-vis des produits qui ont été fabriqués pendant la période de temps hors

controle.
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8.11. Vérifier le systeme : conformité et efficacité

On doit vérifier deux aspects :
- que le systéme mis en place en pratique est conforme au plan HACCP, et

- que le systéme est efficace pour la sécurité.
Au moment de la mise en place du plan HACCP, on prévoit comment vérifier la conformité

et ’efficacité, et on écrit ces dispositions de vérification. Si on constate que le systeme est

inefficace, il faut reprendre 1’étude HACCP.

8.12. Etablir la documentation :

La documentation comporte 3 volés qui sont plan, procédures et enregistrements.

-Le plan HACCP : I’étude elle-méme et sa Vérification (étapes 1-11)

-Les procédures : les instructions correspondants aux compositions des produits, aux
opérations du diagramme, aux systémes de surveillance des CCP et aux mesures
préventives (cible) et correctives

-les enregistrements : les valeurs surveillées, controle de fabrication...

Ces enregistrements s’accumulent au fur et 8 mesure et 1’on doit prévoir leurs archivage.

31



Chapitre 3

Comparaison
entre 2 HACCP




CHAPITRE 3 COMPARAISON ENTRE 2 HACCP

Introduction

Le but de cette étude est de comparer 1’application du principe des étapes de systeme HACCP

sur la chaine de production de 1I’eau minérale inspiré¢ des travaux de Ouchellouche et Zerrouki,

2015 et le systtme HACCP sur la chaine de production du jus « rouiba » inspiré des travaux de

Aouadi et Chabani,2017 , au niveau des entreprises de production.

1. La démarche du HACCP au niveau des entreprises alimentaires

Pour mettre au point un plan HACCP efficace, les entreprises de transformation de produits

alimentaire devrait constituer a cet effet une équipe pluridisciplinaire (BLANC, 2006).

Tableau n° 02 : constituer I’équipe haccp pour chaque produit.

L’eau

Le jus

- Le responsable qualité

-Directrice systeme de mangement intégré

- Responsable de la production

-Responsable sécurité des denrées

alimentaires.

- Responsable du laboratoire

-Directrice de fabrication.

- Responsable HSE

-Directeur recherche et développement.

- Responsable de la maintenance

-Responsable contrble qualité.

- Directeur de ’usine : pour coordonner les
actions et fournir les moyens financiers

nécessaires.

-Superviseur hygiene sécurite.

- Responsable de 1’approvisionnement : pour
donner plus d’information sur les maticres

premiéres et autres ingrédients

-Superviseur hygiene industrielle.

-Superviseur relations client.

-Responsable siroperie.

-Responsable maintenance.

-Charger du contréle réception.
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2. Description du produit
Il s’agit ici de procéder a un véritable audit de produit, ¢’est-a-dire a 1’étude et a la description
complete des matieres premieres, des ingrédients, des produits en cours de fabrication et les
produits fini...
Pour une matiére premiére ou un ingrédient on précise la nature, le pourcentage dans les produit
fini, les conditions de ces préparation ou de stockage ; les caractéristiques physiques ou
chimiques telles que pH
Pour chaque produit, une fiche technique comportant des données relatives est réalisée.

» Fiche technique pour I’eau minérale Lalla Khadidja

» Fiche technique pour le jus Rouiba
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Tableau n° 03: Fiche technique comportant les données relatives a I’eau minérale

Lalla khadidja et le jus (Rouiba)

physico-chimiques.

Description Eau jus

1. Nom de la matiére Eau minérale naturelle « Jus Rouiba
premiere. Lalla Khedidja »

2. Composition et | -Calcium, magnesium , -pH : 3,2.
caractéristiques potassium ,sodium ,sulfate, | -Brix:11,5.

-Résidu sec a110 c°, ph
7.22

-Acide citrique : 0,24 %.
-Teneur en vitamine C :
70,4 mg/l.
pulpe : 5% Eau, sucre, jus
de fruit.

Teneur en

-Régulateur d’acidité
alimentaire : acide. citrique
stabilisant alimentaire : la
pectine

3. Emballage

-La bouteille (1L /0.5L)
est fabriquée a base de
Poly Ethyléne
Téréphtalate (PET).

-Le bouchon est fabriqué a
base de Poly Ethyléne Haute
Densité (PEHD).

-Bouteille en PET,
transparente, d’ une

capacité de : 33cl, 75cl,
1,251, 2L

4. Conditionnement du
produit.

-Environ 12 mois, a I’bris du
soleil, dans un endroit

propre, sec et tempéré.

-DLC : 6 moins local
-DLC : 8 moins
exportation

-Stockage dans un endroit
frais et sec

5. Méthodes de distribution.

-La distribution du produit
se fait au moyen de
transport dans des camions

semi-remorques.

- La distribution du
produit se fait au moyen
de transport dans des

camions semi-remorques

6. Dénomination marchande

-Boisson

-Boisson
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3. L’utilisation attendue des produits

Le jus est destiné au large public, toutes les catégories de consommateurs, a part les diabétiques
ou les personnes manifestants des allergies a I’un des constituants.

L’eau minérale naturelle produite par D’entreprise Lalla Khedidja est destinée a tous les
consommateurs sans tenir compte de leur age, sexe ou état physiologique, elle est conseillée
aux personnes astreintes a un régime déssodé. Elle est consommée directement fraiche, et peut
servir a la préparation d’autres plats cuisinés (soupes, potages...). Cette eau minérale peut
devenir dangereuse si une éventuelle contamination se produira aprés 1’ouverture de la

bouteille, ou en cas du non-respect des conditions de stockage.

4. Diagramme de production des produits
Les étapes du diagramme de production de 1’eau minérale naturelle mis en ceuvre a I'unité «
Lalla Khedidja », de la réception et stockage de I’eau minérale jusqu’a 1’emballage du produit,

sont illustrees dans figure n° 2 :
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Figure n°3 : Diagramme de production de I’eau minérale naturelle « Lalla Khedidja
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Le diagramme de fabrication de jus Rouiba doit fournir des informations concernant la
présence, I’augmentation ou I’introduction de dangers liés a la sécurité des denrées alimentaires
- Réception de la matiére premiére se fait au port d’Alger puis elle est déposée au niveau de la
zone de dépdt a Khemiss El Khechena.

- Le stockage se fait dans des frigo stocks, a une température comprise entre -18°C et 6°C
(selon la nature de la matiere premiére).

- Pour les matiéres premieres utilisées dans les 48 heures a 72 heures qui concernent la
production (aréme, pectine, sucre), le stockage se fait dans la zone tampon.

- La préparation du jus dans la siroperie se fait comme suit :

e Aspiration de la matiére premiere dans les cuves de dépotage.

e Préparation de I’acide citrique et le prémix sous forme de liquide

e Préparation de la pectine sous forme de gel.

e Aspiration des différents ingrédients a partir des cuves de dépotage vers les cuves de
préparation (agitateurs) et 1’ajout de 1’eau de process préalablement traitée.

- Le jus est chauffé a 55°C +/-3°C dans des échangeurs de chaleur, puis soumis a un procédé
de désaération dans des tanks sous vide, cette opération a pour but la prévention de formation
de mousse.

- Pasteurisation a 95°C pendant 30 secondes puis suivie d’un refroidissement a 6°C - Le produit
est par la suite homogeénéisé, et stocké dans des tanks stériles.

- Les bouteilles PET et les bouchons subissent un traitement par 1’acide peracétique et un
ringage avec une eau stérile.

- Le conditionnement aseptique se fait dans la salle blanche.

- Vissage des bouteilles, aprés injection d’azote pour éliminer I’oxygeéne et éviter la
fermentation du jus.

- Datage : mettre la date et I’heure de fabrication et de péremption ainsi que le numéro dulot. -
Etiquetage contient : les ingrédients, I’apport nutritionnel, la teneur en fruits, conditions de
conservation, Nom et adresse du fabricant.

- Fardelage et palettisation : recouvrir le produit fini en plastique étirable.

- Stockage du produit fini, se fait dans le magasin de I'usine en attendant les résultats

microbiologiques (5jours), puis le produit est transféré vers les dépbts de stockage.
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5. Veérification du diagramme de fabrication

5.1. Pour le jus
Le responsable de la qualité et les membres de 1’équipe HACCP ont minutieusement vérifié sur

place le diagramme de fabrication pour s’assurer de I’authenticité¢ du diagramme de fabrication.

5.2. Pour I’eau

Le diagramme de fabrication a été vérifié en collaboration avec le responsable de la production
et le responsable du laboratoire conformément a la méthode HACCP prescrite par le Codex
Alimentarius. Chacune des étapes élémentaires identifiées durant le fonctionnement de la
chaine a ¢été vérifiée; ceci afin de compléter et de s’assurer des informations relatives aux

parameétres technologiques.
6. Analyse des dangers

6.1. Pour le jus

La méthode d’analyse des dangers permet de déterminer les différentes procédures permettant
d’évaluer les dangers et 1’identification des mesures de maitrise et leur sélection en CCP, qui
s’appliquent aux différents diagrammes de fabrication.

Cette méthode concerne I’ensemble des dangers liés a la sécurité des denrées alimentaires :
dangers physique, chimique et biologique et allergenes. Elle concerne également Les dangers
sont évalués par I’équipe SMSDA lors des réunions programmés.

Les dangers potentiels qui peuvent exister dans notre champ d'étude, sont au nombre de trois.

6.1.1. Dangers biologique
Cette classe de dangers englobe : les micro-organismes (bactéries pathogenes, flore banale,

virus, levures et moisissures), les insectes et parasites.

6.1.2. Dangers chimiques
IIs peuvent provenir :
- Desrésidus de nettoyage et désinfection.

- Des lubrifiants, des métaux lourds et des pesticides.
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6.1.3. Dangers physiques

IIs ont comme origine : les corps étrangers (objets personnels, cheveux, verre, isolants,

plastique, papier...), ainsi que les traitements thermiques. , tous les produits ou catégories de

produits.
Tableau n° 04 : Analyse des dangers liée a la fabrication du jus

Etape Danger Type de dangers

Salmonelle et E. Coli, Listéria Biologique
Stockage des concentrés/ puree/ Monocytogénes, Levures et
cellules moisissures

Salmonelle et E. Coli, Listéria Biologique
Pasteurisation Monocytogénes, Levures et

moisissures

Salmonelle et E. Coli, Biologique
Réception bouchon et préforme Listéria Monocytogenes,

Salmonelle et E. Coli , Listéria Biologique
Traitement des Monocytogenes, Levures et
buchons et de bouteilles avec I’APA | moisissures
NEP Salmonelle et E. Coli , Listéria Biologique

Monocytogénes, Levures et

moisissures

Listéria Monocytogenes, Biologique
Préparation Levures et

moisissures

Levures et moisissures Biologique
Réception des matiéres Primaires

Levures et moisissures Biologique
Mélange

Levures et moisissures Biologique
Vissage bouchons
Etape de jus Danger Type de dangers
NEP : phase ringage Acide nitrique soude chlore , Chimique

Acide Peracetique
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Dépotage (concentrée , purée ,
cellule acide ascorbique et citrique )

Fragments Métalliques, Bris de
verre (lampe d’éclairage, UV) et
plastiques durs, Cadavres
d’insectes , Corps étrangers (fil

, papier, cailloux, sable, éclat n de
bois, écailles de vernis boutons,
etc.)

Physique

Filtration sirop

Fragments Métalliques, Bris
de verre (lampe d’éclairage,
UV) et plastique dure ,Corps
étrangers (fil
, papier, cailloux, sable, éclat n de
bois, écailles de vernis boutons,
etc.)

Physique

Préparation pectine

Fragments Métalliques, Bris
de verre (lampe d’éclairage,
UV) et plastique dure ,Corps
étrangers (fil
, papier, cailloux, sable, éclat n de
bois, écailles

Physique

Mélange

Fragments Métalliques, Bris
de verre (lampe d’éclairage,
UV) et plastique dure ,Corps
étrangers (fil
, papier, cailloux, sable, éclat n de
bois, écailles de vernis boutons,
etc.)

Physique

Recyclage

Fragments Métalliques, Bris
de verre (lampe d’éclairage,
UV) et plastique dure ,Corps
étrangers (fil
, papier, cailloux, sable, éclat n de
bois, écailles de vernis boutons,
etc.)

Physique
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6.2. Analyse des dangers pour I’eau

Tableau n° 05 : Analyses des dangers liés a chaque étape de production de I’eau

la fabrication de la préforme.

étrangers (verre, métal...) durant
I’opération de fabrication des
préformes.

Etapes Danger Type de danger

-Contamination de la source par les | -Physique,
L’exploitation de la source. | métaux lourds, les engrais et les

résidus de pesticides et - chimique ,

d’insecticides., Présence de sable de

poussiere ou de petit débris. Présence | - biologique

d’une forte charge bactérien,

Contamination de la source par les

virus dangereux.

- Le colmatage des filtres peut causer | -Biologique
La pré-filtration. leurs ruptures et donc présence de

petits débris de matiére dans 1’cau. -Physique,

Prolifération de bactéries pathogenes.

-Chute de débris métalliques, verre, -Physique,
Le stockage dans les tanks foin, ou autre corps étranger dans le

tank. - chimique ,

-Possibilité d’infiltration d’insecte

lors de I’ouverture des couvercles des | - biologique

tanks. -Contamination des tanks par

la flore mésophile de ’air.

- Prolifération de bactéries -Physique,
La filtration finale pathogénes au niveau des filtres.

- le colmatage des filtres peut causer | - chimique ,

leurs ruptures et donc présence de

petits débris de matiére dans 1’eau - biologique

- Possibilité d’introduction de corps - Danger physique
La fabrication des bouchons | étrangers (verre, métal...) durant

I’opération de fabrication des

bouchons.

- Possibilité d’introduction de corps -biologique
La mise en silo des bouchons | étrangers (PET, verre, bois...). - physique

- Contamination par les germes

aérobie provenant du milieu ambiant

- Possibilité d’introduction de corps - physique
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La mise en silo des
préformes

- Transmission de virus, parasite,
Germes pathogénes causée par le
contact humain lors du vidage des
sacs. Contamination par les germes
aérobie provenant du milieu ambiant.

- biologique.
- physique

Le traitement uv

- Possibilité d’introduction d’insectes
ou de débris (métal, verre...) dans la
préforme

- physique .

Le soufflage

-Possibilité d’introduction d’insectes
ou de débris (métal, verre...) dans la
préforme en cas de ruptures des

filtres.

- physique

Le remplissage des
bouteilles

- développement de microorganismes
pathogenes mauvais lavage et
désinfection

- . Contamination par I’air ambiant.

- Introduction de petits morceaux des
joints usés dans la bouteille.

- Dépdt d’agent de nettoyage et
désinfection

-physique
- chimique
- biologique

Le bouchage des bouteilles

- Prolifération bactérienne suite a un
mauvais lavage et désinfection
- Contamination par les germes
aérobie provenant du milieu ambiant

-biologique

Le stockage des bouteilles

- Altération du produit suite au non-
respect des conditions de stockage
mentionnées sur 1’étiquette.

- Migration des composants de
I’emballage dans 1’eau.

- chimique
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7. L’établissement des Procédure de vérification

7.1. Pour le jus
Au niveau de I’entreprise NCA-Rouiba, deux méthodes de Vérification sont utilisées : Les
méthodes d'audit et les analyses microbiologiques afin de déterminer si le systteme HACCP

fonctionne convenablement.

Tableau n° 06 : Résultats de I’analyse microbiologique du produit fini

Germe recherché Résultats Normes
JORA N35/98
Lactobacilles abs Absence
Coliformes totaux a 35°C UFC/ml abs Absence
Levures abs <20/ml
Moisissures abs <10/100 ml
Clostridium sulfito-réducteur abs <20/20 ml

Les résultats microbiologiques obtenus pour le produit fini sont conformes avec la Iégislation
et les normes algériennes publiés dans le journal Officiel (1998), relatif aux critéres
microbiologique des jus de fruits et Iégumes.

En conséquence, les barémes de pasteurisation appliqués, soit une température de 95°C pendant
30 S, peuvent étre considérée comme efficaces et les conditions de manipulation du produit lors

des analyses sont saines.
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7.2. Pour I’eau

Toutes les analyses sont conformes (Ouchelouche et Zerrouki, 2015)

Tableau n° 07 : Résultats de I’analyse physicochimique journaliére
|

Paramétre physico-chimiques Résultats Valeur maximale admissible
pH 7.64 H.5<-=85
Conductivite {(us'cm) 326.00 2800.00

Turbidité eau brute (ntu) 0.18 2.00

Turbidité eau décantée (niu) 0.02 -

Résidu sec al80°C 104.00 1500.00

Tableau n° 08 : Résultats de I’analyse physicochimique mensuelle

Minéralisation globale Résultats Waleur maximale admissible
Calcium Ca (me/1) 42 .00 200.00
Magnésium Mg (mg/) 6.00 150.00
Sodium Na’ (mg/1) 4.33 200.00
Potassium (me/1) 0.02 12.00
Chlorure ¢l (mg/1) 12.40 500.00
Sulfate SO~ {me/1) 11.55 400.00
Bicarbonate HCQ;™  (mg/]) 146,40 -
Carbonate CO 5~ {me/) 0.00 -
Silice Si0- {me/) -
TH (°F) 13.00 -
TAC (“F) 13.00 -
TA (°F) 0.00 -

Tableau n° 09 : Résultats de ’analyse microbiologique

Echantillon | Echantillon | Echantillon | Echantillon | Echantillon | Tolérance | Normes
Dénomb, 0l 02 03 04 05 d analvses
Gemes Abs Abs Abs Abs Abs 20 IS0 6222
acrobies a37°C
Germes Abs Abs Abs Abs Abs 100 IS0 6222
acérobies a 22°C
Coliformes Abs Abs Abs Abs Abs ABS IS0 9308
totaux (250ml) VO8-051
Coliformes Abs Abs Abs Abs Abs ABS V 08-017
thermo IS0 7899-
toléranis 2
{230ml)
Streptocoques | Abs Abs Abs Abs Abs ABS 150 7899-
fécaux (250ml) 2 NFT 90-

416

Anaérobics Abs Abs Abs Abs Abs ABS IS0 6461
sulfito NF T90-
réducteur 417
(30ml)
Pseudomonas Abs Abs Abs Abs Abs ABS NE EN
aeruginosa 12780
{230ml)
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8. Etablir un systeme de surveillance et mise en place des mesures correctes

Tableau n° 10 : résume le systéme de surveillance pour I’eau

CCP1

Le systeme de
surveillance

Procédure

Fréquence

Responsable

Effectuer un échantillonn age
au niveau de la source pour
effectuer des analyses physico-
chimiques.

Chaque
semaine

Les agents du
laboratoire

CCP 2

Effectuer un échantillonn age au
niveau de la source pour
effectuer des analyses
microbiolog iques.

Chaque
semaine

Les agents du
laboratoire

CCP3

Surveillance visuelle des
indications du manometre.
Celui-ci mesure la pression
du filtre. 1l ne faut pas que
I’aiguille du manometre
sorte de la zone verte
Installer des indicateurs de
colmatage qui signalent le
changement des filtres dés
qu’une valeur enregistrée
sera

atteinte

De fagon continue
durant la production

L’opérateur

CCP4

Surveillance visuelle des joints
et des becs de laremplisseuse

De fagon
permanente

L’ opérateur
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Pour le jus
Les procédures de surveillance doivent permettre de détecter la perte de maitrise au niveau du

CCP La surveillance vise, entre autres, a :

- Mesurer le niveau de performance de I'opération du systéme au niveau du CCP
- Déterminer a quel moment le niveau de performance du systeme
conduit & une perte de maitrise au niveau du CCP, c'est-a-dire
lorsqu'il y a dépassement par rapport a une limite critique.
- Etablir les enregistrements qui refletent que le niveau de
performance de l'opération du systeme au niveau du CCP est
conforme au plan HACCP
La surveillance peut étre continue ou discontinue. La surveillance continue, lorsqu'elle est
possible, est préférable, car plus fiable. Elle est congue pour détecter des variations autour de
niveaux cibles, permettant ainsi leur correction a temps, et prévenant le dépassement de limites

critiques.
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Le tableau n°11 : le systéeme de surveillance et les mesures correctives

appliquées pour chaque PRPo et CCP pour le jus

Correction/

90°C/30s

Surveillance
Mesures
N° PRPo/CCP Etape )
comment qui Quand corrective
) Changement
PRPo1 -Dépotage Vérification X
- Aprés chaque et nettoyage
filtration/piége -Filtration des pl«?ges Préparateur NEP réguliers des
magnétique sirop magnetiques filtres
i . Vérificatio
PRP02 -preparation Analyse , \
i<robiolodi Chargé de la Apres chaque n du
; i microbiologiques
Dosage acide Ph produit fini .g q _ microbiologie production dosage de
critique supérieur a 4 du produit fini Iacide
critique
Veérification
PRP03 _traitement ) Traitement des T
ouch t Analyse Chargé de la bouchons et du debitmetre
i ouchons e ouchons e
Traitement ol microbiologique microbiologie bouteil etla
; outeilles outeilles _
avec I’APA utel utet concentration
de ’APA
) Vérification de
PRP04 -visage - " Au moment de la Maintenance de
appareil de Opérateur : )
Visage bouchon Jisage production P'appareil de
bouchon visage
PRP05 NEP Analyse Chargé de la Aprés chaque Refaire le NEP
NEP microbiologique microbiologie NEP dosage et
température
d’APA etdela
soude
PRP06 chloration Concentration du Technici Chagque prise de Regeler
_ chlore en poste la pompe
chloration
traiteme doseuse
nt d’eau du chlore
CCP1 Pasteurisation Contrdle visuel Préparateur/ Chaque heure Etablir un
Contrdleur bareme de

pasteurisation

conforme
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9. Tenir des registres et constituer un dossier

Pour le jus

Le résultat de 1’analyse et des activités résultantes doit étre enregistré et communiqué a la
direction de facon appropri¢ comme élément d’entrée de la revue de direction ainsi que de la

mise a jour du systéeme de mangement de la sécurité des denrées alimentaires de 1’entreprise.

Le registre qui existe au niveau de I’entreprise présente 1’historique du processus de fabrication,
de nettoyage et désinfection et un document d’enregistrement de la température et du tempsde

pasteurisation.

Pour I’eau
Les registres sont essentiels dans I'étude de la validité du plan HACCP montre I'historique du
procédé ; les déviations et les actions correctives et la conformité du systeme effectivement mis

en place au plan HACCP.
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CONCLUSION

Conclusion

Les exigences en mati¢re d’’hygiéne ont une importance primordiale pour la sécurité
sanitaire des aliments et la mise en ceuvre du systeme HACCP.
L’assurance d’une meilleure sécurité aux consommateurs, implique la nécessité de renforcer
I'application des régles d'hygiene aussi bien au niveau de la fabrication qu'au niveau de la
commercialisation.

En effet, le développement d’une logique de prévention basee sur la maitrise des facteurs
de risques qui sont les 5M en agroalimentaire, a fait preuve de son efficacité. Pour la maitrise

des risques, les mesures d’hygiéne restent les meilleurs garants de la sécurité des produits.

Dans ce travail nous avons realisé une étude théorique du systeme HACCP dans les
industries alimentaires ; avec au départ une étude synthétique sur les bonnes pratiques
d’hygiénes et sécurité des denrée alimentaire.

Ensuite nous avons essay¢ de comparer I’application des principes des étapes du systeme
HACCP sur la chaine de production de 1’eau minérale et le systéme HACCP sur la chaine de
production du jus « Rouiba ».

En comparant les deux systéemes, on remarque que les étapes du systéeme HACCP de la
chaine de production de 1’eau différe des étapes du systeme HACCP de la chaine de production
du jus par rapport aux ¢étapes de construction d’équipe, utilisation attendue des produits,
diagramme de fabrication, vérification du diagramme, Etablir un systeme de surveillance et

mise en place des mesures correctes.

L’industrie de fabrication des boissons gazeuses et plates en bouteilles PET sont
sensibles aux risques potentiels de contamination microbiologiques, physiques et chimiques.
Les effets des contaminations microbiologiques, chimiques et physiques peuvent étre tres
nuisibles a la santé du consommateur ainsi que les industries de fabrication de 1’eau sont

sensibles aux risques biologiques, physiques et chimiques

En fin le systeme HACCP en tant que dispositif de prévention et de gestion de la qualité
basé sur la maitrise des BPH et BPF et la tolérance zéro en termes de risques au cours du
processus de fabrication d’un produit alimentaire, est reconnu a 1’échelle internationale comme

étant efficace afin de surmonter les inconvénients liés a la qualité et a la sécurité alimentaire.
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Etude Synthétique et Comparative du Systéme HACCP Dans La Chaine

de Production Alimentaire

Mémoire présenté en vue de I'obtention du Diplome de Master

Le systtme HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) est I'outil de I’assurance qualité, et une
démarche préventive, spécifique et responsabilisante qui consiste en un contrdle rigoureux depuis ’arrivée de
la matiére premiere jusqu'a 1’expédition du produit fini. Il a pour but de prévenir les risques d’origine

microbiologique, physique ou chimique.

Cette étude a pour objectif de synthétiser un ensemble d’informations qui concerne le systtme HACCP
et de faire une comparaison entre ses différentes étapes dans deux productions alimentaires différentes, la

chaine de production d’une eau minérale et la chaine de production d’un jus.
En comparant les deux systémes, on remarque que les étapes du systtme HACCP de la chaine de
production de 1’eau différe des étapes du systtme HACCP de la chaine de production du jus par rapport aux

étapes de construction d’équipe, utilisation attendue des produits, diagramme de fabrication, vérification du

diagramme, établir un systeme de surveillance et mise en place des mesures correctes.
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