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Glossaire :

EAN : Norme européenne concernant I’identification des produits du commerce a I’aide d’un
code a barres.
Filiere : Ensembles des acteurs qui par leurs activités successives autour d’un produit ou d’une

catégorie de produits déefinis, contribuent notamment a produire, transformer, stocker, transporter

et commercialiser ces produits.
Lot : Ensemble d’unités d’une denrée ayant des caractéristiques identiques qui a été produite
et/ou fabriquée et/ou conditionnée dans des circonstances pratiquement identiques.

Procédure : Est une maniéré spécifiée d’effectuer une activité ou un processus.

Entité : Elle représente un ensemble d’objets réels ou abstraits, ayant chacun une existence
propre, partageant un ensemble de propriétés communes.
Enregistrement : Document qui fournit des preuves tangibles des activités effectuées ou des

résultats obtenus (ISO 8402 :1994).

Retrait : Opération qui vise a faire cesser la commercialisation de produits défectueux par le
retrait du produit du marché.

Rappel : Opération qui vise a faire cesser la consommation de produits défectueux, lorsqu’il
existe un risque avéré ou méme potentiel pour le consommateur.

Sécurité : aptitude a éviter un événement non désiré.

Securité des denrées alimentaire : assurance que les denrées alimentaires n’auront pas d’effet
néfaste sur la santé du consommateur quand elles sont préparées et/ou consommées
conformément a I’utilisation a laquelle elles sont destinées.

Point critique pour la maitrise (CCP) : Etape du processus a laquelle une ou des mesures de
maitrise sont appliquées pour prévenir I’apparition d’un danger significatif 1ié a la sécurité des
denrées alimentaires ou pour le ramener a un niveau acceptable, avec une ou des limites critiques
définies et une mesure permettant I’application de corrections .

Limite critique : Valeur mesurable qui distingue 1’acceptabilité de la non-acceptabilité.
Information documentée : Information devant étre maitrisée et maintenue par un organisme
ainsi que le support sur lequel elle figure.

Efficacité : Niveau de réalisation des activités planifiées et d’obtention des résultats escomptés.
Diagramme de flux : Présentation schématique et méthodique de la séquence d’étapes et de

leurs interactions dans le processus.




Chaine alimentaire : Séquence des étapes dans la production, la transformation, la distribution,
I’entreposage et la manutention d’une denrée alimentaire (3.18) et de ses ingrédients, de la
production primaire a la consommation.

Programme prérequis opérationnel (PRPO) : Mesure de maitrise ou combinaison de mesures
de maitrise appliquée pour prévenir I’apparition d’un danger significatif li¢ a la sécurité des
denrées alimentaires ou pour le ramener a un niveau acceptable et ol un critére d’action et une
mesure ou une observation permettent une maitrise efficace du processus et/ou du produit.
Processus : Ensemble d’activités corrélées ou en interaction qui transforme des éléments

d’entrée en éléments de sortie.




Résume :
L’objectif de notre travail est de décrire les étapes qui rentrent dans la transformation des feves

de cacao depuis la réception jusqu’a I’expédition. Ainsi de Vérifier et évaluer la disponibilité des

enregistrements et 1’efficacité du systéme de tracabilité mise en place par I’entreprise BIMO.

Dans ce contexte, notre méthodologie est de élaborer un diagramme de flux qui englobe toutes
les informations liées au produit, ensuite de décrire I’ensemble des étapes de transformation des
féves de cacao et enfin de vérifier la disponibilité des enregistrements au niveau de chaque étape

(services). Celle-ci est segmentée en trois parties : la tragabilité en amont, interne et en aval.

Le diagnostic et I’évaluation du systéme de tragabilité est notre principe de travail pour
déterminer le rapport de la conformité de systeme de tragabilité au niveau de 1’entreprise et faire

identifier les différentes défaillances.

Les résultats obtenus apres notre évaluation de disponibilité des enregistrements ont été estimée
en amont a 71,42 %, elles ont été estimée a 79,41% en interne, et elles ont été estimée a 72,42%

en aval, donc le systéeme de tracabilité dans LA SARL cacao BIMO est satisfaisant.

Mot clés : Tracabilité, feves de Cacao, enregistrement, Sécurité, Qualite.




Abstract :

The objective of our work is to describe the stages that go into the transformation of cocoa beans
from reception to shipping. Thus to follow all the steps that go into the processing of cocoa

beans.

In this context, our methodology is to develop a flowchart that encompasses all the information
related to the product, then to describe all the steps of processing cocoa beans and finally to
check the availability of records at the level of each stage (services). This is segmented into three

parts: upstream, internal and downstream traceability.

The diagnosis and evaluation of the traceability system is our working principle to determine the
report of the traceability system compliance at the company level and to have the various failures
identified.

The results obtained after our evaluation of the availability of the recordings were estimated
upstream at 71.42%, they were estimated at 79.41% internally, and they were estimated at

72.42% downstream, so the traceability system in LLC cocoa BIMO is satisfactory.
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Introduction




Introduction :

L’organisation mondiale de la santé a montrée que 420 000 cas des déces causés chaque année
par des aliments insalubres, et 600 millions désigné le nombre de maladies causées par des
aliments contaminés par des bactéries, des virus, des parasites ou des substances chimiques
(Who, 2020). Pour cela la sécurité des denrées alimentaires est devenue une notion primordiale
et une préoccupation majeure de la part des consommateurs, des industries agroalimentaires, des
instances publiques, des chercheurs, afin d’assurer la qualité et la conformité des produits
destinés a la consommation humaine (Giraud et Trigui, 2005). On peut définir la sécurité des
aliments en agroalimentaire comme I’ensemble des mesures a suivre tout au long de processus

de fabrication pour préserver la santé des salaries et des consommateurs.

Au cours de ces derniéres années, le monde a connu plusieurs scandales alimentaires telles que la
maladie de la vache folle en 1996, et les plus récentes en Mars 2022, deux crises sanitaires ont
éclatées : les chocolats Kinder contaminés a la salmonelle et la pizza Buitoni contaminée par la
bactérie (E. Coli). A cause de ces scandales les pouvoirs publics des différents pays en renforcés
leurs législation alimentaire et imposent aux acteurs des filiéres agroalimentaire d’appliquer le
systéme de tragabilité sur les denrées alimentaires qu’ils mettent sur le marché (Bendaoud,
2008), il est considéré comme une solution pour impliquer la maitrise et la transparence des
informations relatives a 1’origine des produits concernés, et gagner la confiance des
consommateurs (Allata, 2019). Aujourd’hui la tragabilité prend une importance remarquable
dans le secteur alimentaire, et elle est considérée comme une pratique stratégique dans les
industries, permettant d’identifier I’origine et de reconstituer le parcours d’un aliment depuis sa
création jusqu’a sa diffusion, elle permet également de réagir plus rapidement et de fagon
curative pour rectifier la conformité des produits et mieux gérer les conséquences provoquer, en

adoptant des procédures de retrait et de rappel lors d’une non-conformité (Shiffers, 2011).

Le cacao est obtenu a partir la transformation des feves de cacao. Il est essentiellement
consomm¢ dans les pays riches des latitudes tempérées alors qu’il provient de fruits de petits
arbres qui ne poussent que dans le monde tropical, parmi les produits agricoles, il constitue
également ceux dont la part de la production destinée au marché mondiale est la plus élevé. Leur
cour mondiaux continuent enfin a étre marqués par des fortes fluctuations. La poudre de cacao
est riche en multi nutriments. Le cacao a une multitude de bienfaits pour la santé, il ne faut donc

pas le supprimer de I’alimentation mais le consommer avec modération. (FAO, 2005).




Pour faire ce travail, nous avons choisi la société "BIMO" qui a mis en place un systeme de
tracabilité, pour l'unité de cacao. Notre question est la suivante : Comment I’entreprise BIMO
mis en ceuvre la démarche et ’évaluation des enregistrements de la tracabilité lors de la

transformation des féves de cacao ?

Pour répondre a cette question nous avons posé I’hypothése suivante : La mise en ceuvre de la
démarche de tracabilité suit un processus depuis la réception de la matiere premiere jusqu’a
I’expédition du produit fini, et les étapes de ce processus sont sanctionnées par des
enregistrements qui prouvent que la tragabilité a été effectuée.

Autour de cette thématique, le travail que nous présentons est subdiviseé en deux grandes parties :
la premiere donne un rappel théorique base sur deux chapitres :
- Le premier chapitre comprend la notion de la tragabilité et toutes les informations liées a
ce concept.
- Le deuxieme chapitre présente une généralité sur le cacao et le déroulement de la
transformation des feves de cacao.
La deuxieme partie (partie pratique) comprend la démarche de transformation des feves et

I'évaluation des enregistrements au sein d'une entreprise agroalimentaire : le groupe Bimo.
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Chapitre 01 : La tracabilité

1.1. Historique :

L’histoire de la tragabilité remonte au Véme millénaire avant Jésus-Christ, dans les civilisations
¢lamite et sumérienne. Elle concernait uniquement les animaux vivants et les produits d’origine
animale. Depuis 3800 ans le marquage corporel était utilisé cela est réglementé par le code
d’Hammurabi (Blancou, 2001), le marquage indélébile au fer rouge, ou par démarque sur les

oreilles.

Dés le Xllléme siécle, en Angleterre, cette méthode de marquage était utilisée essentiellement
pour les animaux de valeur tels que les chevaux (Blancou, 2001) et elle s’accompagnait d’un
enregistrement écrit. Le marquage indélébile, a visée sanitaire s’est développé a I’occasion des
grandes épizooties comme la peste bovine, la péripneumonie contagieuse bovine, morve et rage
(Blancou, 2001). Il s’est accompagné de mesures tres pratiques et de sanctions plus séveres que

de nos jours en cas d’infraction.

Lors I’épizootie du XIlIéme siecle, les produits d’origine animale étaient pareillement contrdlés
avec un systeme de tracabilité. Les produits contaminés (viande, cuirs) étaient découpés,
entaillés ou recouverts de chaux pour les reconnaitre et les rendre inutilisables et

inconsommable. (Blancou, 2001).

Au milieu des années 1990, la tracabilité a pris une importance remarquable dans les filiéres
alimentaires et de secteur de I’alimentation animale, a cause de 1’apparition de nombreuses crises
sanitaires comme celles de la vache folle en mars 1996, ¢’est une maladie atteint les vaches du
Royaume-Uni nourries a la farine animale (ESB), du poulet a la dioxine en mai 1999 et la crise
des boissons Coca-Cola en 1999. A la suite de ces crises alimentaire la tracabilité est devenue le
cceur d’actualité, elle est présentée comme une solution miracle pour gérer les crises sanitaires

qui sont de plus en plus nombreuses. (Butault, 2010).

Aujourd’hui la tragabilité est devenue un outil incontournable est un enjeu vital pour tous les
industriels (AFNOR, 2009). En effet, une crise mal gérée peut avoir des conséquences
catastrophiques pour une entreprise. Parallelement elle est devenue une préoccupation croissante

pour les consommateurs qui veulent assurer la qualité sanitaire de ses aliments (Giraldo, 2011).

La tragabilité concerne tous les secteurs d’activités et non seulement le secteur agro-alimentaire

tels que la pharmaceutique, la chimie, I’aéronautique et tous les secteurs ou les exigences de




fiabilité sont élevés, car elle joue un réle essentiel dans le cadre de la gestion de la sécurité et
dans la gestion de qualité : elle est utilisée pour prévenir les risques liés aux produits agro-
alimentaires, et aussi elle permet d’agir plus rapidement et de fagon curative afin d’assurer la

conformité des produits et mieux gérer les consequences provoques (Gencod, 2001).
1.2. Définition de la tragabilité :

Le mot tracabilité est un anglicisme de traceability qui est composé du radical trace qui signifie
tracer c’est enregistrer, stocker et transférer des informations qui concernant le cheminement

d’un produit, et de suffixe ability qui correspond a la notion de possibilité (Bendaoud, 2008).

Le terme tracabilité est apparu récemment dans la langue francaise, en 1998 il est entré dans les
dictionnaires comme le Petit Robert et Larousse (Vergote et Leconte, 2009), en effet il est définit
d’apres Robert comme la possibilité d’identifier et de reconstituer le parcours d’un produit

depuis sa production jusqu’a sa diffusion.
> Selon la norme 1SO 8402 :1994

La tracabilité est : « I’aptitude a retrouver I’historique, ’utilisation ou la localisation d’un
article ou d’une activité, ou d’articles ou d’activités semblables, au moyen d’une

identification enregistrée ».
» Selon La norme 1SO 9000 :2000

Définit la tragabilité comme étant : « ’aptitude a retrouver I’historique, la mise en ceuvre

ou I’emplacement de ce qui est examiné ».
» Selon la norme 1SO 22005 :2007

« Le systéme de tracabilité est un outil technique destiné a aider un organisme a se
conformer a ses objectifs définis, et il peut étre utilisé, si nécessaire, pour déterminer

I’historique ou la localisation d’un produit ou de ses composants. »
» Selon le codex alimentarius :

« La capacité de suivre les déplacements d’un aliment parmi des stades précis de la

production, transformation, distribution ».
» Selon le journal officiel de la république Algérienne n°69 :

« La capacité de retracer, a travers toutes les étapes de la fabrication, de I’'importation,
de la transformation et de la distribution, le cheminement d’un objet ou d’un

matériau ».




» Selon le réeglement (CE) 178/2002 :

« La capacité de retracer, a travers toutes les étapes de la production, de la transformation
et de la distribution, le cheminement d’une denrée alimentaire ou d’une substance destinée

a étre incorporée ou susceptible d’étre incorporé dans une denrée alimentaire ».

C’est donc une démarche qui consiste a connaitre toutes les informations nécessaires d’un
produit tout au long de son parcours, depuis sa production jusqu’a sa commercialisation, cela

permet d’assurer la sécurité et la qualité en maitrisant les dangers et les fraudes.
1.2.1. Les notions de la tracabilité :

Dans la littérature anglo-saxonne, la tracabilité est souvent appelée « tracking and tracing »
ce sont deux aspects complément différents et complémentaire. Le terme « tracking » est
traduit dans les références francophones par la tracabilité logistique, ainsi que le terme

« tracing » est utilisé généralement pour désigner la tragabilité produit (Bendaoud, 2008).

v Latracabilité logistique (tracking) : signifie le suivi quantitatif des produits, elle
permet de localiser le produit et d’identifier son origine et sa destination, elle sert
notamment en cas de retrait ou de rappel défectueux.

= Le tracking répond a la question : « Ou ? » et « Quand ? ».

v' Latracabilité des produits (tracing) : signifie le suivi qualitatif du produit, elle permet
de tracer le produit et de contrdler la qualité tout au long de sa durée de vie, elle est
notamment utilisée pour trouver la cause d’un probléme de qualité.

= Le tracing répond aux questions : « Quoi ? », « Avec quoi ? »,

« Comment ? », « Par qui ? » et « Pourquoi ? » (Shiffers, 2011).
1.3. Les dispositions reglementaires et normatives :

1.3.1. La réglementation de I’Union Européenne :

En 2002, le reglement CE n°178-2002 du 28 janvier 2002 appelé aussi « food law », publié au
JOCE le 1* février 2002 relatif a la sécurité des aliments, impose un systéme de tracabilité a
toutes les étapes de la production, de la transformation des denrées alimentaire et des aliments
pour animaux. 1l stipule dans son article 18 les obligations générales de tous les acteurs de la
chaine alimentaire, il précise un ensemble des régles permettant d’assurer la conformité des
produits et de protéger la santé des personnes et les intéréts des consommateurs, et pour que le
marché ne comporte que les aliments surs qui peuvent étre destinés soit pour 1’alimentation

humaine ou animale.




1.3.2. La réglementation Algérienne :

La réglementation nationale, via I’article n°5 du décret exécutif n°12-203 du 14 Joumada
Ethania 1433 correspondant au 6 mai 2012 relatif aux régles applicables au matiere de sécurité
des produits, exige « les mesures appropriées mises en ceuvre en vue d’assurer la tragabilité du

bien ou service ».
1.3.3. Disposition normatives :

En plus des textes réglementaires, les entreprises de secteur agroalimentaire, peuvent étre
assujetties a d’autres exigences portant sur la tragabilité, et ce dans le cadre de diverses normes
dédiées a la gestion de la qualité notamment. Chacune de ces exigences présente des extraits

relatifs a des dispositions en matiere de tracabilité. (Bendaoud,2008).

Tableau 1.1.Extrait des normes et standards en termes de tracabilité (Bendaoud, 2008).

Normes et Extraits d’exigences en termes de tracabilité
Standards
ISO - Lorsque cela est approprié, I'organisme doit identifier le produit a l'aide de

9001(2000) moyens adaptés tout au long de sa réalisation.

- L'organisme doit identifier I'état du produit par rapport aux exigences de
surveillance et de mesure.

- Lorsque la tracabilité est une exigence, I'organisme doit maitriser et
enregistrer l'identification unique du produit.

Section 7.5.3 de la norme ISO 9001 :2000

ISO 22000 - L'organisme doit établir et appliquer un systéme de tracabilité qui permet
d'identifier les lots de produits et leur relation avec les lots de matieres
premieres ainsi que les enregistrements relatifs a la transformation et a la
livraison.

- Le systeme de tracabilité doit permettre d'identifier les fournisseurs directs
des intrants et les clients directs des produits finis.
- Les enregistrements relatifs a la tracabilité doivent étre conservés pendant
une duree définie pour I'évaluation du systeme pour permettre le traitement
des produits potentiellement dangereux et dans I'éventualité d'un retrait. Les
enregistrements doivent étre conformes aux exigences légales et
réglementaires ainsi qu'aux exigences des clients et peuvent étre fondés, par
exemple, sur l'identification du lot du produit fini.
Section 7.9 de la norme ISO 22000 : 2005




IFS

- Un systéme de tracabilité doit étre en place, permettant 1’identification des
lots de produits et leur relation avec les lots de matiéres premiéres, les
emballages en contact direct avec les aliments, les emballages destinés a, ou
prévus pour étre en contact direct avec les aliments. Le systéeme de tracabilité
doit intégrer tous les enregistrements importants de production et de
distribution.

- Le systeme de tracabilité doit étre testé, documenté ces tests doivent inclure
des aspects quantitatifs.
- La tracabilité doit étre garantie a toutes les étapes
L’¢étiquetage des lots de produits semi-finis ou finis doit étre effectué au

moment du conditionnement

BRC

L’entreprise doit disposer d’un systéme capable de tracer ses articles depuis la
source des matiéres premiéres jusqu’aux produits finis.

- Si le produit est retravaillé ou recyclé, sa tracabilité doit é&tre maintenue.

- Le systéme doit étre régulicrement testé pour s’assurer que la tragabilité peut
étre réalisée depuis la source des matiéres premieres jusqu’aux produits finis.

Traduction libre de la Section 2.13 du référentiel BRC Version 3

EFSIS

L’entreprise doit disposer d’un systéme capable de tracer ses articles (y
compris les emballages) depuis la source des matiéres premiéres jusqu’aux
produits finis et, inversement, depuis les produits finis jusqu’a la source des
matieres premieres.

- Si le produit est retravaillé ou recyclé, sa tracabilité doit é&tre maintenue.
- Le systeme doit étre réguliérement testé pour s’assurer que la tragabilité peut
étre réalisée depuis la source des matieres premiéres jusqu’aux produits finis
et inversement, depuis les produits finis jusqu’a la source des matieres
premieres.

- Le niveau de tracabilité doit étre fixé de maniére a permettre un rappel
efficace des produits et de relier les réclamations aux séries de production
correspondantes.

Traduction libre de la Section 23.1 du référentiel EFSIS

SQF 2000

Le produit fini doit pouvoir étre tracé jusqu’au client. Le systéme de
tracabilité doit étre documenté a travers une procédure définissant les
responsabilités. Il doit permettre 1’identification des matieres premieres et
d’autres intrants pouvant avoir un impact sur la qualité et la salubrité du

produit fini. Les matieres premieres et les autres intrants doivent étre tracables




depuis la fabrication jusqu’au produit fini. Des enregistrements sur les
expéditions et les destinations des produits doivent étre maintenus.
- Traduction libre de la Section 4.6.2 du référentiel SQF 2000

1.4. Les principes et les objectifs de la tracabilité :

1.4.1. Les principes :
Le systéme de tracabilité doit étre :

e Verifiable.

e Appliqués de maniére cohérente et équitable.

e Orientés résultats.

e Rentables.

e Pratiques a appliquer.

e Conformes aux reglementations ou dispositions applicables.

e Conformes aux exigences de précision définies. (ISO 22005, 2007).
1.4.2. Les objectifs :

Afin de mettre en place un systeme de tracabilité efficace, il est nécessaire de définir les objectifs
a atteindre :

e Appuyer des objectifs de sécurité ou de qualité des denrées alimentaires.

e Reépondre aux spécifications des clients.

e Déterminer I’historique du produit.

o Faciliter le retrait et le rappel de produits.

o Identifier les organismes responsables dans la chaine alimentaire.

e Faciliter la vérification d’informations spécifiques concernant le produit.

e Communiquer des informations aux parties prenantes et (clients, consommateur, services
officiels de contréles, etc...).

e Etre conforme aux réglementations ou dispositions locales, régionales, nationales ou
internationales, selon le cas.

e Augmenter I’efficacité, la productivité et la rentabilité de 1’organisme. (1SO 22005,

2007).
1.5. Les réles de la tracabilité au sein d’un organisme:

La tragabilité est percue comme un moyen d’amélioration interne de 1’entreprise pour avoir :




» Une meilleure gestion de stocks : par la comptabilisation des entrées des matieres
premieres et sorties des produits finis.

» Une meilleure gestion du systeme qualité : par I’enregistrement des controles effectués
tout au long de la production, et par la mise en place des actions préventives.

» Une meilleure gestion de la production : par 1’optimisation des processus de fabrications

et I’évaluation de pertes. (El Atyqy, 2018).
1.6. Considération générales concernant la conception :

La conception d’un systéme de tragabilité doit inclure :

Les objectifs.

Les réglementations et dispositions relatives a la tracabilité.
Les produits et/ou ingrédients.

Le positionnement dans la chaine alimentaire.

Le flux de matiéres.

Les exigences en matiere d’information.

Les procédures.

La documentation.

La coordination de la chaine alimentaire. (ISO 22005, 2007).

YV V.V V V VYV V V VY

1.7. Les deux directions de la tracabilite :

» Selon la norme 1SO 9000 :2000 la tracabilité posséde deux directions, la premiére
direction concerne principalement les activités de type logistique (tracabilité
descendante), la deuxiéme est associé aux problémes de gestion de la qualité des produits

(tracabilité ascendante). (voir figure 1.1)

» Tracabilité descendante (vers le bas) : elle permet a tous les stades du cycle de vie d’un
produit de trouver la destination d’un lot ou une unité de produit. Du point de vue d’une
filiere, les données associées doivent permettre de descendre de 1’amont jusqu’au produit
fini. Elle consiste en effet en un suivi quantitatif des produits, elle sert notamment en cas
de retrait ou de rappel des produits défectueux. (voir glossaire).

» Tracabilité ascendante (vers le haut) : elle permet a tous les stades du cycle de vie d’un
produit, de trouver 1’origine d’un produit, a partir d’un lot ou d’une unité de produit de
retrouver 1’historique et 1’origine du lot. Du point de vue d’une filiere, les données

associées doivent permettre de remonter le produit jusqu’aux matieres premiéres. Elle




consiste en un suivi qualitatif des produits, pour retrouver rapidement les causes d’un
probléme de qualité. (Shiffers, 2011).

Tragabilité Logistique Tracabilité Produit

Tracabilité Descendante Tracabilite Ascendante

Retrouver I’origine et les caractéristiques de
produits en tout point de la chaine
d’approvisionnement

Retrouver la localisation de produits en tout
point de la chaine d’approvisionnement, pour
permettre leur rappel en cas de retrait.

Gestion Du Risque Maitrise De La Qualité

Suivi quantitatif des produits pour Suivi qualitatif des produits, pour rechercher

localiser les produits, et déterminer les B oD QM piss Cis CRe s Gnerng
L ou en aval de la chaine de production.
destinations et les provenances.

Figure 1.1 : Schéma représente les deux directions de la tracabilité (Green et HY, 2002).
1.8. Les types de tracabilite :

Bien que le principe soit toujours le méme, on peut distinguer plusieurs types de tracabilité :

amont, interne, aval.
1.8.1. Tracabilité amont :

La tracabilité amont appelée également tracabilité fournisseur. Selon GS1 (Gencod, 2001),
elle désigne les procédures ou outils mis en place pour pouvoir retrouver ce qui est apparu
avant qu’un acteur de la chaine logistique (entreprise ou site de transformation) devienne
responsable l1également ou physiquement des produits en question (Gencod, 2001; Bendaoud,
2008). Elle concerne I’acheminement des produits intrants, il s’agit de récolter toutes les

informations liées aux matieres premiéres et aux fournisseurs.

v" ldentifier les intrants.
v" Noter les noms des fournisseurs.

v Noter la quantité ou le nombre de produits recus.




v Noter la date de réception.
1.8.2. Tracabilité interne :

Appelée également tracabilité de processus de fabrication, selon GS1, elle désigne la
tracabilité mise en place tout au long de la transformation effectuée par I’acteur (le maillon en
question) sur ses produits. Elle est indépendante des partenaires commerciaux (Gencod, 2001;
Bendaoud, 2008). Elle comporte toutes les informations lors de la réalisation des étapes entre la

réception des matieres premiéres et la fabrication des produits finis.

a. Réception des matiéres premieres :

- Conserver le bon de livraison et la facture (nom, cordonnées des fournisseurs et nature
des produits livrés)

- Un enregistrement spécifique (formulaire ou simple agenda) peut étre effectué a ce
niveau en reprennent : date de livraison, nature des produits livrés, n° de lots, DLC...etc.

(voir figure 1.2)

A
oI )

Tracabilité

Bon de livraison
+ Facture

Figurel.2. Réception de matiere premiére. (Aoufi, 2009).
b. Stockage des matieres premiéres :

Mettre en place des regles de stockage pour une gestion correcte de stock permettant le
respect du FIFO : First in First out (le premier entré premier sorti). Afin d’avoir un roulement

logique des matiéres premiéres selon leurs durée de vie.

Figure 1.3. Stockage des matiéres premiéres. (Aoufi, 2009).

c. Déstockage des matiéres premiéres :
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Selon les besoins de la production, les MPs qui composeront le produit fini sont déstockées

(fiche recette).

A ce moment une identification des MPs utilisées (fournisseurs et n° de lot) doit étre

réalisée : enregistrement spécifique ou étiquette conserveée.

Figure 1.4. Déstockage des MPs. (Aoufi, 2009).
d. Production et conditionnement du produit :

Afin de tracer les produits finis qui vont étre envoyés chez les clients, il faut marquer sur
I’emballage un numéro de lot permettant de faire de lien avec les MPs tracées et le jour de

fabrication.

Figurel.5. Fabrication et conditionnement du produit. (Aoufi, 2009).
e. Stockage produit fini :

Tout comme le stockage des MPs, des régles de stockage doivent étre mises en place afin

d’envoyer chez les clients les produits finis qui ont une DLC plus courte (respect FIFO).

Figurel.6. Stockage des produits finis. (Aoufi, 2009).
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f. Vente et expédition chez les clients :

Il est nécessaire d’identifier (nom, cordonnées) au minimum les clients de 1’entreprise afin de

les contacter en cas des retraits.

Figure 1.7. Distribution de produit fini. (Aoufi, 2009).

1.8.3. Tracabilité aval :

Appelée également tracabilité client, d’apres GS1, elle désigne les procédures et outils mises en
place pour pouvoir retrouver ce qui est survenus apres le transfert de propriétés ou apres le
transfert physique des produits d’un acteur de la chaine logistique vers un autre (Gencod, 2001 ;

Bendaoud, 2008). Elle permet donc d’identifier tous les clients et les produits fournis.

Identifier le produit livré.
Noter les noms des clients destinataires.

v
v
v Noter le nombre ou la quantité de produit livré.
v

Mentionner la date de livraison.
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Tracabilité descendante

—

Tracabilité ascendante

Figure 1.8. Les différents types de tracabilité.
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1.9. Les procédures de la tracabilité :

La tracabilité désigne I’ensemble des procédures mises en place pour avoir des informations
primordiales liées au produit, ainsi de suivre sa trace depuis la chaine de production jusqu’a la
chaine de distribution et de vendre. Ces procédures doivent étre respectées afin d’assurer une
tracabilité de qualité. Ces dernieres doivent étre étudiees par chaque entreprise pour atteindre

1’objectif concerné.

Les procédures de la tragabilité dépendent de plusieurs facteurs tels que la taille de 1’entreprise,

le secteur de I’entreprise, les exigences de client, la réglementation, etc...

A chaque phase de fabrication d’un produit une procédure de tracabilité est mise en place afin de

recueillir un maximum d’informations nécessaires sur :

e [’origine de produit.

e Ladestination du produit.

e Sacomposition.

e Les partenaires de sa fabrication jusqu’a sa distribution (les fabricants, les fournisseurs,

les distributeurs). (Poupinel, 2007).
1.10. Les outils de la tracabilité :

La tragabilité c’est ’ensemble des outils techniques destinés a aider I’entreprise pour atteindre
des objectifs définis. Le but de ces outils est d’enregistrer, stocker, et archiver les données.

(Giraldo, 2011).

(Dupuy, 2004) souligne que tout systeme de tragabilité repose sur deux entités fondamentales, un

systeme d’identification physique des lots et un systéme d’information.
1.10.1. Le systéme d’information :

Le systéme d’information permet de sauvegarder 1’historique de création, consommation et
mouvement des lots et aussi les informations relatives a ces lots. Il peut étre papier
(’information est écrite manuellement par les opérateurs), informatique (remplace la saisie

manuelle des données sur le clavier de I’ordinateur) ou mixte (Dupuy, 2004).




e Les documents sont a conserver dans I’entreprise et doivent étre disponible

immédiatement lors des contrdles. La durée de conservation des documents differe selon

la durée de vie des produits.

La durée d’archivage recommandée : conserver les documents 6 mois aprés la DLC ou DLUO

Tableau 1.2 : Avantages et inconvénients des supports d’information.

informatique

-Des données visibles.
-Gérer facilement les
enregistrements.

-Gain de temps lors des

recherches en cas de rappel.

Avantage Inconvénient
Document -Facilite la mise en place et -Pose un probléme de fiabilité
papier I’utilisation par le personnel. (erreur de lecture/écriture).
-économique. -Perte de temps.
-Un systeme trés souple : facile a
modifier.
Support -La réduction des erreurs. -Couteux.

-Nécessite un personnel qualifié.

Le systeme d’information se basé sur :

e Les outils d’acquisition des données. ils permettent de collecter et/ou de générer les

données nécessaires a la tracabilité.

e Les outils de stockage des données. ils assurent le stockage et la mémorisation des

données de tracabilité.

e Lesoutils de restitution des données. ils permettent aux utilisateurs de consulter les

données de tragabilité. Il s’agit des progiciels de type ERP (Enterprise Resource

Planning), SCE (Supply Chain Execution), SCEM (Supply Chain Event Management),
MES (Manufacturing Execution System), GPAO (Gestion de la Production Assistée par

Ordinateurs) qui comportent des fonctionnaliteés plus ou moins liées a la tracabilité.

(Adjakpa, 2014).

1.10.2. Le systéme d’identification :




La notion de tragabilité est souvent associée au débat sur les moyens d’identifications ou de
marquage. L’identification des produits est nécessaire pour cela des différents supports sont

utilisés par les entreprises, tels que :

v" Les boucles d’oreilles utilisées pour identifier individuellement les bovins.

v' Les étiquettes manuscrites ou imprimées portant en clair le numéro de lot du produit
trace.

v" Les codes a barres sous différentes versions qui identifient les produits d’une maniére
optique.

v' Les étiquettes ou puces radiofréquence (RFID) qui identifient les produits d’une
maniere électronique.

v" Les identifiants biologiques consistant en 1’utilisation de molécules ADN naturel ou

de synthése pour garantir une identification unique et inviolable. (Dupuy, 2004).

1.10.3. Les technologies utilisées dans le cadre de la tracabilite :

1.10.3.1. Code a barre :

Est un systeme de marquage et de gestion contenant un certain nombre de chiffres (13) porteurs
d’informations sur le produit telles que le code du pays, I’identificateur de la société,

I’identificateur de I’article...etc. 1l existe deux types :

» Le code a barre interne : c’est un code crée par I’entreprise a usage strictement interne.
> Le code a barre externe : il est de type GENCOD, il est composé d’une codification
représentée par des chiffres et d’une symbolisation représentée par des barres on parle de

type GENCOD EAN. (Shiffers, 2011).
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Figurel .9. Code a barre (Belkacem, 2011)
1.10.3.2. Code a barre bidimensionnelle :

» Le code QR (quick response code) est un type de code a barre en deux dimensions ou
code matriciel constitué de modules noirs disposés dans un carré a fond blanc. Ces codes

QR peuvent stocker jusqu’a 7089 caracteres numériques, 4296 caracteres




alphanumériques, son avantages est de pouvoir stocker plus d’information qu’un code a

barre. VVoir figure (1.4). (Shiffers, 2011).
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Figure 1.10.Code QR (Tiwari, 2016)

1.10.3.3. La RFID (Radio Frequency Identification) :

Est une technologie d’identification par radio fréquence, le principe de la RFID basé sur le
stockage d’un numéro de série unique, identifiant le lot a tracer, au sein d’une puce reliée a une
antenne miniaturisée, I’ensemble formant un transpondeur. Le lecteur RFID émet des ondes

radio a certaines fréquences et communique avec la pusse qui renvoie le contenu de sa mémoire.

» Les applications de ces étiquettes intelligentes restent encore peu répandues dans les

secteurs agroalimentaires. (Shiffers, 2011).

—
 ——— Antenne
— e B //
"X L
Lecteur i , . Signal
5 | radiofréquence
Traltement Ecnnngoh\ —

aaaaaaaa

Pl 58
( / i/

Figure 1.11. Schéma illustrant un systeme RFID (Makroum et Al, 2014).

1.10.3.4. Identification par marquage ADN :

» |l est utilisé comme contr6le de la tracabilité notamment dans la filiere de la viande
bovine (Arana et al, 2002), il s’agit de garder une banque de données avec les marquages
ADN des animaux abattus. Pour identifier les contrefagons ainsi pour lutter contre la
fraude, ou pour protéger les produits brevetés. De nombreux d’autres secteurs profitent

de cette technologie (cosmétique, électronique, etc.). (Dupuy, 2004).
1.11. La mise en place d’un systéme de tracabilité :

1.11.1. Qu’est-ce qu’un « systéme de tracabilité » :




Le systéme de tracabilité est un systéme intégré a la structure de production (entreprise, poste de

conditionnement, atelier, etc.) qui trace des entités présélectionner pour piloter a posteriori et

parfois a priori le risque et la qualité.

En tant que systeme assurant la tracabilité des processus au sein et entre les organisations, le

systeme de tracabilité vise a :

e Garantit un suivi en temps réel des activités et des flux reliant ces activités.

e Signaler les problémes potentiels ou cours du processus des que possible afin de pouvoir

réagir au probleme dans les plus brefs délais et donc, réagir rapidement au danger.

> Représente les activités qui composent le processus (et le flux qui relie ces activités) par

une modélisation systémique pour expliquer spécifiquement la fonction de I’organisation.

(Shiffers, 2011).

1.11.1.2. Fonctionnalités d’un « systéme de tracabilité » :

En effet, un systéme de tracabilité posséde des différentes fonctionnalités :

1. Collecter les données :

2. Conservation des

Est une séquence permet
d’identifier les flux physique,
les acteurs, les lieux, les
documents nécessaires au
cycle des objets, les
équipements qui permettent de
transformer, manipuler et

transporter ces flux.

données :

La conservation des
données consiste a trier,
organiser, classer,
conserver et sécuriser les

informations.

Figurel.12. Fonctionnalités d’un systéme de tragabilité (Schiffers, 2011)

3. Traitement des
données :

Doit permettre de
traiter les données
pour avoir une image
réaliste des activités
effectuées dans
I’entreprise et des liens
entre toutes les

activités.

4. diffusion des données :

Permettra d’échanger des
informations pour le suivi
des flux et des activités, et
de transmettre des
instructions particulieres en
cas d’apparition de

probleme.

1.11.2. La méthodologie de la mise en place d’un systéme de tragabilité :

La mise en place d'un projet de tracabilité s'inspire d'un raisonnement logique et peuvent étre

adaptées en fonction de la nature de I'activité et la taille de I'entreprise.

1. Désigner un responsable de projet :

Il est indispensable d'affecter la responsabilité du projet de tragabilité & une personne qui a les

compétences nécessaires, et une connaissance profonde ainsi une vision globale de lI'organisation

de I'entreprise. Donc le responsable qualité est la personne le mieux placé a occuper cette tache

Le role du responsable du projet présentera :




e La préparation de I'étendu du projet de tracabilité.

e Ladétermination des moyens nécessaires a sa mise en place.

e La désignation des membres de I'équipe tracabilité et de veiller a la mise en place du
projet tracabilité. (Al Atqy, 2018).

2. Décrire les champs d’application du projet tracabilité :

L’équipe tragabilité doit définir les produits et, éventuellement, les sites de production qui

sont concernés par la tracabilité. (Al Atqy, 2018).

3. Etablir les diagrammes de fabrication :

C’est 1'équipe tragabilité qui doit étre chargée d’établir le diagramme, ce dernier consiste a
indiquer clairement toutes les étapes ou il y a incorporation de matiere premiére, ingrédients
ou emballages. (Al Atqy, 2018).

4. Déterminer la liste des intrants de fabrication et de produit fini :

L'équipe doit préparer une liste de tous les matieres premieres, ingrédients, emballages, produits
intermédiaires et produits finis. Ceci pour qu'aucun intrant ne s'échappe a I'identification. (Al
Atqy, 2018).

5. Identifier les intrants de fabrication et de produit fini :

L'identification doit concerner toute la liste des intrants, produits intermédiaires et produits finis

déterminés dans I'étape précédente.

Identifier un produit, c’est lui donner un code, ou un numéro de lot, qui permet de le désigner et

de le définir clairement, notamment en ce qui concerne :

Sa désignation, son origine, son fournisseur, sa date de réception ou de fabrication, I'équipe et les

machines utilisés pour sa fabrication. (Al Atqy, 2018).

6. Définir le schéma de tracabilité :

Un schéma de tracabilité consiste a établir les relations entre les champs de différentes registres,
de maniére a chaque entré ou sortie du schéma aboutira, sans rupture de chemin, vers les autres
entrés ou sorties. Le schéma de tracabilité doit étre raisonne, en cas de crise, I’identification et

I’enregistrement soient en mesure de fournir tous les éléments nécessaires pour :

= Déterminer les causes du probleme.
= Déterminer les lots des matiéres premieres, intrants et produits intermédiaires

qui ont servis a la réalisation du produit fini.




= Déterminer les lots de produit fini suspects d’étre concerné par le probléme.

= Localiser les différents clients servis.

= Deéterminer la quantité distribuée et la quantité en stock d'un produit fini.
(Al Atqy, 2018).

7. Elaborer les documents relatifs a I’enregistrement de la tracabilité :

L’équipe doit se pencher sur 1'élaboration des différents registres nécessaire a la tracabilité tout
en tenant compte de I'existant. Il est important que ces registres soient associés a l'activité de
contréle et de gestion existante.

Les documents d'enregistrements de la tracabilité peuvent étre :

o Bons de réception.

o Fiches de contrdle a la réception des matiéres premiéres, ingrédients et emballages.
o Ordres de préparation des commandes.

o Fiches de surveillance des points critiques.

o Fiches d'enregistrement relatives a I'entretien et la maintenance des équipements.

o Bons de livraison. (Al Atqy, 2018).

8. Former les opérateurs :

La formation des opérateurs est un facteur essentiel pour la réussite d'un projet de tracabilité, ils
sont chargés de la collecte et I'écriture (ou la saisie) des informations de tracabilité. La formation

doit porter en particulier sur les aspects suivants:

o L’importance de la tragabilité ;
o Laprocédure d'identification et

o Comment collecter et enregistrer les informations relatives a la tracabilité.

9. Exécuter le projet tracabilité :

Il faut appliquer le systeme de tracabilité mise en place.

10. Vérifier le fonctionnement du systeme de tracabilité :

On peut avoir recours a des méthodes et des procédures de vérification et d’audit pour
déterminer si le systeme de tracabilité fonctionne correctement et corriger les lacunes
possiblement détectées. De tels controles devraient étre suffisamment frequents pour confirmer

le bon fonctionnement du systeme. Par exemple il faudrait :

v" Passer en revue le systeme de tracabilité et les dossiers dont il s’accompagne.




v" Faire un test de tragabilité ascendante et descendante : prendre des échantillons au hasard
de plusieurs lots de produit fini et retracer leur historique afin de : Retrouver les lots des
ingrédients, des emballages, des matieres premieres mises en ceuvre, etc...

v Cherchez les ramifications dues a la matiere premiére ingrédients et emballages.

v' Enregistrer les résultats de vérification et procéder aux réajustements nécessaires. (El
Atyqy, 2018)

1.13. La tracabilité et les sept principes de PTHACCP :

HACCP est un systeme qui définit, évalue et maitrise les dangers qui menacent la salubrité des
aliments. (Codex alimentarius, 1997).Le codex alimentarius admet sept principes pour
I’THACCP :

e Le Principe n° 1 : procéder a une analyse des risques.

e Le principe n°2 : déterminer les points critiques pour la maitrise.

e Le principe n°3 : fixer le ou les seuille(s) critiques.

e Le principe n°4 : établir un systeme pour surveiller la maitrise des CCP

e Le principe n°5 : définir les actions correctives qui doivent étre menées lorsque la
surveillance indique qu'un CCP n’est plus maitrise.

e Le principe n°6 : appliquer des procédures de vérification afin de confirmer que le
systeme HACCP fonctionne efficacement.

e Le principe n°7 : archiver toutes les procédures et les enregistrements de ’THACCP font
appel au concept de tragabilité dans ses dimensions d’identification, d’enregistrement et

de conservation.

En effet la tracabilité est également intégrée dans ces principes, sans étre clairement nommée en
tant que telle, ces deux systémes répondent a des objectifs réglementaires afin d’assurer la
sécurité sanitaire des aliments, et d’effectuer des plans de retraits et de rappels des aliments

insalubres

e Le principe n°4 (établir un systeme pour surveiller la maitrise des CCP)

e Le principe n°5 (définir les actions correctives qui doivent étre menées lorsque la
surveillance indique qu'un CCP n’est plus maitrise)

e Le principe n°7 (archiver toutes les procédures et les enregistrements de ’THACCP font
appel au concept de tracabilité dans ses dimensions d’idenfication, d’enregistrement et de

conservation. (Allata, 2019).




Chapitre 02 : Le Cacao.

2.1. Historique:

L’origine du cacaoyer est d’Amérique Latine, on peut dire que le bassin amazonien est le
principal berceau génétique de cette plante. Depuis I’époque précolombienne, le cacaoyer était

cultivé par les Mayas ainsi par les peuples Mexicains.

Plus tard, les aztéques ont appris a cultiver le cacaoyer en rajoutant aux grains de cacao de I’cau,
de la farine de mais, du piment et des épices pour préparer une boisson appelée « xocoatl » qui

signifie « eau amere ».

Apres cela, les Espagnols envahissent le Mexique. Ils découvrent cette boisson et pensent qu’il

est possible d’ajouter le sucre de canne et de la vanille afin de rendre cette boisson plus bonne.

Au fur et a mesure, la culture de cacaoyer est encouragée par les Espagnols dans des Caraibes, et
en Amérique Latine, elle est méme apportée par les Francais, les Hollandais, les Anglais et les

Portugais.
Cent ans plus tard I’ Afrique deviendra le premier producteur du cacao au monde.

(Pontillon, 1998).
2.2. Généralités sur le cacao

2.2.1 Etymologie :

L'origine du mot cacao vient de la langue nahuatl des aztéques "cacahuatl™ lui-méme est inspiré
par le mot maya cacau qui signifie le fruit de I'arbre aux cabosses.

"Theobroma cacao" c'est le mot scientifique du cacaoyer qui désigne en grec "nourriture des
dieux". (Daverio, 2005).

2.2.2 Morphologie :

Le Cacaoyer est un arbre de petite taille de 5 a 7 m de hauteur. A I'état sauvage, il peut atteindre
12 a 15 m de hauteur. (Wood et Lass, 1985).

- -

Figure 2.1 : L’arbre de cacaoyer. (Attafi, 2014).
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2.2.2.1 Fruit:

Au stade jeune le fruit est appelé "chérelle”, pendant la phase de sa maturation il porte le nom
cabosse. La période de sa croissance varie entre 5 a 7 mois apres la floraison, la couleur de fruit
est considérée comme un indicateur de maturité un fruit vert devient jaune, alors qu'une cabosse
rouge-violet devient orange. Leur poids varie entre 200 et 800 gramme. Le fruit comporte une
enveloppe ou appelé également un péricarpe qui contient une cavité contenant 30 a 60 graines

ovoides appelées feves. (Mossu, 1990).

L )
ar Bt

Figure 2.2 : Fruit de cacaoyer ou cabosse. (Brice, 2016).

2.2.2.2 Graine:

La graine ou appelé aussi la feve de cacao, elle posséde une forme d'amande et pese de 2 a 3
grammes a I'état frais. Elle est enveloppée par une pulpe mucilagineuse blanche, de saveur
sucrée et acidulée. (Mossu, 1990).

2.2.2.3. L’écologie du cacaoyer :

Le Cacaoyer exige des facteurs écologiques indispensables pour qu'il puisse étre cultivé, il a
besoin d'un climat tropical c'est-a-dire un climat chaud et humide. La culture du Cacaoyer
nécessite une température moyenne voisine de 25°C, une humidité trés élevé autour de 80%, et
pluviosité annuelle supérieur a 1700 mm. (wood et Lass, 1985). En ce qui concerne la qualité du
sol le Cacaoyer exige un sol profond, riche en azote, potasse et en matiére organique. Les
exigences dépendent beaucoup du régime des précipitations et de I'adaptation a I'ombrage et au
climat. (Barel, 1997).

2.2.4. Variété :

L'espece Theobroma présente une trés grande diversité sur les caractéristiques morphologiques
des graines, des cabosses ou des fleurs, qui résultent une grande variabilité. Il existe trois
principales variétés de cacao : Criollo, Forastero, trinitario, ils se distinguent par la forme, la

couleur, la productivité et la teneur en certains composants. (Braudeau, 1969).
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» Criollo:
Le groupe Criollo c'était le seul type de cacaoyer cultivé au XVlle siecle par les Maya. Les
criollo se rencontrent aujourd'hui essentiellement dans les pays d'origine du cacao (Mexique,
Nicaragua, Venezuela, Colombie, Madagascar, aux Comores, Guatemala, au Sri Lanka, en
Indonésie (Java), aux Tles Samoa. (Barrau, 1979).
C'est un arbre fragile se caractérise par une grande sensibilité aux maladies, une manque de
vigueur, et une productivité limité. Par ailleurs, il comprend une excellente qualité de leurs feves.
Ces cacaoyers ne sont presque plus cultivés actuellement car ils ne présentent que 5% de la
production mondiale du cacao (Eskes et Lanaud, 1997).

» Les Forastero:
Ces Cacaoyers sont originaires de Haute Amazonie. Ce sont les arbres les plus cultivés dans tous
les pays producteurs. Ils se caractérisent par leur excellente capacité d'adaptation a de nouveaux
territoires, ainsi par leur forte résistance aux maladies. Cette variété présente a plus de 80% de la
production mondiale de cacao. (Paulin, 1994).

» Les Trinitario:
C'est un groupe de cacaoyer hybride obtenu par croisement entre les deux variétés les Criollo et
les Forastero. Cette variété possede des caractéristiques botaniques intermédiaires entre les deux
autres groupes. Les Trinitario contribuent environ 10 a 15% de la production mondiale du cacao.
(Eskes et Lanaud, 1997).

The Big Three
Theobroma Cacao Cultivars

Figure 2.3 : Les différents groupes de cacaoyer. (Burnich, 2020).
2.2.5. Composition biochimique :
La composition biochimique de la feve de cacao et des produits a base de cacao dépend a

différentes opérations auxquels subis, le tableau ci-dessous résume les principaux éléments :
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Tableau 2.1 : La composition biochimique moyenne de la feve de cacao. (Le journal

officiel Algérien N° 087 du 08/12/1999).

Spécifications Teneur (en %)
Matiére grasse (beurre de cacao) 56
Cendres 2,5
Alcaloides

- Théobromine 1,4

- Caféine 0,2
Humidité Au max 7,5
Polyphénols 6,5
Protéines brutes 12
Sucres 1,2
Amidon 6,3
Pentosanes 1,6
Cellulose 9,5
Acide carboxylique 1,7
Divers 0,8

2.3. Opération de récolte et préparation des feves de cacao :

Le cacaoyer commence a produire a partir de trois a quatre ans aprés 1’avoir implanté, le cacao

est obtenu a partir des graines extraites des cabosses et ayant subi une transformation

technologique qui nécessite plusieurs opération successives.

2.3.1 La récolte des cabosses :

Les cabosses de cacao murissent généralement toute I’année. Le ramassage se fait tout au long

I’année dans les régions trés humides. La récolte principale s’étale de septembre a décembre en

Afrique de 1’Ouest et au Brésil, c’est une opération délicate et elle est effectué manuellement

(Bouet et al. 1977).

Les cabosses doivent étre récoltés a maturité, si elles sont immatures la biosynthese de la

matiére grasse n'est pas achevée ainsi de la pulpe n'est pas compleéte, si les cabosses sont trop

matures, elles commencent a sécher et cela conduit & une mauvaise fermentation de la pulpe

(Barel, 2013).
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2.3.2. Ecabossage :

Cette opération est réalisée cing jours apres la récolte. Une fois la récolte terminée, les cabosses
sont immédiatement écabossées (Barel, 2013). Cette opération consiste a ouvrir les cabosses
pour libérer les graines, soit en coupant les graines avec une machette c'est une méthode
défavorable car elle peut d'endommager les graines, ainsi d'ouvrir une porte a la pénétration des
microorganismes. Soit par l'utilisation d'un gourdin en bois pour éclater la cabosse et cette
méthode est bien préférable (Barel, 2013).

2.3.3. Fermentation :
La fermentation c'est une étape trés importante dans le traitement de cacao, elle doit débuter au

plus tard 24h apres I'étape de I'écabossage. Cette opération joue un role essentiel dans le
développement ultérieur de I'aréme du cacao, la durée de la fermentation varie selon la variété et
le type de cacaoyer, selon les conditions climatiques, la méthode utilisée et aussi I'importance de
la masse de cacao en fermentation mais genéralement elle dure de 2 & 8 jours (De Vuyst et al.
2010).

La fermentation comporte deux phases principales, d'abord durant la premiere phase se produit
une transformation dans la pulpe sous I'effet des levures qui ont contribuées a transformer le
sucre de la pulpe en alcool éthylique avec un dégagement de gaz carbonique, c'est la
fermentation alcoolique. Pendant la deuxiéme phase, l'alcool est transformé par oxydation en
acide acétique, sous l'action des bactéries lactiques, et une importante élévation de température
jusqu'a 35_40 C°, les ardmes précurseurs du cacao vont commencer a se développer. L'opération
de la fermentation a pour but de tuer I'embryon pour empécher toute germination, de débarrasser
les féves de la pulpe mucilagineuse qui les entoures, et enfin de provoquer des réactions
biochimiques au sein des cotylédons afin de former des précurseurs d'arémes (Schwann et
Wheals, 2004).

Pour avoir une fermentation homogene, il est indispensable de réaliser un brassage toutes les
48H pour constituer un systéme d'aération des féves de cacao, qui est indispensable au
développement des microorganismes qui jouent un réle primordial dans la fermentation
(Braudeau, 1969).

2.3.3.1 Les techniques de fermentation :

L'opération du fermentation peut étre effectuée dans des caisses en bois perforée, ou en tas, cette
derniére est pratiquée au Ghana, au cours de cette technique, les feves sont déposées sur un tapis
de feuilles de bananiers et recouvertes par celles-ci, ou la technique de fermentation en panier
c'est la technique traditionnelle qui est tres pratiquée au Nigeria, elle est effectuée dans des
paniers en fibres végétales (Guehi et al., 2010 ; Papalexandratou et al., 2011a ; Bankoff et al.,
2014).
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2.3.4 Séchage :

Apres l'opération de la fermentation vient le séchage, qui a pour but de diminuer la teneur en eau
des féves fermentées d'environ 60% a 8% (Djedjro et al. 2008). Cette opération ne doit étre ni
trop lente car elle peut provoquer I'apparition des moisissures, ni trop rapide car les feves
peuvent devenir acides, et pour cela il existe deux méthodes de séchage : le séchage naturel ou
solaire et le séchage artificiel (Braudeau, 1969).

2.3.4.1 Séchage naturel:

Le séchage au soleil est la méthode la plus utilisée dans plusieurs pays producteurs, elle dure de
5 a 15 jours, parmi les avantages de cette méthode de séchage est de s'effectuer dans dépenser
énergétique, en effet elle favorise I'évaporation de I'acide acétique produit pendant I'étape de la
fermentation, de plus les rayonnements solaire provoquent une stérilisation de la coque des
féves, cela se traduit par une protection contre les moisissures. Mais d'autre part elle est lente, et
elle nécessite des surfaces importantes pour I'étalage des feves ainsi la main d'ceuvre pour

s'effectuer le brassage des feves (Barel, 1998).

Figure2.4 : La méthode de séchage naturel ou solaire. (Konig, 2015).
2.3.4.2 Séchage artificiel :

Le séchage artificiel remplace ou il est complémentaire a la méthode de séchage naturel, il est

réalisé a I'aide d'un four avec ventilation d’air chaud (Hii et al, 2009), cette méthode est rapide
elle dure généralement un a deux jours (Pontillon, 1998), et elle n'a pas besoin de nombreux
travailleurs par rapport a la facon naturelle, par contre elle présente aussi des inconvénients,
parmi lesquels : une consommation importante d'énergie, et une rétention des acides volatils au
niveau des cotylédons. D'aprées plusieurs études qui comparent entre le séchage naturel et le
séchage artificiel, les chercheurs ont confirmés que le séchage solaire donne le meilleur résultat
(Bonaparte et al. 1998 ; Zahouli et al. 2010).
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2.3.5 Stockage :
C'est la derniere opération avant I'exportation du cacao, elle a lieu a plusieurs niveaux : chez le
planteur, I’acheteur et chez 1I’exportateur), c'est une opeération tres délicate. Les feves doivent étre
stockées dans des lieux propres avec des bonnes conditions, loin de la chaleur et de I'humidité de
I'air qui favorisent la multiplication des moisissures et le développement des insectes, ainsi la
formation des acides gras libres (Barel, 2013).
2.4. La transformation des féves de cacao :
La transformation des feves de cacao comprend plusieurs processus afin d'obtenir trois produits
pour un usage interne ou externe (exportation).

e La pate de cacao.

e Le beurre de cacao.

e Le cacao en poudre. (BIMO)
Le schéma ci-dessous représente les différents étapes qui donnant ces produits.
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Figure 2.5 : Procédé de fabrication du cacao (BRYSELBOUT ET FABBY, 2003).
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2.4.1. Obtention de la pate de cacao :

Une fois les féves sont fermentées et séchées, elles arrivent a l'usine et elles subissent de
nombreux traitements afin de les transformer en produits finis, qui sont le beurre et la poudre de
cacao (Carle et Montanari, 2011).

2.4.1.1 Nettoyage :

C'est I'opération initiale, elle vise a retirer et éliminer toutes les impuretés et corps étrangers qui
sont accompagnés des feves tels que : les parties métalliques, sable, poussiere, les fibres de sacs
...etc. (Carle et Montanri, 2011).

Cette opération est réalisée avec un nettoyeur qui comporte deux cribles, le premier retient les
particules de taille supérieure a la feve (morceaux de cabosses), et le second retient les féves et
laisse passer les particules ou les impuretés de taille inférieure a la feve (sable), ensuite les féeves
retenues entre ces deux cribles sont dirigées dans un flux d‘air afin d'effectuer un lavage

sec (Pontillon, 1998). Enfin les feves saines et nettoyées sont rassemblées dans des conteneurs
ou bien elles sont transportées directement vers les installations de torréfaction a travers des
bondes transporteuses (Hulin, 2001).

2.4.1.2 Torréfaction :

C'est une opération nécessaire qui consiste a réchauffer ou griller les feves entre 100 et 140 C°
pendant 20 a 40 min, elle est effectuée dans un cylindre métallique animé d'un mouvement
rotatif, la température varie dépend de la variété des féves de cacao, leur texture et leur parfum,
généralement les variétés les plus délicates sont (Criollo et Trinitario) elles sont torréfiées a des
températures plus basses que autres variétés (Delattre, 1995).

La torréfaction des féves a pour but de développer I'aréme de cacao a partir des précurseurs, et
elle donne la couleur de produit final, ainsi de réduire le taux d'humidité a 1.5-2%, et elle permet
aussi de détruire les moisissures et éliminer une partie de I'acide acétique (McFadden et France,
1999). Une fois la feve torréfiée, elle passe ensuite au refroidissement (Pontillon, 1998).
2.4.1.3 Concassage et décorticage :

Le concassage s'effectue dans un casse-terrare, c'est une opération qui vise a séparer les
différents composants de la féve : la coque, I'amande et le germe, en effet apres I'étape de
torréfaction la coque devient cassante ce qui permet de faciliter le concassage des féves. Cette
opération joue un réle essentiel dans le rendement de l'industrie et dans la qualité du produit fini
(Pontillon, 1998).
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2.4.1.4. Broyage et affinage :
C’est une opération qui a pour but de réduire la taille des particules aux environ 40 microns, pour
obtenir une pate de cacao ou encore la masse de cacao par écrasement des grains. Cette pate
contient environ 50% de beurre de cacao, a cet effet deux types de broyeurs peuvent étre
employés :
Moulin a broche/ broyeur a couteaux : Les graines de cacao sont broyées afin d’obtenir une
pate appelée « pure pate de cacao » ou « liqueur de cacao ».
Moulin a billes/ moulin triples a meules : L’objectif de ce broyeur est de raffiner la masse de
cacao pour optimiser sa finesse ainsi de faciliter I’extraction du beurre de cacao.
(Carle et Montanari, 2011)
2.5. Obtention de cacao en poudre et le beurre de cacao :
2.5.1. Alcalinisation :
C’est une opération importante de fabrication de la poudre de cacao, ce procédé a plusieurs
buts, tels que modifier le pH de la masse afin d’obtenir une poudre plus colorée, et rendre le
cacao plus soluble dans I’eau. Ce traitement consiste a ajouter a la masse une solution alcaline
trés concentrée tels que les carbonates ou les hydroxydes alcalins, etc.
Ce type de traitement peut se réaliser dans un réacteur ou dans un tank.
(Pontillon, 1998)
2.5.2. Pressage :
Cette opération consiste de dégraisser la pate de cacao. En effet la pate (naturelle ou alcalinisée)
est chauffée et soumise a de tres forte pression a I’aide des presses hydrauliques, ce processus
résulte deux produits : le beurre de cacao et le tourteau de cacao, ce dernier sert a la préparation
de la poudre de cacao.
» Tourteau de cacao : Le tourteau est refroidi, concassé, broyé puis tamisé. La poudre de
cacao récupérée est contient de 10 a 25% de matiére grasse selon la demande de client.
» Beurre de cacao : C’est une matiere fluide a ’arome prononcé. Elle subit ensuite d’une
filtration pour éliminer les impuretés, désodorisée, puis tempérée et conditionnée.
( Pontillon, 1998).
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Partie Expérimentale




Chapitre 03 : Matériel et méthode

3.1. Présentation de I’entreprise :

La premiere usine a été construite en 1981 dans la zone industrielle de Babali au sud d'Alger et
s'appelait la nouvelle usine de biscuits modernes (Bimo en abrégé). L'entreprise a connu un
développement rapide des activités de production. Plus tard, Bimo s'est intéresse au chocolat, ce
qui a conduit a la création d'une unité de production de chocolat et de vegecao en 1986, qui est
devenue plus tard le leader du marché national pour ces produits. En 1997, la société a ouvert sa
premiére usine de traitement et de transformation de féves de cacao en Algérie, approvisionnant
a la fois sa propre usine et des entreprises industrielles nationales, elle a été certifiée par les
normes internationales (1SO22000:version 2018) en 2019 et (ISO 9001:version 2015) en 2011 .
Elle regroupe quatre filiales :

1) SARL Biscuiterie moderne.
2) SARL Chocolaterie BIMO.
3) SARL Cacao BIMO.

4) SARL Gaufretterie BIMO.

3.1.2. Localisation : L’entreprise se situe dans :

M354+MQQ <Route de la Briqueterie <Birtouta (voir figure)

w14
BABEA AL|

ol Ll

SARL Groupe Q
Bimo Industrie

CPC Gunser'-;erieo

Figure 3.1. Localisation de I’entreprise BIMO (Google Maps,2022).

TBimo.

Figure 3.2.Logo I’entreprise BIMO (Wikipédia, 2022).
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3.2. Objectif :

Le présent travail a pour objectif de décrire toutes les étapes qui rentrent dans la transformation
des feves de cacao depuis la réception des féves au niveau de 1’unité de production de la société
jusqu’a I’expédition. Ainsi de vérifier la disponibilité des enregistrements et 1’efficacité de
systéme de tracabilité mise en place par la société BIMO, afin de s’assurer 1’application et le

respect des normes en vigueur en matiere de qualité et de sécurité alimentaire.
3.3. Méthodologie :

La démarche de notre stage au niveau de I’entreprise BIMO a suivi le plan suivant :

» Elaborer un diagramme de flux qui englobe toutes les informations liées au produit.
» Décrire I’ensemble des étapes de transformation des féves de cacao.
» Verifier la disponibilité des enregistrements au niveau de chaque étape (services).

Celle-ci est segmentée en trois parties : la tracabilité en amont, interne et en aval.

Cependant, les données relatives aux enregistrements ont été communiquées que partiellement
par les responsables de I’entreprise BIMO en raison du caractére confidentiel de celles-ci. A cet
effet, les résultats de notre travail se résument a la description de la structure des enregistrements

relatifs a chaque étape de transformation ce qui nous permet d’évaluer leurs disponibilités.




3.4. Diagramme de flux :

Matiéres emballages :
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Figure 3.3. Diagramme de flux (BIMO).
3.5. La demarche de la transformation des feves de cacao :
La transformation des feves de cacao en poudre et en beurre dans la SARL Cacao nécessite

plusieurs opérations et de différentes analyses a effectuer

s Les féeves utilisées durant notre stage proviennent de Madagascar qui sont de types

Criollo.

1. La reception des feves :

Apreés la demande de matiére du magasin par le chef de production, les féves de cacao sont

réceptionnées au niveau de 1’unité de production.

Figure3.4. Le stockage des feves au niveau de la chaine de transformation.

Apres la décharge des feves de cacao, elles sont subit une analyse visuelle et physico-chimique,
ce traitement se fait au niveau de laboratoire physicochimique de la part d’un contréleur. Ce
traitement est accompagné par un bulletin d’analyse qui décrit I’état extérieur et intérieur des

féves pour permettre de dire si elles sont de bonnes variété ou le contraire.

Tableau3.1.Les critéres de bulletin d’analyse visuelle de la féve. (FCC) (Voir I’annexe I).

Désignation | Poids Ardoisées Moisies Matiére | Germées | Contamination | Adultération
spécifique Attaquées dérivée | Violettes
par les du
insectes cacao
(crabots,
plates...)
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Critéres PS<100 (lot

d’acceptation | conforme)
PS>100(lot

réfactionnable) | 2eme

Max 5%
1®catégorie.
Max 10%

catégorie

Max 5% Max /
1*catégorie. | 3.5%
Max 10%
2eme

catégorie

Tableau3.2.Les criteres de bulletin 1’analyse physico-chimique de la féve. (Voir I’annexe I).

Désignation Teneur en eau Teneur en beure Acidite
Criteres Max 7.5 Min 50% Max 3%
d’acceptation

2. Nettoyage :

Cette opération consiste a débarrasser les féves de toutes impuretés qui y sont attachées, elle se

fait a sec, sous I’effet d’un systéme d’aspiration (poussicre, sol), un tamisage (pierre, petites

feves), le nettoyeur est doté d’un aimant (métal).

Figure3.5

. Un nettoyeur.

Un prpo est mentionné, donc il existe un plan de vérification a surveiller sous forme de

checklist qui contenant les éléments suivants :

PRPO : Particules métalliques

Tableau3.3.Les Les critéres de fiche de suivi de PRPO. (Voir I’annexe III).

Heure

Nettoyage de

I’aimant

Nom de Signature de

I’opérateur I’opérateur

Signature de

vérificateur
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3. Torréfaction :

C’est une étape importante pendant le processus de transformation, elle consiste a griller les
grains avec une température qui varie entre 120 a 140°C pour permettre 1’élimination des MO,
ainsi le développement des caractéristiques organoleptiques du produit, a ce niveau on peut
mentionner une analyse physico-chimique (humidité), deux prpo: physique et microbiologique

sont mentionné (de I’aimant et de T°, Vitesse).

Figure3.6. Un torréfacteur.

¢+ Pour maitriser les dangers qui y en résultent, les parameétres a suivre sont :

Tableau 3.4. Les criteres de bulletin d’analyse de la féve torréfiée. (Voir I’annexe I).

Heure Type de Humidité en % Conformité | Observation Critéres d’acceptation:

torréfacteur Max 1.8%

PRPO 1: Persistance des germes

Tableau3.5.Les critéres de fiche de suivi de PRPO. (Voir I’annexe III).

Heure T°CH | T°CH | Vitesse | Pression | Humidité | Nom de Signature | Signature
1 2 I’opérateur | de de

I’opérateur | Vérificateur

PRPO 2: Particule métallique. (Voir I’annexe III).

Heure Nettoyage de Nom de Signature de Signature de

I’aimant I’ opérateur I’ opérateur vérificateur
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Figure3.7. Un aimant.
4. Concassage et décorticage :

Durant cette étape, les feves sont concassées par pression, pour assurer la séparation de la graine
de leur enveloppe extérieure (coque), la coque est éliminée par un systéeme d’aspiration de 1air.

Une analyse du taux de graine et de coque est effectuée pour éviter la perte de la graine dans la

coque qui a entrainé une perte de quantité des grains, et aussi pour ¢liminer 1’adhérence de la

coque avec la graine, ou ils entrainent une perte de qualité du produit fini.

Figure3.8. Un concasseur.

Tableau3.6.Les critéres de bulletin d’analyse du taux de coque et de grain. (Voir I’annexe I).

Heure | Résultats en % Conformité | Critéres d’acceptation Observation

Taux de Taux de grain

coque Taux de Taux de grain :
coque : 0.2a1%
0.5a 2%

Il 'y aura une surveillance d’un autre prpo.

PRPO : Particule métallique
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Tableau3.7.Les critéres de checklist du prpo de 1’aimant. (Voir ’annexe III).

Heure Nettoyage de Nom de Signature de Signature de

I’aimant I’ opérateur I’ opérateur vérificateur

5. Broyage :

Cette opération permet d’obtenir une pate de cacao par écrasement des grains a 1’aide d’un

moulin a broches.

Figure3.9. Moulin & broche.
6. Affinage :

Afin de parfaire le broyage, la masse est a nouveau broyé pour optimiser sa finesse, on utilise un
moulin a billes, cette masse est riche en matiére grasse. La masse fine obtenue est stocké dans
des tanks (1, 2,3) a 60°C, sont équipés d’un agitateur qui permet d’homogénéiser la masse pour

facilite I’extraction.

Figure3.10.Moulin & billes.

De ce fait, cette étape est associée par un bulletin d’analyse pour mesurer la teneur en beurre et
I’humidité et un bulletin d’analyse microbiologique de la masse ceux-la inclut les éléments

suivants :
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Tableau.3.8. Les critéres de bulletin d’analyses physicochimiques de la masse de cacao. (Voir

I’annexe I).

Heure | Type de moulin | Résultat mesures en | Conformité Criteres Observation
a billes % Humidité | TMG | d’acceptation
Humidité | TMG H%: | TMG:
Max | Min
1.3% | 50%

Tableau3.9. Les critéres de bulletin d’analyses microbiologiques de la masse de cacao. (Voir

I’annexe I).

Mo/métabolit | ler 2eme | 3eme | 4deme | 5eme | Plan Limite | Méthodes | Références
es echan | echan | echan | echan | echan | d’échantillonna | microbi | appliqués | réglementair
t t t t t ge o (ufc/g | (LTANO | es

ou R)
ufc/ml)

Germes
Totaux a
30°C

Entérobactéri
es

Staphylocoqu
es a coagulase
+

Levures

Moisissures

Salmonella

«» Les tanks de stocke de la masse sont surveillés.
PRPO : Persistance des germes.

Tableau.3.10 : Les critéres de checklist du prpo des tanks. (Voir I’annexe III).

Heure | Températures de produits Nom de Signature de Signature de

T1 T2 T3 I’opérateur I’opérateur vérificateur

Figure3.11.Tank
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7. Le Pressage :

Cette opération est de faire presser la masse affinée avec une pression de 500 bars a une T°>
90°C dans des presses hydrauliques dotées de toiles filtrantes métalliques. Cette filtration permet
de séparer la partie solide qui se présente sous forme de galette appelée « tourteau » et la partie

liquide : le beurre de cacao.

Figure3.12. La presse.

8. Concassage et broyage des tourteaux:

Les tourteaux sont concassés, broyes a 1’aide d’un moulin a broche puis pulvérisés pour donner
une poudre de cacao fine. A la fin, celle-ci est chaude et doit étre refroidi et stabilisée a 18°C -
20°C.

Durant cette étape on va faire un suivi du prpo d’un aimant.
PRPO : Particule métallique.

Tableau3.11. Les critéres de checklist de prpo de I’aimant. (Voir I’annexe III).

Heure Nettoyage de Nom de Signature de Signature de

I’aimant I’ opérateur I’opérateur vérificateur

9. Conditionnement de la poudre de cacao :

La poudre de cacao est ensachée en sac de papier kraft puis palettisée et stockée en attente de
livraison. A ce niveau il faut faire des analyses physico-chimiques (H, Ph, finesse, MG) et
microbiologique, le tableau ci-dessus présente tous les parametres qui contient dans le bulletin

d’analyse :

Tableau3.12.Les critéres du bulletin d’analyse physicochimique de poudre de cacao. (Voir
I’annexe I).

Heure | Résultats de mesures Conformité Critéres d’acceptation Observa
tion
H|TM | Finess |PH |H | TM | Finess | PH | H%: TMG | Finesse | PH:
% | G e % | G e Max <20 | 85%< | 5.3<pH<5.8
3.5% % pm
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Tableau3.13.Les critéres du bulletin d’analyse microbiologique de la poudre de cacao. (Voir
I’annexe I).

Mo/métabolit | ler 2eme | 3eme | 4eme | 5eme | Plan Limite Méthodes | Références

es echan | echan | echan | echan | echan | d’échantillonna | microbi | appliqués | réglementair

t t t t t ge o (ufc/g | (LTANO | es
ou R)
ufc/ml)

Germes
Totaux a
30°C

Entérobactéri
es

Staphylocoqu
es a coagulase
+

Levures

Moisissures

Salmonella

Figure3.13.Etiquette de la poudre de cacao.

10. Filtration et pasteurisation du beurre de cacao:

Le beurre du cacao est subit une opération de filtration a I’aide des filtres d’un diameétre de
80um, pour éliminer les débris physiques, et obtenir un beurre pure.

Figure3.14.Un pasteurisateur. Figure3.15.Un filtreur.
¢ Le pasteurisateur est considéré comme un point critique limite a surveillé.

CCP : Persistance des germes.
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Tableau3.14. Les criteres de fiche de suivi de ccp. (Voir I’annexe III).

Heure T® Vitesse

Pression

Nom de
I’ opérateur

Signature de
1’ opérateur

Signature de
vérificateur

Limite critique/paramétres
adéquats de pasteurisateur

Limite inférieur

Limite supérieur

Température 70 80
Pression 02 05
Vitesse 01 05

s L’étape de filtration est considérée comme un prpo

PRPO : Présence débris physique.

Tableau3.15. Les criteres du checklist de prpo de filtreur. (Voir ’annexe III).

Changement de
filtre

Heure

Nom de
I’opérateur

Signature de
I’ opérateur

Signature de
vérificateur

11. Tempérage et conditionnement du beurre :

Le beurre de cacao est tempéré c’est-a-dire abaisser leur température( 20°C-25°C) par laquelle
on obtient une bonne cristallisation du beurre, puis conditionné(16°C-20°C) dans des sacs en

plastique alimentaire et en carton.

Tableau3.16.1es critéres d’un bulletin d’analyse physicochimique de beurre de cacao. (\Voir

I’annexe I).

Heure acidité

Conformité

Critique
d’acceptation :
<03%

Observation

Tableau3.17.les critéres du bulletin d’analyse microbiologique de beurre de cacao. (\Voir

I’annexe I).

Mo/métabolit

es

ler 2eme | 3eme | 4eme
echan | echan | echan | echan
t t t t t

5eme
echan

Plan
d’échantillonna

ge

Limite
microbi
o (ufc/g

ufc/ml)

Méthodes
appliqués
(L’TANO | es
ou R)

Références
réglementair

Germes
Totaux a
30°C

Entérobactéri

€S

Staphylocoqu
es a coagulase

+

Levures

Moisissures

Salmonella




3.6. La tracabilité documentaire :

A la base de la procédure de tragabilité qui est présenter au niveau de I’organisme BIMO qui est
un organisme déja certifié par des standards internationaux en termes d’hygiéne et de sécurité
des aliments selon la norme (ISO 2200), au sein du SARL cacao nous avons adoptés le tableau
ci-dessus qui est devisé en trois types de tracabilité (amont, interne, aval), chacun de ces types

comporte les enregistrements nécessaires.

Tableau 3.18.Liste des enregistrements. (1SO 22000 : 2018).

Service Données a maintenir a jour/ a tracer | Disponibilité

Tracabilité amont

Achat/Qualité sListe des fournisseurs avec références des
produits achetés.

* Fiches techniques et de données de sécurité.
* Procédure de référencement des fournisseurs
de Matiéres Premiéres (MP) et de

Matériaux d'Emballages (ME).

* Evaluation des MP et ME et hiérarchisation
des risques.

* Liste des auxiliaires technologiques
(lubrifiants de machines, colles, encres, etc.).
« Cahier de charge.

* Test de tragabilité sur les MP et ME livrés au

client.

Tracabilite interne

Réception Procédure de réception des MP, des ME et des
auxiliaires technologiques.

* Fiche de suivi qualité des transporteurs : date,
nom du transporteur, produit

livré, propreté, conditions de manutention et de
stockage, consignes de

température, état des palettes, anomalies
constatées, suivi des actions

correctives.

« Bons de livraison fournisseurs.




Stockage

* Identification : nom du produit, date de
réception, nom du fournisseur et n° de lot, date
de fabrication, code et n° de lot interne, quantité,
etc.

* Indication de I'état des palettes ou des produits
en vrac avec une identification spécifique :
produit conforme/non conforme/en attente de
controle.

* Conditions de stockage des MP et ME
(emplacement, température, etc.).

* Livraison a la production.

* Enregistrement, suivi du mouvement de stock
vers la production (n° de palettes, date, nom du
produit, code, n° de lot interne, quantité livrée,
destination), respect de la régle de gestion de
stock (FIFO, LIFO, etc.).

+ Gestion de retour des matiéres vers le magasin
de stockage (provenance, n° de palettes, date,
nom du produit, code, n° de lot interne, quantité

restante).

Qualité

« Liste des MP et ME, leurs spécifications
techniques et leurs fiches de données de
sécurité.

* Plans de contréles a réception, procédure
d'échantillonnage.

* Enregistrement des contréles de MP et ME : n°
de contréle, date d'analyse,

résultats, visa de libération physique ou
informatique.

» Métrologie du matériel d'analyse : planning,
fréquence d'étalonnage,

enregistrement des contréles, fiche de vie.

* Enregistrement des contrdles des produits finis
: procédure d'échantillonnage,

plan de contréle et instructions de contréle,
résultats, bulletins d'analyse.

* Enregistrement de la libération ou du blocage
des lots de produits finis :

étiquetage des produits conformes / non

conformes.




Préparation

* Enregistrement de ['utilisation des MP : date,
nom de la matiére, destination.
* Archivage des données et des documents : Ou

? Comment ? Quelle durée ?

Fabrication

* Enregistrement de l'incorporation des MP et de
I'utilisation des ME primaires :

date, heure, nom de la matiere, référence, n° de
lot interne, quantité, n° de lot,

ligne de fabrication.

* Enregistrement des diverses étapes de
fabrication.

* Enregistrement des aléas de fabrication :
alarme, arrét, reprise (date, lieu, heure,

cause, opérateur, actions correctives).

« Identification et enregistrement des produits en
cours de fabrication :

étiquetage de lots (date, heure, référence du
produit, quantité, n° de lot,

conditions et durée de cycle).

* Gestion des déchets de fabrication :
identification et enregistrement (nature du
déchet, date, ligne de fabrication, quantité).

* Enregistrement de contrdle des corps étrangers
: instructions internes (détection

des métaux, du verre, de la matiere plastique,
etc.).

* Autocontroles de fabrication : planning et

instruction de controle.

Conditionnement/
Préparation de
commandes
Stockage produits

finis

* Procédure de conditionnement : instruction de
marquage, plan de palettisation,

etc.

* Enregistrement des aléas de conditionnement :
date, heure, lieu, cause, visa de ’opérateur,
action correctives.

* Enregistrement des contréles au cours de
conditionnement.

* Etiquetage des unités de vente : nom du
produit, date de fabrication, ligne,

heure/minute de conditionnement, DLUO, DLC,
adresse et n° de téléphone du

fabricant.




* Etiquetage des Unités de conditionnement
(cartons et/ou caisses) : nom du

produit, référence interne, date de fabrication,
ligne, heure / minute de

conditionnement, GTIN, DLUO, DLC, quantité
(ou identificateurs conformes aux

standards).

« Etiquetage des palettes : SSCC, étiquettes
conformes aux standards et selon les
instructions internes.

* Enregistrement des mouvements de palettes de
produits finis vers le magasin de

stockage en interne : nom du produit, quantité,
n° de palettes, emplacement,

état de conformité des palettes (bloquées /

débloquées).

Maintenance

» Maintenance des équipements de production :
planning de la maintenance préventive,
enregistrement des interventions internes et
externes (date, heure, lieu, bons de travaux,
produits utilisés, n° de lot, opérateur).

* Enregistrement lors de I'utilisation de certains
auxiliaires technologiques (par exemple, les
lubrifiants, les produits de maintenance
présentant un risque de sécurité).

* Procédure d’hygiéne et de sécurité afin de
valider la reprise de 1’activité aprés une

intervention.

Tracabilité aval

Expédition

* Etiquetage des palettes conforme aux standards
et selon les spécifications

internes.

* Bordereau d'expédition : date, client, adresse,
nom du produit, code, DLUO, DLC,

quantité, date de fabrication, n® SSCC des
palettes, transporteurs, etc.

* Bons de livraison clients.




Logistique/Transport

* Procédure de gestion logistique : commande,
transport expédition.

« Contrat de suivi qualité des transporteurs,
condition de transport et de stockage.

« Cahier de charge.

« Archivage des données et des documents.

* Procédure opérationnelles de rappel de
produits.

* Tests de simulation de rappel de produits non
conforme.




Résultats et discussion




Chapitre 04 : Résultats et discussion :

4.1. Evaluation de la tracabilité documentaire :
Tableau 4.1 : Liste des enregistrements (ISO 22000 :2018).

Service Données a maintenir a jour/ a Disponibilité

tracer

Tracabilité amont

Achat/Qualité sListe des fournisseurs avec références des Disponible
produits achetés.(Voir I’annexe II).

* Fiches techniques et de données de Disponible

sécurité.*

Disponible
* Procédure de référencement des
fournisseurs de Matieres Premiéeres (MP) et

de matériaux d'Emballages (ME).

* Evaluation des MP et ME et Disponible

hiérarchisation des risques.

* Liste des auxiliaires technologiques Disponible
(lubrifiants de machines, colles, encres, etc.).

+ Cahier de charge. Indisponible

* Test de tragabilité sur les MP et ME livrés Indisponible

au client.

Tracabilite interne

Réception Procédure de réception des MP, des ME et Indisponible

des auxiliaires technologiques

* Fiche de suivi qualité des transporteurs : Disponible
date, nom du transporteur, produit livré,
propreté, conditions de manutention et de
stockage, consignes de température, état des
palettes, anomalies constatées, suivi des

actions correctives. (Voir I’annexe II).

* Bons de livraison fournisseurs Disponible




Stockage

* Identification : nom du produit, date de
réception, nom du fournisseur et n° de lot,
date de fabrication, code et n° de lot interne,

quantité, etc.

Disponible

* Indication de I'état des palettes ou des
produits en vrac avec une identification
spécifique : produit conforme/non
conforme/en attente de contrdle.

Disponible

+ Conditions de stockage des MP et ME

(emplacement, température, etc.).

Disponible

* Livraison a la production

Disponible

* Enregistrement, suivi du mouvement de
stock vers la production (n° de palettes, date,
nom du produit, code, n° de lot interne,
quantité livrée, destination), respect de la
regle de gestion de stock (FIFO, LIFO, etc.).

Indisponible

« Gestion de retour des matiéres vers le
magasin de stockage (provenance, n° de
palettes, date, nom du produit, code, n° de

lot interne, quantité restante).

Indisponible

Qualité

* Liste des MP et ME, leurs spécifications
techniques et leurs fiches de données de

sécurité.

Disponible

* Plans de contrdles a réception, procédure

d'échantillonnage.

Disponible

* Enregistrement des controles de MP et ME
: n° de contrdle, date d'analyse, résultats,

visa de libération physique ou informatique.

Disponible

» Métrologie du matériel d'analyse :
planning, fréquence d'étalonnage,

enregistrement des contrdles, fiche de vie.

Disponible

* Enregistrement des contrdles des produits
finis : procédure d'échantillonnage, plan de
contréle et instructions de contrdle, résultats,

bulletins d'analyse. (Voir ’annexe I).

Disponible

* Enregistrement de la libération ou du
blocage des lots de produits finis : étiquetage
des produits conformes / non conformes.

(Voir I’annexe II).

Disponible




Préparation

* Enregistrement de I'utilisation des MP :

date, nom de la matiére, destination.

Disponible

* Archivage des données et des documents :

Ou ? Comment ? Quelle durée ?

Disponible

Fabrication

* Enregistrement de l'incorporation des MP
et de l'utilisation des ME primaires : date,
heure, nom de la matiére, référence, n° de lot
interne, quantité, n° de lot,

ligne de fabrication.

Indisponible

* Enregistrement des diverses étapes de

fabrication.

Disponible

* Enregistrement des aléas de fabrication :
alarme, arrét, reprise (date, lieu, heure,

cause, opérateur, actions correctives).

Disponible

* Identification et enregistrement des
produits en cours de fabrication : étiquetage
des lots (date, heure, référence du produit,
quantité, n° de lot, conditions et durée de
cycle).

Disponible

* Gestion des déchets de fabrication :
identification et enregistrement (nature du

déchet, date, ligne de fabrication, quantité).

Disponible

* Enregistrement de contrdle des corps
étrangers : instructions internes (détection
des métaux, du verre, de la matiére

plastique, etc.).

Disponible

* Autocontroles de fabrication : planning et

instruction de controle

Disponible

Conditionnement/
Préparation des
Commandes/
Stockage produits

finis

* Procédure de conditionnement : instruction

de marquage, plan de palettisation, etc.

Indisponible

* Enregistrement des aléas de
conditionnement : date, heure, lieu, cause,

visa de I’opérateur, action correctives. ****

Disponible

* Enregistrement des controles en cours de

conditionnement.

Disponible

« Etiquetage des unités de vente : nom du
produit, date de fabrication, ligne,
heure/minute de conditionnement, DLUO,
DLC, adresse et n° de téléphone du

fabricant.

Disponible




* Etiquetage des palettes : étiquettes
conformes aux standards et selon les

instructions internes.

Indisponible

* Enregistrement des mouvements de
palettes de produits finis vers le magasin de
stockage en interne : nom du produit,
quantité, n° de palettes, emplacement, état de
conformité des palettes (bloquées /

débloquées).

Indisponible

* Etiquetage des unités de conditionnement
(cartons et/ou caisses) : nom du produit,
référence interne, date de fabrication, ligne,
heure / minute de conditionnement, DLUO,
DLC, quantité (ou identificateurs conformes

aux standards).

Disponible

Maintenance

» Maintenance des équipements de
production : planning de la maintenance
préventive, enregistrement des interventions
internes et externes (date, heure, lieu, bons
de travaux, produits utilisés, opérateur).

(Voir ’annexe II).

Disponible

* Enregistrement lors de 1'utilisation de
certains auxiliaires technologiques (par
exemple, les lubrifiants, les produits de
maintenance présentant un risque de

sécurité).

Disponible

* Procédure d’hygiéne et de sécurité afin de
valider la reprise de ’activité aprés une

intervention.

Disponible

Tracabilite aval

Expédition

* Etiquetage des palettes conforme aux

standards et selon les spécifications interne

Indisponible

* Bons de livraison clients.

Disponible

Logistique/
Transport

« Procédure de gestion logistique :

commande, transport, expédition.

Disponible

+ Cahier de charge.

Indisponible




« Archivage des données et des documents Disponible

* Procédure opérationnelles de rappel de Disponible

produits. (Voir I’annexe II).

* Tests de simulation de rappel de produits Disponible

non conforme

4.1.1. Discussion de la disponibilité des enregistrements:

» Interprétation des résultats en amont :

07/07 : C’est la totalité des enregistrements dans ce service, qui représente 100% de
disponibilité.

05/07 : Les enregistrements qui sont disponibles au service « achat/qualité ». Ceci représente

la tracabilité en amont.

07 5 100%

05%100

Représente X= " =71 ,42%

05 > X

La valeur suivante (71,42%) indique le pourcentage de disponibilité des fiches au niveau du
service « achat et qualité ». Dans lequel le résultat obtenu est bon, parallélement il peut étre
amélioré par I’ajoute d’un cahier de charge d’une part, ce dernier est un document référentiel qui
existe entre le fournisseur et le client, qui est assez détaillé par rapport a la convention. D’autre
part, faite un test de tragabilité sur les matiéres premiéres et les matériaux d’emballages afin de

faciliter I’identification des défaillances susceptible de ce service.
» Interprétation des résultats en interne :
34/34 : C’est la totalité des enregistrements contient a ce niveau, qui représente 100% de
disponibilité.

27/34 : C’est la disponibilité des enregistrements au niveau de la tragabilité interne.

34 1 > 100%

27100
X=
34

Représente =79,41%




Le résultat obtenu (79,41%) indique le pourcentage de disponibilité des fiches au niveau de
tous les services de la tracabilité interne. Dont cette valeur indique que le systeme de
tracabilité fonctionne d’une maniére adéquate mais I’entreprise peut 1’optimisé par mettre en
plus des Procédures lors de 1’étape de réception des marchandises pour organiser le stock des
matiéres réceptionnées (matiere premiere : féve de cacao/ matériaux d’emballages : papier
kraft, carton, sac en plastique) efficacement, ainsi de réduire les erreurs limitant la

productivité de I’entreprise.

Au niveau du service de stockage, il est souhaitable de faire un suivi du mouvement de stock
vers la production et la gestion de retour des matiéres vers le magasin de stockage pour
organiser I’enregistrement de produit et I’approvisionnement de marchandises, cela permet
d’assurer un bon déroulement de toutes les activités de la chaine de production ainsi d’éviter

les ruptures de stock tels que le sur-stockage, le sous stockage...

Par ailleurs, en service de fabrication, 1’enregistrement de 1'incorporation des MP est
indisponible car la transformation des féves de cacao ne nécessite aucun ingrédient a
incorpore, cependant 1’enregistrement des matériaux d’emballage est indispensable afin de
faciliter les controdles, le retrait des produits défectueux, I’information des consommateurs

ainsi que la détermination des responsabilités.

Au service du conditionnement, il manque une procédure de conditionnement, cette derniére est

réalisée selon la nature de produit fini (beurre et poudre de cacao). Ces procédures ont pour but

de préserver la qualité et la quantité conditionnée tout en évitant les interactions entre le contenu

et le contenant.

Et un étiquetage des palettes, ces derniéres doivent étre étiquetées de maniere claire et

professionnelle. D’une part, pour assurer une livraison en temps et en heure a la destination

finale et, d’autre part pour étre rapidement localisé et tragable. On a constaté également

I’absence d’un enregistrement des mouvements de palettes de produits finis vers le magasin de

stockage en interne. Ceci permet de connaitre toutes les informations nécessaires a propos des

produits fabriqués (poudre et beurre de cacao) en ce qui concerne le nom du produit, la quantité,

le numéro de palette et 1’état de leur conformité.

¢+ Par contre au niveau des services « qualité, préparation et maintenance » tous les

enregistrements sont disponibles.




» Interprétation des résultats en aval :
07/07 : C’est la totalité des enregistrements contient a ce niveau, qui représente 100% de
disponibiliteé.

05/07 : C’est la disponibilité des enregistrements au niveau de la tragabilité aval.

07 > 100%

5%
Représente X= 0 0;00 =71,42%

05 > X

La valeur suivante (71,42%) indique le pourcentage de disponibilité des fiches au niveau des
services « expédition et transport ». Le résultat obtenu désigne que le systéme de tracabilité a ce
stade est satisfaisant, malgré cela, il manque un cahier de charge au service logistique et
transport, qui est nécessaire pour protéger 1’entreprise contre les fraudes, il facilite la
communication entre les prestataires (client/fournisseur), il sert pareillement a rassembler toutes
les informations nécessaires que le client devrait connaitre. Concernant le service expédition, il
mangue aussi un étiquetage des palettes, ces étiquettes doivent étre bien lisibles, elle contient les
informations sur le contenu de la palette, et pour cela il s’agit d’appliquer une étiquette SSCC ou
appelée également étiquette d’expédition, celui-ci permet de différencier entre les différents lots

de produits.




Conclusion




Conclusion :

Dans le secteur industriel, il ne suffit pas d’effectuer une identification de produit pour parler de
tracabilité. Le suivi de son élaboration, sa transformation alimentaire et son conditionnement, de
son arrivé jusqu’a sa sortie de la chaine de production et sa distribution, nécessite toutes une
organisation a penser et a mettre en place. En effet notre travail est basé sur le suivi de toutes
les étapes de transformation des féves de cacao aussi d’évaluer la disponibilite des
enregistrements et 1’efficacité de systéme de tragabilité mise en place par la sociét¢ BIMO, afin
de s’assurer de I’application et du respect des normes en vigueur en matiére de qualité et de
sécurité alimentaire. A cet effet, nous avons décrit les étapes de la tracabilité qui suit les étapes
de transformation de la féve de cacao. Celle-ci se présentent comme suit : la réception des féves
de cacao (provenance de Madagascar), le nettoyage, la torréfaction, le concassage et le
décorticage, le broyage, 1’affinage, le pressage, le concassage et le broyage des tourteaux, le
conditionnement de la poudre de cacao, et enfin la filtration et la pasteurisation du beurre de

cacao.

Par ailleurs, les enregistrements effectués suivent les étapes de transformation et, sont subdivisés
en trois sections : la tracabilité en amont, interne et en aval. La disponibilité des enregistrements
a été estimée en amont a 71,42 %, elle a été estimée a 79,41%, en interne, et elle a été estimée a

72,42% en aval.

Par ailleurs, I’enregistrement non effectué en amont est le cahier des charges. Toutefois,
I’entreprise BIMO, établi des conventions avec les fournisseurs de pays étrangers qui font office
de cahier de charge. Les enregistrements non effectués en internes sont : (1) la procédure de
réception des MP, des ME et des auxiliaires technologiques, (2) I’enregistrement, suivi du
mouvement de stock vers la production, (3) la gestion de retour des matieres vers le magasin de
stockage (4) I’ enregistrement de 1’incorporation des MP et de 1’utilisation des ME primaires, (5)
la procédure de conditionnement (6) I’étiquetage des palettes (7) I’enregistrement des
mouvements de palettes de produits finis vers le magasin de stockage en interne. Enfin les
enregistrements non effectuées en aval sont : (1) I’étiquetage des palettes conforme aux

standards et selon les spécifications internes et (2) le cahier des charges.

Ces taux de disponibilité des enregistrements est acceptable et montrent que I’entreprise parvient
a suivre et a contrdler la tracabilité de la féve de cacao. Enfin, I’entreprise BIMO, dispose d’un
systéme de tragabilité qui traduit une expérience louable dans ce domaine. Cependant, il semble
utile de se conformer a la norme internationale 1SO relative a la tracabilité de la féve de cacao
pour améliorer davantage I’efficacité. Cette perspective ne semble pas difficile pour I’entreprise

BIMO qui dispose d’une expérience dans ce domaine.
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Annexe | : Les bulletins d’analyses (visuelle, physico-chimiques, microbiologique) de feves

de cacao, de la poudre de cacao, et de beurre de cacao.

B

Laboratoire d’analyse Physico-Chimique

Bulletin d’Analyse Visuelle
de la féve de cacao crue

Client : CACAO BIMO

Origine de la feve : MADAGASCAR
Date d’arrivage

Analvse visuelle (Selon nor

:09/03/2022
me FCC 01 juin 2015) :

FE.CA.CQ.03.V0

Date d’application :
05/05/19
Page Isur |

Date du Contréle : 10/03/2022

Désignation Nb de piéces Poids en g %, | Critéres d’acceptation
PS< 100(lot conforme)
Poids spécifique 575 600 95.83 | ps> 100(lot réfactionnable)
; Max 5% 1< catégorie
Ardoisées z = = Max 10% 2°™ catégorie
Moisies Max 5% 1 catégorie
Attaquées par les insectes E = < Max 10% 2™ catégorie
Matiére dérivée du cacao Max 3.5%
(Crabots, brisures). 02 12.05 0.6
Feéves Plates 06 1.61 0.08 | Max 1.5%
Corps étrangers - 043 0.02 | Max 0.75%
Débris de tamisage - - - Max 1.5%
P | — : e
Germées 01 1.1 0.05 -
[ Violettes 11 11.79 3.93 2
[ Contamination = = o -
[ Adultération - - = - \
Analyses Physico - Chimiques :
" Désignation Résultats en % Critéres ONormes ]
D’acceptation
Teneur en eau 5.09 Max 7.5 1ISO 2291
Teneur en beurre 53.3 Min 50% CA/NI 004

- Commentaire éventuel : Le lot est conforme aux normes.

Visa du Contréleur :
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Laboratoire d’analyse Physico-chimique

FE.CA.CQ.05.VO

BULLETIN D’ANALYSE DU TAUX DE COQUE ET DU
TAUX DE GRAIN ET LA MASSE DE CACAO

Date d’application :
05/05/19

Page lsur 1

Client : CACAO BIMO

> Taux de coque et Taux de grain

Selon la norme : CA/NI002

Date de controle : 28/03/2022

Résultats de Conf ité
Mesures en % L Critéres
Heure Taux Taux Taux d’acceptation Observation
Taux
De D % De De
e grain :
coque coque grain
H,
10700 1.54 0.75 G C _Taux de grain :
02a1%
17400 1.0 0.61 C €
-Taux de coque :
0.522%
La Masse de Cacao : Selon la norme : CA/NI003
Type de Résultats de Conforaite
Heure Moulin Mesures en % Critéres Observation
a billes | Humidit¢ | TMG | Humidit¢ | TMG d’acceptation
T [ g 3 C - -
To
17830 0| asse A BN 4 : C . :
To
22400 Ma?rsf Gl : C : 4
-Humidité : Max
1.3%
-Taux de Matiére
Grasse : Min 50 %

72




Produit : BEURRE DE CACAO
de conditionnement

Point de prélévement : salle

Prélevé le : 28/03/2022 Analysé le : 28/03/2022

Sarl: CACAO Lot: 13
RESULTATS
Micro- qere | geme | 3éme | géme | 5éme | Plan Limites Méthodes Références
organisme | , h écha | écha | écha | écha | d’échantillo | microbiol | appliqués Réglementaires
/ e(t: a1 nt nt nt | nt nnage ogiques
stabolit " (ufc/g ou L’TANOR
'S“e abolite ufemly | ¢ )
n c m M
Germes Abs | Abs | Abs | Abs | Abs 10 NA
totaux 5 2 | 10% | 1207(2014)
a30°C
Levures Abs | Abs | Abs | Abs | Abs , JORA
5 | 2 |10} 10° [ N°52(2015) | Journal officiel
N°39 de2juillet
Moisissur | Abs | Abs | Abs | Abs | Abs JORA 2017 : Arrété
es 5 o | 10| 102 | N°52(2015) | interministeriel
du 2 moharrem
1438
Escherich | Abs | Abs | Abs | Abs | Abs Iso 7251 cor;esp;)nbdant
ia coli 2005 au 4 octobre
5 2 4 40 | ) 2016 fixant les
critéres
Staphycoq | Abs | Abs | Abs | Abs | Abs JORA Or:gsc;%t;lggglques
ggaa ulase 5 2 10 | 107 N"68(2014) alimentaires -
o Art 3 et Art6
Salmonell | Abs | Abs | Abs | Abs | Abs JORA
a 5 | o Absggce/Z N°44(2017)

CONCLUSION : Le produit analysé et de qualité microbiologique satisfaisante (conforme aux normes de
la réglementation Algérienne).

OBS :

Visa du Resp de LABO :

Etabli le : 02/04/2022




Produit : Masse de Cacao
conditionnement

Analysée le : 28/03/2022

Sarl_: CACAO

Point de prélevement : salle de
Prélevé : 28/03/2022

Lot:13

RESULTATS

CONCLUSION : Le produit analysé et de qualité microbiologique satisfaisante (conforme aux normes de
la réglementation Algérienne).

Micro- qere | 2¢éme | 3éme | géme | géme | plgp Limites Méthodes Références
organisme | | h écha | écha | écha | écha | d’échantillo | microbiolo | appliqués Réglementai
/ echa nt nt nt | nt nnage giques res
nt
stabolit (ufc/gou |\ \NOR)
me ufc/ml)
es
n c|m M
Germes NA Journal
totaux a 6,4. |65 |6.10 |7.10 |7,2. 5 2 | 10° | 10° | 1207(2014) | officiel N°39
30°C 10* 10* 4 4 10* de2 juillet
2017 : Arrété
Eflt'érobac Abs | Abs | Abs | Abs | Abs 5 5 10 | 107 Iso 21528-2 | interministéri
téries eldu?2
moharrem
Staphycoq | Abs | Abs | Abs | Abs | Abs JORA 1438
3 N°68(2014
uea s 5 102 | 10° ( ) | correspondan
coagulase t au 4 octobre
+ 2016 fixant les
critéres
Levures Abs | Abs | Abs | Abs | Abs JORA microbiologiq
5 2 | 10 | 10° | N°52(2015) ues des
denrées
— alimentaires -
Moisissur | Abs | Abs | Abs | Abs | Abs JORA Art 3 et Art6
Salmonell | Abs | Abs | Abs | Abs | Abs JORA
a s | o |Absence/2 | Neas(2017)
5g
OBS :

Visa du Resp de LABO :

Etabli le : 02/04/2022




Produit : Poudre de Cacao Point de prélevement : salle de
conditionnement Prélevé : 28/03/2022
Analysée le : 28/03/2022
Sarl : CACAO Lot: 13
RESULTATS
Micro- 1ere | 2¢éme | 3éme | géme | géme | plgp Limites Méthodes Références
organisme | | h écha | écha | écha | écha | d’échantillo | microbiolo | appliqués Réglementai
/ €ha | nt nt nt | nt nnage giques res
nt
stabolit (ufc/gou 1 1anoR
métaboli ufc/ml) ( )
es
n c|m M
Germes NA Journal
totaux a 54. | 45. |61. |3,7. |6,2. 5 2 | 10° | 10° | 1207(2014) | officiel N°39
30°C 103 103 103 103 103 de2 juiIIet
2017 : Arrété
Eflt'érobac Abs | Abs | Abs | Abs | Abs c 5 10 | 107 Iso 21528-2 | interministéri
téries el du 2
moharrem
Staphycoq | Abs | Abs | Abs | Abs | Abs JORA 1438
ea N°68(2014
u c 5 10 | 10° ( ) | correspondan
coagulase t au 4
+ octobre 2016
fixant les
Levures Abs | Abs | Abs | Abs | Abs JORA criteres
5 2 |10 | 10° | N°52(2015) | microbiologig
ues des
Moisissur | Abs | Abs | Abs | Abs | Abs JORA . denrées
alimentaires -
es N°52(2015
> 2 10° 10° ( ) Art 3 et Art6
Salmonell | Abs | Abs | Abs | Abs | Abs JORA
a s | o |Absence/2 | Neas(2017)
58

CONCLUSION : Le produit analysé et de qualité microbiologique satisfaisante (conforme aux normes de
la réglementation Algérienne). OBS:

Visa du Resp de LABO :

Etabli le : 02/04/2022




Annexe Il : Exemples des enregistrements.

> —an LSS DEMANDE DE MATIERE
SARL CACAO BIMO o R
Siége sociale et usine : Route de la Briqueterie NoO 1002 98

09430 BABA ALI Alger (Algérie)
Tél.:021 30 90 90/ 30 91 80/30 91 91/30 95 27
Fax: 0213091 27 /30 98 01

Rég. Com N° 0010265 B 99 Date: ........ o e e
Matricule Fiscal N° 099916349048011

Magasin
QUANTITE >
CODE DESIGNATION REF DEMANDEE | SERVIE OBSERVATIONS
UTILISATEUR EXPLOITATION MAGASIN
Nom 2L Ees
B NomiE esmsse. e Nomizoen srti s o =| Nom': ol e
Prenom (i oueeses A e : 2
% Prénomy: 5 S s i Pre N O <C| Prénom ;S
o b 14 2
o Visa Z|Visa : 2lvi g
t s g Z Visa : Visa :
7 ) %) =
s & ) 2
| 1 g &
S < 2
g o
Date:......... Bz 2 &
Ui Date - i [ (s % Date :......... [ Jhoran
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Sarl CACAO BIMO BABA ALI LE

BON DE SORTIE P.F.

Facture n° 808 Adresse

]'{ Conditionnement |
..,.‘ ‘Ir' - - ot

iE‘ﬁﬁ de




nsport controlée

msport

Zieniste

Nom et prénom : Nom et prenom

Visa :




COMMERCIAI

FE.CA.C.04.VO

BON DE COMMANDE 25/0

Date d application :

1/2015

Page | sur |

E

NOM CLIENT SARL
CODE CLIENT CACAO BIMO
5245
DATE: 05/12/2021
BON DE COMMANDE
N°: 00166 /2021

PRODUIT / QUANTITE OBSERVATION \

[Poudre de CACAO 10/12% MG | 400.00 Cartons 7 |
£z I \
| ] \
i | 1
V |

= Ot
l = |
h \

=) RS Q,A’ /
/ \Iy e

Propriété de CACAO Bimo-Reproduction interdite
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Programme prérequis FE.CA.C.05.V0
CHECK LIST CONTROLE VISUEL DE ?ate .-
>application :
TRANSPORT 02/07/19
Page 1surl

Date :

Fournisseur :

Produit :

Nom du chauffeur :

Lot :

Critéres

Faible Moyen Satisfaisant

Correction/
action
corrective

Propreté de
véhicule

Conformité a la
demande

Emballage et
conditionnement

Date limite de
consommation

Qualité « aspect »

Observation :

Fréquence de du contrdle : a chaque réception

Résultat de 1’évaluation Valeur de la notation en points
Satisfaisant 2
Moyen 1
Faible 0

Note : >7.5
<175
Maagasinier :

Nom et prénom :

Visa :

commande acceptée
commande refusée

v

v




MAINTENANCE

FE.CA.M.01.VO

Date d’application :
19/02/12

DEMANDE DE MISE A DISPOSITION D’EQUIPEMENTS Page 1 sur 1
POUR ENTRETIEN PREVENTIF

Structure: Maintenance

Date :

Désignation des équipements
demandés

Délai prévisionnel

de la mise a disposition

Date de mise a

disposition souhaitée

Le Responsable de la Maintenance

Réception des équipements entretenus :

Le Responsable Maintenance concerné

Le Responsable Production concerné

Nom

Date

Signature

Observations de la Production :




INSTRUCTION DE TRAVAIL IT.CA.SDA.01.VO
Date d’application :
RETRAIT - RAPPEL DE LOT 14/05/19
Page 82 sur 107
Etat des évolutions :
Version Date Objet Pages
VO 14/05/19 Création du document Toutes
Rédacteur Vérificateur Approbateur
Nom: Nom : Nom :
Fonction : Fonction : Fonction :
Date : Date : Date :
Visa : Visa : Visa :




MAINTENANCE FE.CA.M.01.VO

Date
d’application :
19/02/12

DEMANDE DE MISE A DISPOSITION D’EQUIPEMENTS Page 1sur 1
POUR ENTRETIEN PREVENTIF
Structure: Maintenance Date :
Délai prévisionnel Date de mise a
Désignation des équipements demandés de la mise a disposition disposition souhaitée

Le Responsable de la Maintenanc

Réception des équipements entretenus :

Le Responsable Maintenance concerné Le Responsable Production concerné

Nom

Date




Signature

Observations de la Production :
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ACHATS FE.CA.A.02.V1
LISTE DES FOURNISSEURS Date d’application :
SELECTIONNES ET ACCEPTES 02/04/14
Annee : Page 1 sur ...
N® Produit ou
d’ordr Nom de fournisseur . Adresse Tel /fax Email et site Web
prestation
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Annexe 111 : Les Checklists des prpo

Fiche de suivi de PRPO 3 Aimants Permanents

Danger : particules métalliques

HEURE Nettoyage de Paimant

Danger : particules métalliques

|

| HEURE Nettoyage de I'aimant

Maitnise des dangers IFECA P IOVO
Date dapplication

30/06/19
Page | sur |

Etape : torréfaction

EQUIPE : DATE :
Nom de Fopérateur Signature Signature de vérificateur
Fopérateur
Maitrise des dangers FE.CA.P.10.VO
{ |
Date d'application [
. ) . /A /19
Fiche de suivi de PRPO 3 Aimants Permanents ‘ 2006/19
Page | sur |
|
Etape : mise en ouvre et nettoyage
EQUIPE : DATE :
Nom de l'opérateur Signature ‘ Signature de vérificateur
l'opérateur
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Maitrise des dangers ‘ FECAPI0VO

Date d"application
Fiche de suivi de PRPO 3 Aimants Permanents S0061Y =

Page | sur |
i
Etape : pulvérisation de la poudre de cacao
Danger : particules métalliques EQUIPE : DATE :
. ) - I o - . ) - I 2 S
HEURE Nettoyage de 'aimant Nom de l'opérateur Signature | Signature de vérificateur
l — — l'opérateur N
[ ' ‘] B -
0 - - B |
|
Maitrise des dangers FE.CA.P.15.V0
Date d’application :
S . 21/07/19
Fiche de suivi de PRPO 4 filtration Page Lsur | J
Danger : présence débris physique
Signature !
Date HEURE Changement de filtre Nom de I'opérateur Signature de vérificateur
L’opérateur
01/08/2021 Effectuée DJARA RAHIM
08/08/2021 LAMOURI BACHIR
15/08/2021 DJARA RAHIM

22/08/2021 LAMOURI BACHIR
29/08/2021 LAMOURI BACHIR
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Maitrise des dangers FE.CA.P.09.VI
Date d’application :
30/06/19
Fiche de suivi de PRPO 1 torréfaction
Page 1sur |
r : persistance des DATE : 02/01/2021
HEURE TEMPCH1 | TEMP CH2 VITESSE PRESSION | HUMIDITE Nom de Signature Signature de
(bar) (%) I'opérateur Veikiabout vérificateur
0900
1100
14"00
1700
20"00
23"00
Limite critique /paramétres adéquats du Limite infericur Limite supéricur
torréfacteur
Température °C chambre 1 120 170
Température °C chambre 2 120 170
Vitesse de torréfaction 1 5
Pression (bar) 8 12
Humidité (%) 1.0 1.8
Maitrise des dangers FE.CA.P.10.V0
Date d’application :
Fiche de suivi de PRPO 3 Aimants Permanents BU00)
Page 1 sur |

Danger : particules métalliques

Etape : concassage des tourteaux

EQUIPE :

DATE :

HEURE Nettoyage de I’aimant

Nom de I'opérateur

Signature

l'opérateur

Signature de vérificateur
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