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INTRODUCTION

Compte tenu de I'évolution de I'environnement régataire et concurrentiel du secteur
meunier et de ses clients qui sont de plus en pkigeants en matiére de qualité, les
entreprises qui fabriquent, manipulent et condiiemt les différents types des produits
meuniers doivent assurer la maitrise des contailesein de leurs unités de production pour
garantir la salubrité et la sécurité de leurs pitsdet la conformité aux exigences

réglementaires.

La maitrise de la qualité est un souci majeur etmpaeent dans les industries

agroalimentaires. En effet, la mauvaise qualitér@roduit alimentaire peut avoir de plus ou

moins grandes conséquences, allant de la sim@emtdin du produit, lui faisant perdre ses
gualités organoleptiques ou sa valeur commerciabies toxi-infections dangereuses pour la
santé humaine. Les préoccupations essentielles &atdémment de répondre aux enjeux
sociaux et commerciaux. Les premiers ciblent egdlarhent la santé du consommateur et
impliquent la nécessité de garantir en permaneacguhlité du produit au moment de sa
consommation. Les seconds, quant a eux, cibler@ntsement, I'image de marque, la

productivité et la compétitivité des entreprises.

Afin de répondre aux enjeux suscites, les industagroalimentaires utilisent une démarche
classique qui repose sur un double contréle :

1- Contrble interne :

La démarche classique pour le contréle et par cuesé la maitrise de la qualité d'un produit
dans l'industrie agroalimentaire repose uniquensmtles regles d’hygiéne et des réegles
d’échantillonnage pour un besoin d’analyse physighenique ou micro biologique.

Cette méthode est a la fois insuffisante et infgasiante pour la garantie d’'un produit
agroalimentaire de qualité. En effet, il s’agit m’aontrole exercé essentiellement au niveau
du stade produit fini, laissant un vide notablenax@au du contrdle aux autres stades relatifs a
toute la chaine alimentaire.

2- Contrble externe :

Il s’agit d’'un contréle réglementaire assuré pa $ervices officiels étatiques. Ce type de
contrble des produits agroalimentaires consistes d& pratique, a vérifier la conformité a la
réglementation en vigueur des produits commeréal®ir le marché intérieur et a s’assurer

du respect de la loyauté des transactions comnescia



Ce systeme de contrdle consiste en :
- la vérification par sondage au stade daibdde la qualité deproduits finis et I'envoi

des échantillons prélevés pour analyse au laboeaagiréé ;

- des constatations directes de la non conférdes caractéristiques des produits finis et
de leur étiquetage au méme stade (stade du prfodyit
Ce mode d'intervention de nature répressive nengpas a l'enjeu.
En effet la condamnation pénale du professionnatquivi est, le plus souvent, prononcée
longtemps apres que les produits aient été conssmea@s qu’aucune action incitative de
prévention ou de correction n’ait pu étre mise enres
Ce moyen de contréle ne permet pas une couvertfisante du terrain et ce compte tenu
notamment de la dispersion des marchandises pdtnigana la fois le suivi de la qualité des
produits et les risques de sécurité alimentaire.
Cette approche de contrbéle ne s’appliquant qudesproduit fini laisse ungrand vide au
niveau des autres stades préliminaires : stadels geoduction, de la transformation, du
conditionnement (emballage), du stockage et duspram. Il est évident est que toute
détérioration de la qualité a nimporte quel stadie¢ cycle de production aura des
conséquences sur le produit fini.
C’est pourquoi, ces dernieres décennies ont étiéndatre d’'une nouvelle approche qui
dépasse la simple intervention sur le produit éinétale le contréle d'un césux différents
stades vécugar le produit, c'est-a-dire de son origine aexmidre étape de transformation,
de lautre c6té aux méthodesioyens et procéduresde traitement du produit dans ses
différents stades.
Le présent theme propose les éléments d’'un systBawtocontrdle qui sont en parfaite
conformité avec les exigences internationales (€@denentarius) en matiére de prévention
des risques sanitaires liés aux produits de la eréan
L’objectif primaire de ce systéme est d’aider lanaterie industrielle & s’autocontroler au
cours des différentes étapes de sa chaine de dtbricet de maitriser les conditions de
production qui sont essentielles pour la sécuemroduits finis. Mais, il servira également a
simplifier et améliorer le contrdle officiel de tpalité des produits meuniers en l'orientant
essentiellement vers l'audit planifié des systengeslité des entreprises au lieu des
interventions sur les produits finis réputés pewr lefficience limitée.
Le systeme de contrdle doit étre appliqué sur tlzutdaine de production depuis la réception

du blé jusqu’a la livraison des produits meuniers.



Mais, comme il est universellement reconnu quditatité et la viabilité de tout systeme de
sécurité des aliments, ne sont réellement acqgisesorsque le dit systéme est déployé dans
un environnement offrant I'essentiel des conditicatpuises en matiére d’hygiene alimentaire
et de bonnes pratiques de fabrication, il étaitcdogcessaire d’intégrer dans ce travail
I'obligation des entreprises d’élaborer et de nee#tn oeuvre les Préalables et bonnes
pratiqgues d’hygiéne »en définissant les moyens, méthodes et respoiéalilengager pour
garantir des conditions de production exemptesodeetsituation susceptible d’entrainer la
contamination des produits de la meunerie et/claderiser leur altération.

La mise en place du systéme d’autocontréle comstiionc une garantie de I'aptitude des
minoteries a fournir régulieremerttes produits sécurisés Ce systéeme contribue non
seulement a renforcer la confiance des marchéseanté et extérieurs vis-a-vis de la qualité
des produits meuniers mais également a transféeeibanne partie de la responsabilité des
services des controles officiels de la qualité geeduits de la meunerie vers les
professionnels.

Il existe plusieurs systémes de contrdle, de sllemee et de veille sur la qualité des produits
alimentaires. Le plus reconnu comme étant un sys@fficace en la matiere est le systeme
HACCP. Nous présenterons dans ce qui suit sa téfinises principes ainsi que les
précautions qu'il faut prendre et les conditionsildaut réunir pour sa mise en place au
niveau d'une minoterie industrielle en I'occurrenckes moulins Sidi R’ghiss d’Oum El

Bouaghi.



Présentation de I'entreprise :
L’entreprise dite « Les moulins Sidi R’ghiss » di@Uel Bouaghi est une unité de production
de produits céréaliers. C’est une semoulerie mirggtbatie en 1978, qui a été équipée par la
firme suisse BUHLER, et mise en route en 1982. taprise compte actuellement plus de
120 travailleurs répartis comme suit :

» 15% de cadres supérieurs (dipl. universitaire auvadent).

» 20% de cadres moyens (de maitrise)

» 65% du personnel d’exécution.
Ceux-ci travaillent en service permanent. Il faugjguter une quarantaine de contractuels
pour les besoins en matiere de services temporaires
Avec une capacité de trituration de 1000 quintawx/jpour chaque ligne, I'entreprise peut
fournir des produits de qualité pouvant lui permeette conquérir des parts de marché méme

si celui-ci est de plus en plus saturé.( voir figge suivante)



(Fig. 01) Organisation de I'entreprise
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La problématique

Lors de la fabrication de la farine la tramsfation de la matiére premiere en produit fini
passe par un processus technologique renfermargéries d’opérations successives en vue
de I'obtention d’'un produit d’'une qualité acceptabéci n’est possible qu’avec un ajustement
adéquat des équipements, néanmoins la maitriseuselés parametres en absence d’'un
systeme de détection et de correction a tempsraenalies semble étre difficile voire méme
impossible parfois, les problemes liés au mautraikement de la matiére premiére (Pré
nettoyage, Nettoyage, humidification, mouture etditonnement) ; exemples :

- Présence d’'impuretés non éliminées lors du natfey
- Sur humidification engendrant
» Des colmatages des tamis
» Des engorgements des conduits
> Altération organoleptique du produit
» Des risques de contaminations etc ...
Tous ces problemes ne peuvent étre réglés panamiative, c'est pour cela que la mise en

place d’'un systeme de contréle interne de nattéeeptive est plus que nécessaire.

Les objectifs

L'HACCP est un systeme basé sur des donnéastiiques qui prend en
considération toutes les données réelles existantds terrain ; il consiste de ce fait une
réelle garantie pour la qualité de nos produifseett contribuer a la réalisation de
plusieurs objectifs parmi lesquels nous pouvotes ci

1. L'assurance de la salubrité des aliments
L’amélioration de la confiance des acheteurs ecdasommateurs
Le maintien ou amélioration de I'accés au marché
La protection contre la responsabilité civile.

La réduction des frais d’exploitation et la rédantdu gaspillage

o gk W N

L’amélioration de la qualité et de I'uniformité desoduits




Nécessité de mise en place d’'un systeme de cordratéquat
La notion de qualité, avec les nouvelles dorhesnarché, semble revenir avec force et

s’'impose de telle facon qu’elle est devenue leemitde séduction du consommateur et le
facteur déterminant pour la commercialisation deslypits.
Dans ce contexte, I'entreprise en question a déplmsaucoup d'efforts pour assurer un
niveau acceptable de qualité en vue de s’instaler le marché, se positionner et sy
maintenir. Cependant, I'absence d’'un systéme gldlzgiistement des différents parametres
et d’intervention en temps réel par des mesuredéfirdes et d’'une maniere systématique et
efficace rend plus ou moins difficile la maitrise ld qualité et cause parfois méme la perte de
contrble de celle-ci, laissant ainsi des lacunatestdéfaillances pouvant étre a I'origine, non
seulement de la dégradation des qualités orgamgplest des produits, mais aussi d’un risque
pour sa salubrité lors de son traitement, depuigdaption a la commercialisation en passant
par les différentes opérations de transformation
La mise en place d'un tel systeme nécessite :

» L’engagement de la direction générale

> La mise en ceuvre des connaissances relatives duiipeb ses caractéristiques.

> Le déploiement de tous les moyens nécessaires

> L’état des lieux

L’engagement de la direction générale

L’engagement de la direction générale de I'entegpiionstitue le point de départ essentiel
pour toute action visant a implanter un systemeatdréle du type HACCP puisque celui-ci
doit mettre en relation toutes les structures datteprise : I'administration, la production,
I'exploitation, le commercial, le transport et ltegposage. La prise de contrdle de ces
différents agents n’est possible que si la direct&®implique en amont et en aval de
l'opération en mettent en service les ressourcemaimes et les moyens matériels pour

pouvoir implanter correctement et d’'une maniérecatle un tel systeme.

L'état des lieux

Cette opération doit prendre en compte la natute gtpe d’infrastructures mises en place.
Ceci fait intervenir plusieurs facteurs dont laumatdu produit et sa sensibilité constituent la
plaque tournante.

Il est évident que les produits alimentaires sdesibécessitent des locaux spécifiques dotés

de ventilation et de refroidissement, protectiontomla vermine, etc.



L’assainissement des locaux, leur désinfectionopi@ue et leur hygiene doivent étre assurés
selon les prescriptions préalablement définies.
L’existence de bonnes pratiques manufacturierestitoa I'élément de base pour pouvoir

entamer la mise en place du systeme HACCP.
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Chapitre | MATERIEL ET METHODE

Il existe plusieurs systemes d'assurance ebdidle de la qualité, mais les deux systémes
les plus utilisés dans les meuneries sont : les BBdines pratigues manufacturiéres) et le
systeme HACCP/ARMPC ("Hazard Analysis and CritiCaintrol Point"/Analyse des risques

et maitrise des points critiques).

1. BPM (les bonnes pratiqgues manufacturieres)

Les BPM visent a améliorer la salubrité des alimgatr le biais de normes, de pratiques et de
principes fondamentaux appligués au contrble desrabpns, pour tous les niveaux de
production de la meunerie. Elles sont appliquéesasameuneries pour produire des aliments
de bonne qualité ainsi que pour garantir la dusdeahservation et I'innocuité de ces produits

alimentaires.

Dans la gestion quotidienne de la meunerie, I'@apilbn des BPM permet de déterminer a
guel endroit ou a quel moment pourrait se produine contamination des ingrédients,
compromettant ainsi la salubrité du produit finleEpermettra aussi d’identifier rapidement

les problemes et de les résoudre.

Les BPM sont un programme préalable devant étreamiplace avant I'élaboration d'un
programme d'accréditation axé sur le systeme HACGR. BPM doivent concerner les

criteres suivants :
a) Lieux (batiments et terrains)

L'établissement doit étre congu, construit, sieploité et entretenu de fagon a éviter toute
contamination néfaste des aliments. avec des sulestandésirables, ou étre attaqués par les

insectes, les oiseaux, ou les rongeurs.

L’'espace et I'éclairage doivent étre adéquats popermettre la bonne réalisation des

opérations journalieres de fabrication.



b) Réception, entreposage et transport

Les structures d’entreposage de méme que les Véhisarvant au transport doivent toujours
étre propres et concus de facon a réduire les essgle contamination des aliments.
L’entreprise doit tenir a jour un inventaire degriédients recus et de leur provenance et

chaque ingrédient recu doit étre vérifieé des saptan.
c) Assainissement

L’entreprise doit mettre en place un programme tégien (assainissement) écrit expliquant

les étapes a suivre pour le nettoyage de I'étartissit

L'établissement doit également appliquer un prognarde lutte contre la vermine.
d) Fonctionnement et entretien de I'équipement

L’équipement doit étre concu, construit, installéxploité de facon a faciliter I'inspection et
le nettoyage et prévenir la contamination néfaste aliments avec des produits tels que les

lubrifiants, ou les réfrigérants.

Un programme écrit d’entretien préventif avec uwmgisie de ces entretiens doit étre
disponible. Les appareils de mesure doivent étrgi@é® au moment de l'installation et au

moins une fois par année par la suite pour garketirboon fonctionnement
e) Formation du personnel

Le personnel responsable de la fabrication desealisndoit avoir recu une formation
satisfaisante afin de prévenir leur contaminatiéfaste. Un programme de formation écrit
concernant les fonctions et les responsabilités edeployés doit étre disponible. Il doit
indiquer qui est responsable du programme et qsbat les mesures mises en oceuvre pour

gue les employés soient bien formés.

f) Contrble de la fabrication et document

Les lots d’aliments doivent étre produits selon aegaine marche a suivre indiquant quelles
sont les mesures prises pour assurer la salubtdaéyealité des produits finis.
Des échantillons représentatifs de chaque lot rd&iit expédié doivent étre identifiés et

conservés un minimum de 3 mois. Des documents geori@nt a chaque lot incluant le
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numeéro de lot, le code, la date de fabricationnden de I'aliment, le poids de chaque
ingrédient et les instructions de préparation palittres doivent aussi étre conserveés.

g) Retrait du marché
Un produit peut devoir étre retiré du marché pas dhisons de salubrité et/ou de sécurité. La
meunerie doit mettre en place une procédure éciiitgermettant de rappeler rapidement et
completement tous les lots d’aliments mis en marché
Les BPM décrivent quelles sont les normes de clentté base. Par contre, plusieurs de ces
pratiques n’ont pas été spécifiquement élaborées garantir I'innocuité des aliments. Ainsi,
elles sont souvent appliquées avec d’autres systéfaesurance et de contrble de la qualité.
HACCP/ARMPC
Le systeme HACCP / ARMPC ("Hazard Analysis of @ati Control Point"/ Analyse des
risques et maitrise des points critiques) permgtraeuneries et aux autres entreprises agro-
alimentaires, d'assurer la salubrité de leurs ptedDe plus, le systeme HACCP/ARMPC est
implanté pour protéger les humains et les animasxdangers liés a I'absorption d'aliments
étrangers et/ou dangereux, des intoxications alares et de la présence de résidus de

produits chimiques (médicaments, métaux lourdsigamts, pesticides, etc.).

A partir d'un modeéle générique, un programmeCKR personnalisé est développé pour
chaque établissement. Le programme HACCP mis apeptoit étre évalué par des

vérificateurs externes ce qui peut amener la gatibn de l'entreprise.

BN

Le gouvernement encourage les meuneries etsautdustries a adopter le systeme
HACCP. Il permet d'analyser les risques potentidiglentifier a quels stades ces risques
peuvent étre maitrisés, et de décrire les parameétrieurs limites. Les employés sont formés
pour maitriser leur tranche du processus, pouredlew 'efficacité de la maitrise qu'ils sont
censeés exercer, et pour prendre des mesures ogeseappropriées en cas de défectuosité du

systeme.

Les systemes de contrdle de la qualité permettent de maitriser les activités et les
produits tout en motivant les employés pour l'aarétion du systeme de production de

I'entreprise. De plus, ils donnent confiance aientt dans la qualité des produits vendus.
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2. LE SYSTEME HACCP

A - HISTORIQUE

Le systeme HACCP est devenu synonyme de séaaititaire des aliments. Il est reconnu
a travers le monde en tant qu'approche systémagigpegventive pour maitriser des dangers
biologiques, chimiques et physiques par l'antiégmatet la prévention, plutdt que par
l'inspection et les analyses sur le produit fini.

Le systeme HACCP de gestion des problemesdait sanitaire des aliments est né a
partir de deux grandes idées. La premiére est i@gsacW.E. Deming et d'autres chercheurs
qui ont développé des systemes de gestion de l#é&tmtale (Total Quality Management
TQM) qui mettent en application une approche petanétd'améliorer la qualité pendant la

production tout en abaissant les codts.

La deuxieme étape est le développemenbdaept HACCP. Celui-ci a été mis au point
pendant les années 60 par les pionniers que s@udté Pillsbury, I'armée des Etats Unis
d'’Amérique et son administration de l'aéronautiguée I'espace (NASA), dans le cadre d'un
effort de collaboration pour la production d'alirteeisains pour les astronautes. La NASA
voulait un programme de type «zéro défaut» afigalantir la sécurité sanitaire des aliments
que les astronautes devaient consommer dans kespacet effet, la Société Pillsbury a
développéle systeme HACCP comme systeme offrant la plus grda sécurité possible
tout en réduisant la dépendance vis-a-vis de l'inggation et du contrble des produits finis
(Figure 2 P.13)

Le systeme HACCP a mis l'accent sur le contdileprocédé lors des étapes de la
production les plus précoces possibles en utilidantontrdle des opérateurs et/ou des
techniques d'évaluation continue aux points criggpour la maitrise.

Pillsbury a présenté le concept HACCP publigeieinhors d'une conférence sur la sécurité
sanitaire des aliments en 1971. L'utilisation descpes du systeme HACCP pour
I'élaboration de la réglementation sanitaire deslpits faiblement acides fut achevée en 1974
par la Food and Drug Administration des USA (USFDA)partir des années 80, plusieurs

autres sociétés agroalimentaires ont suivi et &dogite approche.
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En 1985, 'Académie nationale des sciencestis-Unis a établi que I'approche HACCP
constituait la base de l'assurance de la sécuatdtage des aliments dans lindustrie
alimentaire. Récemment, plusieurs associations epsannelles, ont recommandé la

généralisation du systeme HACCP pour assurer laig&sanitaire des aliments.

(Fig.2) Schéma du systeme HACCP

Equipe
HACCP
Actual Champ
Descrip
Docum | 7 Produit
Utilis.
6 prévue
Veérif.
Dgram
Etabl. | 9
Corre.
4 Veérif.
Diagr.
Etabl.
Survell. 3 1
. 2 Anal.
Detgrm Risqu
Seuils \
Idtentif . .
CCP Succession des étapes

HACCP depuis la désignatio
de I'équipe HACCP a la misq
en place de I'étape finale
(documentation ) , les
principes de ce systéeme
commencent a partir du
septieme poini

—

1%
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B — DEFINITION DU SYSTEME HACCP

C’est un systeme qui définit, évalue et msétles dangers qui menacent la salubrité des
aliments.
Le sigle HACCP signifie : Hazard (dangenadysis (analyse) Critical (critique) Control
(contréle) Point (point), soit analyse des dangaog)ts critiques pour leur maitrise.
Le HACCP consiste a envisager tous les dangerseitea chaque étape de I'élaboration
d’'un produit, afin d’apporter les mesures adéquatas la prévention et des mesures de
surveillance adaptées aux endroits jugés critiques.
Un danger est défini comme un agent biologiqobimique ou physique ayant
potentiellement un effet nocif sur la santé humalirerisque représentant la manifestation du

danger, avec une fréquence d’apparition et un ddggravite.

Selon le Dr Corpetde I'Ecole Nationale Vétérinaire de Toulouse, ohai’Hygiéne et

d’'Inspection des Denrées Animales et d’Origine Aalen

« Le HACCP, c’est ce qu'on a trouvé de mieuxrpgiabliger a envisager tout ce qui peut
menacer la santé des consommateurs d'un aliment,agant prévu, y porter

systématiqguement remede a I'avance : c’est génial »
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Les 07 principes de I' HACCP

1- analyse des dangers

2- ldentification des CCP

3- Identification des limites critiques
4- Surveillance

5- Action corrective

6 -Vérification

7- Enregistrement

Les 14 étapes du systeme

Etape 1 Définir le champ de I'étude

Etape 2...Constituer I'équipe

Etape 3...Décrire le produit

Etape 4...ldentifier l'utilisation attendue du pradu

Etape 5...Elaborer un diagramme de fabrication

Etape 6...Vérifier le diagramme de fabrication sacpl

Etape 7...Analyser les dangers et risques.

Etape 8...Parmi les dangers identifiés, quels sentieP ?

Etape 9...Etablissement de critéres, valeurs limitdéérance pour le controle
Etape 10..Mise en place de la surveillance des @iPleur maitrise.
Etape 11..ldentification des actions correctives

Etape 12..Etablir la documentation Plan HACCP

Etape 13..Vérification du bon fonctionnement duéyse HACCP

Etape 14..Prévoir l'actualisation du Systéme
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C — PRINCIPES DE L'HACCP :

Le systeme HACCP repose sur les sept principeastsy

Principe 1:

Procéder a une analyse des risques :

Identifier le(s) danger(s) potentiel(s) associ&dputes les étapes de la chaine alimentaire,
depuis la production primaire, a travers le tragam la transformation et la distribution
jusqu'a la consommation. Déterminer la probabdiéé manifestation du (des) danger(s) et

identifier les mesures pour leur maitrise.

Principe 2 :

Déterminer les points critiques pour la maitrise (CP) :!

Déterminer les points, les procédures ou les étdpesaitement qui peuvent étre maitrisés
pour éliminer le(s) danger(s) ou minimiser leurlabilité de manifestation.

Une «étape» représente toute étape de productinardhire et/ou de transformation incluant
la réception et/ou la production de la matiére pées la récolte, le transport, la formulation,
le traitement, le stockage, etc.

Principe 3 :

Etablir les limites (ou seuils) critiques :

Etablir les limites critiques qui doivent étre resfges pour garantir que les CCP sont sous
controle.

Principe 4 ;

Mettre en place un systeme de surveillance permetiade maitriser les CCP :

Etablir un systéme pour surveiller la maitrise @&P a l'aide d'observations et d'analyses

programmeées.

Principe 5 :
Déterminer les mesures correctivesa prendre lorsque la surveillance révéle qu'un CCP

donné n'est pas maitrisé.

Principe 6 :
Appliquer des procédures de vérification afin de confirmer que le systeme HACCP

fonctionne efficacement.
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Principe 7 :
Constituer un dossier dans lequel figureront toutes les procédures et ties releves

concernant ces principes et leur mise en applicatio

D - CONSTRUCTION PAR ETAPE DU PLAN HACCP

1) Constitution de I'équipe HACCP

L'entreprise devrait s'assurer qu'elle disposepdigs et de techniciens spécialisés dans le
produit en cause pour mettre au point un plan HAG@HRace. En principe, on devrait
constituer a cet effet une équipe multidisciplieaiSi de tels spécialistes ne sont pas
disponibles sur place, il faudrait s'adresser @ifle La portée du plan HACCP doit étre
définie. Cette portée doit décrire le segment dehlgine alimentaire concerné ainsi que les
classes générales de dangers a couvrir (par exeroplee-t-il toutes les classes de dangers

ou uniquement certains dangers ?).
Responsabilités de I'équipe HACCP

Pour garantir le fonctionnement efficace du systahaaitocontrdle, les responsabilités et
l'autorité de chaque personne de I'équipe HACCReldi étre définies et documentées pour :
> Identifier et notifier tout probleme concernant f@eduits, les procédés et le
systeme d’autocontréle ;
> Assurer la mise en place des différentes exigetieesysteme HACCP ;
» Mettre en oeuvre les actions préventives et cones:t

2) Définition du champ de I'étude par produit (ou fiamille de produits)

Il s’agit de la fabrication, la manipulation et ¢enditionnement de tous les produits de la

minoterie industrielle destinés a l'alimentationnfaine : boulangerie, vente directe au

consommateur, autres secteurs de I'agroalimer{ia@tesserie, biscuiterie, biscottegéC. ..

3) Description du produit

Il est nécessaire de procéder a une descriptimpléte du produit, notamment de donner

des instructions concernant sa sécurité d'empglestque composition, structure
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physique/chimique (y compris AW, pH, etc.), traitamts microbicides/statiques (par ex.
traitements thermiques, congélation, saumure,ssalaetc.), emballage, durabilité, conditions
d'entreposage et méthodes de distribution. Dacadee de ce travail, le produit concerné est

la farine.

3.1. Facteurs essentiels de composition et deatjté de la farine
La farine de blé est un produit amylacé et glutinélaboré a partir des grains de blé
ordinaire, Triticum aestivum ou blé ramifié, Taitm compactum Host., ou tous mélanges de
ces derniers, par procédés de mouture ou de bralgagelesquels le son et le germe sont
partiellement éliminés et le reste réduit en powsdifisamment fine.
a - Facteurs de qualité

Criteres généraux

- La farine de blé et tous ingrédients lui étargrdéuellement ajoutés doivent étre
sains et propres a la consommation humaine.

- elle doit étre exempte d'odeurs et de goltsmaaox ainsi que d'insectes vivants.

- exempte de souillures (impuretés d'origine afemacompris les insectes morts) en
guantités susceptibles de présenter un risquelpcante.

Critéres spécifiques

Teneur en eau 15,5 % au maximum
Une teneur moindre en eau peut étre exigée potaines destinations, compte tenu
du climat, de la durée du transport et de cellstdakage. Les gouvernements
acceptant la norme sont priés d'indiquer et déigrskes criteres applicables dans leur
pays.
b - Ingrédients facultatifs :
Les ingrédients suivants peuvent étre ajoutédarilae de blé en des quantités nécessaires
a des fins technologiques:
-produits a base de malt a activité enzymatiqueralst a partir du blé, du seigle ou d'orge;
- gluten vital de blé;
-farine de soja et de légumineuse.
c- additifs alimentaires
Concentration maximale dans le produit fini
- Enzymes
» Amylase fongique a partir d'Aspergillus niger BPF
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>
>
>

Amylase fongique a partir d'Aspergillus oryzae BPF
Enzyme protéolitique a partir de Bacillus subtBiBF
Enzyme protéolitique a partir d'Aspergillus ory&fer

- Agents de traitement de la farine

>
>
>

YV V. V V V V

Acide-L ascorbique et ses sels de sodium et desgiota 300 mg/kg
Chlorhydrate de L-cystéine 90 mg/kg

Anhydride sulfureux (uniquement dans les farinesirpta confection de
biscuits et de gateaux en patisserie) 200 mg/kg

Phosphate mono-calcique 2500 mg/kg

Lécithine 2000 mg/kg

Chlore dans les gateaux a base de farines spé2i0@smg/kg

Dioxyde de chlore pour les articles de boulangafase de levures 30 mg/kg
Péroxyde de benzoyle 60 mg/kg

Azodicarbonamide pour le pain au levain 45 mg/kg

d - Contaminants :

» Métaux lourds

La farine de blé doit étre exempte de métaux loerdgjuantités susceptibles
de présenter un risque pour la santé humaine.

Résidus de pesticides

La farine de blé doit étre conforme aux limites imades de résidus fixées par
la Commission du Codex Alimentarius pour ce praduit

Mycotoxines

La farine de blé doit étre conforme aux limites medes de mycotoxines
fixées par la Commission du Codex Alimentarius pmuproduit.
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( Tabl.1) Fiche technique du produit

Nom du produit

Farine de blé ou farine de froment

Caractéristiqgues générales

Produit granuleux plus ou moins fin de couleu
blanche a creme selon le type qui dépens du

taux d’extraction.

Type d’emballage

Sac en propylene de 10, 20, &550 Kg selor

la demande et I'utilisation.

Durée de conservation

06 mois en conditions normales

Lieu de vente

Chez les détaillants les dépdts de distribution

Instruction d’emballage

Dénomination du produit : farine panifiable,

La mention de |®.L.C.La date de sortie
(production)

Utilisation prévue

Fabrication de pains , Péatisseries , Biscottes

3.2. Composition de la farine :

( Tabl.2) Différents constituants de la farine

Composition chimique d’une farine de type 55

Amidon 68a72% Glucides lents
Eau 15%

Gluten 8al2% Protides

Sucre 1a12% Glucides rapides
Matieres grasses 1.2a14% Lipides

Matieres minérales 05a0.6%

Cellulose traces
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L'amidon

C’est le principal composant de la farine. Il esaluble dans I'eau froide, mais chauffé en
présence d'exces d'eau, il se transforme en uowétmpois”, selon un processus appelé
empesage.

Les grains d'amidon absorbent de I'eau, gonfleatlatent, se soudant les uns aux autres. Ce
gonflement est particulierement net & partir de 65&t se poursuit aux températures plus
élevées. L'amidon gonflé, occupe un volume égalOafds son volume initial. Le
refroidissement de I'empois s'accompagne d'unaftianation de I'amidon qui se prend en

masse et se solidifie.

Le gluten

Les protéines de la farine de blé ont la paricdtd, lorsqu'elles sont suffisamment hydratées
et malaxées, de se grouper en un réseau que pmtieafe gluten. Ce dernier transmet a la
pate ses caractéristiques d'extensibilité, d'éiéstide ténacité, de cohésion et de rétention
gazeuse.

Le gluten est insoluble dans l'eau et renfermeiremv90 % des protéines de la farine. En
effet, une petite quantité, 10 % environ, est deldlans I'eau. On considere que ces protéines

servent uniquement a nourrir la levure pendargdaéntation de la pate.

L'eau

Le taux moyen d'humidité de la farine est de %,5Celui-ci a tendance a croitre ou a
diminuer en fonction des conditions atmosphériqlse trop forte proportion d’humidité
peut provoquer la formation de moisissures ouraéatation de la farine, ce qui amoindrirait

les qualités de celle-ci.
Les cendres

Le taux de cendres d'une farine est la quadéténatieres minérales qu'elle contient. C'est
un indice du degré de pureté, car la plupart degnea minérales du blé se trouvent dans le
son et les cellules de l'assise protéiqgue. Comnmaolatre le tableau de la classification des
farines (Tabl.03 p.24 ), le taux de cendres augenam fonction du taux d'extraction.

Les matiéres grasses n'entrent que pour une fadrtedans la composition de la farine. Un
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taux trop important diminue les propriétés mécaasgdu gluten : principalement I'extension

et la rétention des gaz pendant la fermentatida géte.
Les sucres

Malgré leur faible proportion, jouent un rolepondérant dans la fermentation panaire, en
tant que substance nutritive des cellules de Ievawant que la transformation d'amidon en

glucose et |évulose nécessaire au développemdiatcten de la levure ne se soit produite.

La farine sans autre qualificatif précisant I'egpdua grain broyé, est le produit de la mouture
du grain de blé, industriellement pur et nettoyle Est parfois appelée farine de froment ; le
froment étant une des meilleures espéces de hleéas.

La farine de gruau provient des blés exotiquessjdgui subissent une mouture spéciale. Le
taux d'extraction est faible et seule la partietred® de I'amande (les gruaux) est utilisée.
Employée seule, cette farine donne trop de cotpate, elle est pour cette raison mélangée
avec de la farine ordinaire, le plus souvent aoraide 50 %. En boulangerie, la farine de
gruaux est employée pour la fabrication de spééslien patisserie, principalement pour la

préparation des pates feuilletées, des pates letées pates levées feuilletées.
Les types de farine ont des usages différentspin quelques exemples
-type 45: tous travaux en patisserie

- type 55 : en boulangerie, farine de panificatiete,

-type 110-150 : spécialités en boulangerie (pais@y pain complet). Voir le point

suivant (Utilisation attendue)

3.3 -Les qualités de la farine

- La farine fleur (ou farine de premiére qualité) : Cette farineddsh blanc brillant (tirant
légerement sur le creme), sans piqares visiblésed hu. Les pigdres sont de fins débris de
son (ou d'issue) dispersées dans la farine queadimarque lorsque le taux d'extraction est
élevé.

La farine fleur résulte du mélange des farines deydpe et de celles obtenues par

convertissage des premiers gruaux se trouvantratecgu grain. C'est cette farine qui est le
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plus souvent employée en patisserie en raison geirgdé qui en fait un produit de qualité.
- La farine de deuxieme qualité: Elle est d'un blanc plus mat tirant davantagelsu

creme. Des pigUres sont perceptibles a sa surface.

- La farine de troisieme qualité: Elle est grisatre et assez chargée en piqledtte €rine,
dont le taux de matiéres grasses est élevé, asbdare qualité et ne convient pas pour les

travaux de patisserie.

Pour assurer la bonne conservation des farinest itonseillé de ne stocker que la quantité
nécessaire aux besoins de la fabrication. Les moefifectuant leur livraison régulierement,
les sacs de farine seront ensuite emmagasinésbra dla la chaleur et de I'humidité.
Ces facteurs sont des sources d'échauffements foundation de moisissures pouvant altérer

les qualités de la farine, ne permettant pas ladation de produits de qualité.
4. - Utilisation prévue :

L'usage auquel est destiné le produit do# @éfini en fonction de l'utilisateur ou du
consommateur final. Dans certains cas, il peutréiessaire de prendre en considération les

groupes vulnérables de population (par exemplauestion collective).

C'est en fonction du poids de cendres contenu E#sn$00 g de matiéres seéches que l'on
désigne les grands types de farine. Les cendrdsdesnmatiéres minérales principalement

contenues dans les sons.
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Classification des farines par type

( Tabl.3) Types de farines

Types | Taux Cendres| Humidité Taux moyen Utilisation
d'extraction

45 0.50 15.5 67 Patisserie
55 05-0.6 15.5 75 Pain ordinaire
65 0.62-0.75 15.5 78 Pain spéciaux
80 0.75-0.90 15.5 80 - 85 Pain spéciaux
110 1.0-1.2 15.5 85-90 Pain bis
150 Plusde 1.4 15.5 9-98 Pain complet

Le taux de cendres est la quantité de matiereéraies, principalement contenues dans le
son et encore mélangées a la farine. Plus la fash@ure, plus le taux de cendres est faible.
Ce taux est réglementé par les pouvoirs publiast eomme le reste du travail et de la
production d'ailleurs cette réglementation permeetlassement des farines selon un certain

nombre de criteres bien déterminés.
5- Description du diagramme de fabrication, vérifiation sur site

C'est I'équipe HACCP qui doit étre chargée Hlgtain tel diagramme, qui comprendra
toutes les étapes des opérations. En appliquaysteme HACCP a une opération donnée, il

faudra tenir compte des étapes qui la précedeqtidui font suite.(voir la page 44)
6- Analyse des dangers (causes et mesures prévesgiv

Enumérer tous les dangers potentiels associéscambhales étapes, effectuer une analyse des
risques et définir les mesures permettant de reeiittes dangers ainsi identifiés

(voir Principe 1).

L'équipe HACCP devrait énumérer tous les dangergjuals on peut raisonnablement
s'attendre a chacune des étapes : production peinieansformation, fabrication, distribution

et consommation finale.

Les dangers varieront d'une société a l'autre, ngémelées fabriquent le méme produit a cause
de différences dans:les sources d'approvisionneameimgredients

» les formulations
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I'équipement de transformation
les méthodes de traitement et de préparation

la durée de traitement

YV V VYV V

les conditions de stockage
> l'expérience, les compétences et les attitudesiopnel

De ce fait, I'analyse des dangers doit &mdigée pour tous les produits, existants ou
nouveaux. Des modifications de matieres premidogsjulations, procédés de traitement et
de préparation, emballage, distribution et/ou kisatiion du produit nécessiteront une révision
de l'analyse des dangers.
L'équipe HACCP devrait ensuite procéder a une apables risques, afin d'identifier les
dangers dont la nature est telle qu'il est indispble de les éliminer, ou de les ramener a un
niveau acceptable, si I'on veut obtenir des alisieatubres.
Lorsqu'on procéde a l'analyse des risques, ilténit compte, dans la mesure du possible, des

facteurs suivants :

Probabilité qu'un danger survienne et gravité deceaséquences sur la santé;
Evaluation qualitative et/ou quantitative de lageréce de dangers;

Survie ou prolifération des micro-organismes daeger

YV V V VY

Apparition ou persistance dans les aliments denesi de substances
chimigues ou d'agents physiques ;
» Facteurs a l'origine de ce qui précéde.

L'équipe HACCP doit alors envisager les évdigsanesures a appliquer pour maitriser
chaque danger.
Plusieurs interventions sont parfois nécessairas poaitriser un danger spécifique et

plusieurs dangers peuvent étre maitrisés a l'aige anéme intervention.
7 - ldentification des points critiques pour la métrise (CCP)

Il peut y avoir plus d'un CCP ou une opératienmaitrise est appliquée pour traiter du
méme danger. La détermination d'un CCP dans leecddr systeme HACCP peut étre
facilitée par l'application d'un arbre de décisi(lBxemple: p. 54) qui présente un
raisonnement fondé sur la logique. Il faut faireywe de souplesse dans l'application de
l'arbre de décision, selon que l'opération conceaeproduction, la transformation,

I'entreposage, la distribution, etc. Il doit éttdise a titre indicatif lorsqu'on détermine les
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CCP. L'arbre de décision donné en exemple ne gjagplpas forcément a toutes les
situations. D'autres approches peuvent étre wgisél est recommandé de dispenser une
formation afin de faciliter I'application de I'agbde décision.

Si un danger a été identifié a une étape ou urr@ende sécurité est nécessaire et qu'aucune
mesure d'intervention n'existe au niveau de cdtdpeéou de toute autre, il faudrait alors
modifier le produit ou le procédé correspondantetiecétape, ou a un stade antérieur ou

ultérieur, de maniere a prévoir une intervention.
8 - Etablissement des valeurs cibles et toléranpeur chaque CCP

Il faut fixer, et valider si possible, des #®worrespondant a chacun des points critiques
pour la maitrise des dangers.

Dans certains cas, plusieurs seuils critiques foa#g pour une étape donnée.

Parmi les criteres choisis, il faut citer la p@rature, la durée, la teneur en humidité, le pH,
le pourcentage d'eau libre et le chlore disponialesi que des parametres organoleptiques

comme l'aspect a I'ceil nu et la consistance.
9 - Etablissement d’un systéme de surveillance pochaque CCP

Un tel systeme de surveillance permet de meesou d'observer les seuils critiques
correspondant a un CCP. Les procédures appliqusesnd étre en mesure de détecter toute

perte de maitrise.

En outre, les renseignements devraient en ipan&tre communiqués en temps utile pour
procéder aux ajustements nécessaires, de facorntedt qQue les seuils critiques ne soient
dépassés. Dans la mesure du possible, il faudmirdéés ajustements de procédés lorsque
les résultats de surveillance indiquent une tergl@mcdirection d'une perte de contrdle a un
CCP. Ces ajustements devront étre effectués aveaayn écart ne survienne. Les données
obtenues doivent étre évaluées par une personnessgment désignée a cette fin et
possédant les connaissances et l'autorité néasgmur mettre en oeuvre, au besoin, des
mesures correctives. Si la surveillance n'est pasirue, les contréles exercés doivent alors
étre suffisamment fréquents et approfondis pouargarla maitrise du CCP. La plupart de ces
contrbles doivent étre effectués rapidement, capdrtent sur la chaine de production et I'on

ne dispose pas du temps nécessaire pour procéldsranalyses de longue durée. On préfere
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généralement relever les parameétres physiquesratoeles plutdt que d'effectuer des essais
microbiologiques, car ils sont plus rapides et ptemt souvent d'indiquer aussi I'état
microbiologique du produit.

<< Tous les relevés et comptes rendus régulta la surveillance des CCP doivent étre
examinés par la ou les personne(s) chargée(s)peatmns de surveillance, ainsi que par un

ou plusieurs responsables de I'entrepriseD’apres Codex Aliment Arius

Une partie essentielle du systtme HACCP est leranoge d’observations ou de mesures
effectuées a chaque point critique pour s’assunerlgs limites critiques qui ont été fixées

sont bien respectées.

Le programme doit décrire les méthodes utiliséasfréquence des observations ou des
mesures et la procédure d’enregistrement, et iilEmpour chaque point critique par qui,

guand et comment la surveillance et le contrble stiactués.

<< Tous les relevés de surveillance des CCP doieatsignés par la ou les personnes
chargées des opérations de surveillance et, endeasérification, par un ou plusieurs

responsables compétents a cet e¥et. D’apres Codex Aliment Arius

10-Etablissement des actions correctives

Des mesures correctives spécifiques doivept@gvues pour chaque CCP, dans le cadre

du systéme HACCP, afin de pouvoir rectifier lesré;a'ils se produisent.

Ces mesures doivent garantir que le CCP a étitiseaiElles doivent également prévoir le
sort qui sera réservé au produit en cause. Lesregesinsi prises doivent étre consignées

dans les registres HACCP.

Pour chaque point critique pour la maitrigguipe HACCP doit préétablir des mesures
correctives afin que celles-ci puissent étre apges sans hésitation dés qu’'un écart par
rapport a la limite critique est observé au cows$adsurveillance.
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Ces mesures correctives doivent comprendre :

> L’identification de la personne ou des personneparsable(s) de la mise en oeuvre
de la mesure corrective ;

» Une description des moyens et mesures a mettreeawre pour corriger I'écart
observé.

> Les mesures a prendre pour les produits fabriqgeésgnt la période ou le procedée
n’était pas maitrise ;

» Un enregistrement écrit des mesures prises faanigoutes les informations utiles

(date, heure, type d’action, auteur et vérificatiaftérieures, etc.)
11 - Etablissement d’'un systeme documentaire

La tenue de registres précis et rigoureuximdispensable a I'application du systeme
HACCP. Les procédures du systeme HACCP devraigatdgicumentées et devraient étre

adaptées a la nature et a I'ampleur de I'opération.

Exemples de dossiers :

» Analyse des dangers;

» Détermination du CCP;

» Détermination du seuil critique.

Exemples de registres :

» Activités de surveillance des CCP;

> Ecart et mesures correctives associées;

» Modifications apportées au systeme HACCP

Un systeme de registres simple peut étreaaffiet facilement communiqué aux salariés. Il
peut étre intégré dans les opérations existantese donder sur des documents existants,
comme des factures de livraison et des listes d&ale servant a consigner, par exemple, la
température des produits.

(N.B. : Toutes les informations concernant les élémentssgstéme HACCP (le
diagramme le produit et ses caractéristiques, dagets et risques retenus aprés diagnostic et
le degré de leur maitrise sont mentionnées surfatgsilaires préparés et tenus a jour par
I'équipe HACCP).
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Exemples de formulaires :

Formulaire 1)
Plan de l'usine :
Nom du produit : Farine du blé

Le diagramme doit indiquer le flux du produit
et la circulation des employés dans chaque salle
afin d'identifier et d'éliminer les risques de

contaminations croisées

Date : Approuve par :

Formulaire 2 ):
( Tabl.4 ) Composition du produit : Nom du produit : Farine du blé

MATIERE PREMIERE MATERIAUX INGREDIENTS SECS

D'EMBALLAGE
BLE ...
Eau
Autres
Date : Approuveé par :
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Formulaire 3)

( Tabl.5) Formulaire (diagramme) : Nom du produit : Farine du blé

I 1 I IV

Réception Nettoyage humide Mouture Produit fini

Date : Approuveé par :

Formulaire 4
Identification des dangers: Nom du produit : Farine du blé

Faire la liste de tous les dangers biologiqassociés aux ingrédients, matiéres premieres, a
la transformation, au flux de produit, etc.

( Tabl.6) Liste des dangers
Dangers biologiques Maitrisés a

Ingrédients/Intrants

-peuvent contenir C.botulinum ou d'autres organismes
pathogenes, des levures et des moisissures

Ingrédients secs
-peuvent contenir des spores bactériennes

-peuvent contenir des excréments de rongeurs
Eau

-Peut contenir des coliformes, des bactéries saotes ou
d'autres micro-organismes

Date : Approuveé par :

Formulaire 5

Plan HACCP : (voir page 71).
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12- La vérification

L’équipe HACCP doit spécifier les méthodepretcédures a utiliser pour déterminer si le
systeme HACCP fonctionne correctement. Les méthddegrification peuvent notamment
inclure le prélévement et I'analyse d’échantill@éatoires, des analyses ou tests renforcés a
certains points critiques, l'analyse intensifiées deroduits intermédiaires ou finis, des
enquétes sur les conditions effectives d’entrepmsalg distribution et de vente et sur
I'utilisation effective du produit.

De telles vérifications doivent étre suffigaamt fréquentes pour confirmer le bon
fonctionnement du systeme. La fréquence des vatibics dépend des caractéristiques de
I'entreprise (production, nombre d’employés, nailes denrées alimentaires manipulées), de
la fréquence des mesures de surveillance, de liéxae des employés, du nombre d’écarts
constatés au fil du temps et des dangers existalhds.consistent notamment a :

* passer en revue le systeme HACCP et les dosgiessy rapportent ;

* inspecter les opérations ;

« vérifier que les CCP sont bien maitrisés ;

« valider les limites critiques ;

* prendre connaissance des écarts constatés ettdéservé au produit, ainsi que des

mesures correctives concernant le produit.

La fréquence des vérifications a une incideraesidérable sur I'importance des nouvelles
vérifications ou du rappel qui seraient nécessaires dépassement de la limite critique était
détecté. Elles comprennent les opérations suivagteésne doivent pas nécessairement étre
simultanées :

» Contréle de I'exactitude des releves et analgseétarts ;

» Contréle des personnes qui assurent la survedlaes activités de transformation,
d’entreposage et/ou de transport ;

 Contréle physique du procédé sous surveillance ;

* Calibrage des instruments utilisés pour la sllaree.

La personne chargée de la vérification daie &lifférente de celle responsable de la
surveillance et des mesures correctives. Lorsquaices activités de vérification ne peuvent
étre réalisées en interne, elles doivent étre wiées pour le compte de I'entreprise par des

experts externes ou des tiers qualifiés.
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13 - La formation

a)

b)

Les exploitants du secteur alimentaire s’assuremet tpus les membres de leur
personnel sont informés des éventuels dangersségedes points critigues dans
le processus de production, d’entreposage, depmainst/ou de distribution, ainsi

gue des mesures correctives, des mesures préwendvedu systeme de

documentation utilisé dans I'entreprise.

Les secteurs de [lindustrie alimentaire s’efforcedilaborer des sources
d’'information telles que des guides (génériques)CAR et des formations

destinées aux exploitants du secteur alimentaire.

L’autorité compétente soutient, en tant que bedeiméveloppement d’activités

du type P.M.E., particulierement dans les sectearal organisés ou

insuffisamment informés.

14 - Mise a jour du systéeme HACCP

Une fois le systeme HACCP installé, il conviele tenir toutes les informations qui

contribuent a son meilleur fonctionnement a joutalie facon que toute modification dans le

processus technologique de transformation ou alyaittavec la chaine de production ou

encore le produit doit étre prise en considératibn d’actualiser le systeme de contrdle et

maintenir son efficacité et sa performance.

32



APPLIGATION




Chapitre Il APPLICATION DU SYSTEME HACCP

L'application du systeme HACCP a tous legnsnts et secteurs de la chaine
alimentaire est possible, mais tous les secteuvenicadhérer aux Bonnes pratiques de
fabrication (BPF) et aux Principes généraux d'hygiéne alimentair€allex.

La réussite d'un segment ou secteur de l'induslineentaire dans la mise en ceuvre d'un

systeme HACCP est conditionnée par cette adhésion.

A - PREALABLES ET BONNES PRATIQUES D'HYGIENE

Avant I'élaboration de son plan HACCP, la minoted@dt avoir élaboré et mis en oeuvre les
plans relatifs aux programmes préalables suivants :
> Personnel
Batiments
Equipements de production et instruments d’analyse
Lutte contre les nuisibles
Transport et stockage

Eaux

VvV V V V VYV V

Gestion des déchets
> Intrants autres que la matiere premiere
L'objet de la présente section est de permettrééguipe d’autocontréle d’évaluer les
programmes préalables existants et/ou de mettreplace de nouveaux programmes
conformément aux exigences qui suivent :
1 - Le personnel La minoterie doit mettre en place toutes les digfums nécessaires

relatives au personnel afin d’assurer le contrbla enaitrise des produits meuniers.

a - Controle de fabrication
Le personnel de production doit étre conscienté@ments critiques et des contrdles dont il
est responsable, les marges de tolérance, 'impoetde contréler ces marges et les mesures
qui doivent étre prises si les marges et les exgenéglementaires ne sont pas respectees.

b - Hygiéne personnelle
Toute personne susceptible d’entrer directemernmditectement en contact avec les blés, les
produits intermédiaires de mouture et les prodinis doit respecter les regles élémentaires

d’hygiéne.
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Cc - Sante
Une visite médicale doit étre organisée, a I'entléas la profession, pour I'ensemble du
personnel appelé a entrer en contact avec les efemlénentaires. Cette visite devra étre
renouvelée tous les ans et un dossier médicalnpplogé doit étre conservé.
d - Formation et comportement
L’information et la formation sur I'hygiene et largé doivent étre réalisées et suivies a
intervalles réguliers.

2 - les Batiments

Les batiments de la minoterie doivent étre en comité avec les exigences l|égislatives et
réglementaires en vigueur.
a- Installations de la minoterie

Les locaux abritant les différentes fonctions adstiatives techniques et sanitaires doivent
étre concus, identifiés, séparés et entretenus atééne a éviter tout endommagement ou
contamination non intentionnels des produits masnie

» Fosse de réception des blés
La fosse de réception des blés doit étre a I'absiidtempéries, la grille doit étre couverte lors
de sa non utilisation. Ses ouvertures doivent &ppropriées pour éviter le passage des
grosses impuretés.

» Stockage des blés
Les infrastructures de stockage des blés non rttdgivent permettre I'approvisionnement
du moulin en continu.

» Locaux abritant les équipements
Ces locaux doivent étre facilement nettoyablesjsta® a l'abrasion et aux produits
d’entretien, non poreux, présentant le moins d’agggepossibles.

» Stockage produits meuniers
Les infrastructures de stockage des produits meuusievrac doivent étre congues de facon a
permettre leur homogénéisation, classification éamge.
Elles ne doivent en aucun cas présenter une sdiaitération en contact avec les produits.
Les aires de stockage des produits emballés doétat concues de facon a assurer la
préservation des produits meuniers emballés et eémepéoute détérioration.

Elles doivent étre séparées de celles des sousifgod
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b- Ouvertures sur I'extérieur
Les ouvertures sur lI'extérieur doivent étre concdesmaniére a eéviter l'intrusion des
nuisibles.
c- Eclairage
Les dispositifs d’éclairage doivent étre@éa pour éviter toute contamination par bris de
verre.
d- Approvisionnement en air
Les prises d’air doivent étre éloignées dasc@s de pollution et protégées de facon a
éviter toute aspiration de poussieres et acceaulsibles.
e- Installations a usage commun
Les sanitaires doivent étre congues et placés deensaa éviter toute contamination des
produits.
f - Nettoyage et désinfection des batiments
La minoterie doit mettre en place un programdee nettoyage et de désinfection
permettant d’assurer la préservation des produgisniers et d’éviter toute contamination par
les locaux.
Ce programme doit préciser la méthode, la fréqudraesponsable et le superviseur chargé

de son suivi.

3. Les équipements de production et instrumestd’analyses

La minoterie doit disposer d’un local de laboraaipncu de maniere a permettre :

— le logement des instruments d’analyses ;

- la circulation du personnel et éventuellement Harage des enregistrements.

4. L'eau

L’eau qui sert a 'humidification des blésletir préparation a la mouture doit répondre
aux exigences de santé et d’hygiene et doit éttense a un contrble périodique et
permanent ceui est appliqué au sein de I'entrepriseUne commission d’hygiéne et de
sécurité veille a la propreté de la bache a eagumopour alimenter le moulin en eau comme
intrant indispensable lors de la préparation dedtiere premiere a la transformation.
En outre, I'addition de I'eau d’humidification dditre ajustée soigneusement de telle facon a
atteindre lavaleur recommandée(Humidité finale Hf), car il a été constaté quepkration
d'ajout de lI'eau aune importance majeure si ce n'est le facteur déterminant de la

préparation de la matiere premiére destinée a leume.
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L’eau d’humidification doit étre conforme ejuantité et enqualité aux exigences d'une
mouture adéquate car :
— Une humidification excessive se traduit par :
des difficultés de trituration (engorgements,)etc.
» des problémes de colmatage des tamis
> des effets néfastes sur la qualité organoleptiguerdduit.
» des risques d’apparition de moisissures.
- Une humidification insuffisante constitue,
» d’'un cbté, une perte économique
» d'un autre cO6té, sera a l'origine de la fabricatides produits finis non

conformes.

Quantité d’eau a ajouter au blé lors de I'humidification pour mouture :

Soit :
Hi.......... Humidité initiale du blé
Hf ........... Humidité finale (a atteindre)
D S Débit du blé en Kg/h

La quantité d’eau qu’il faut ajouter s’exprime pearelation :
X = (Hf — Hi)*D / (100 — Hf)
Exemple : Hi =13% D = 10Kg/h Pour arriegeHf = 16%, il faut ajouter

X = (18)110 / (100-16)
= 0.357 m3/h.t857 L. d'eau / h. = 357l/h.
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B-— SEQUENCES LOGIQUES DES OPERATIONS

L'application des principes HACCP consiste en texién des taches suivantes, telles

gu'elles sont décrites dans la séquence logigpeldation du systéme HACCP

(Fig.3) sSéquences logiques pour l'application du HACCP

. Constituer I'équipe HACC

’ Décrire le produ

- Déterminer son utilisation prevue

Etablir un diagramme des opérations

\

y Confirmer sur place le diagramme des opérations
Enumérer tous les dangers potentiels associéjaelédape,
VI -1 analyser les risques et définir les mesures peamtate maitriser les
dangers ainsi identifiés

vil= Déterminer les points critiques pour la maitrisepjc

Vil - Etablir des seuils critiqueq pour chaque CCP

IX - Etablir un systeme de surveillance pour chaque CCR
X- Prendre des mesures correctives

Xl - Appliquer des procédures de vérification

XII- Constituer des dossiers et tenir des registres

37



Sphere de la qualité

Le volet gestion de la qualité doit étre di¢emoyens humains et matériels afin d’assurer
le contrdle de la qualité du produit et veilleraadonstance dans le temps du niveau de la
salubrité et de I'hygiéne tel qu’il a été preseticonformément aux normes d’utilisation.
Bien que la question de la qualité concerne I'efderdes structures de I'entreprise, celle-ci
fait objet de la mission primordiale ¢aboratoire responsable du suivi et du contréle d&a
gualité dans tous les stades de la chaine de product®te: réception de la matiere premiere
jusqu’a sa commercialisation.

» Réception

Nettoyage,
Mouture

Conditionnement (ensachage)

YV V V VY

Expédition

-- a la réception :(Service agréage)
Le service agréage doit examiner la matiere preneémprocéder aux analyses préliminaires
des blés et déterminer ainsi leurs parametres qugsi:

— Tests d’'agréage :

— Taux d’humidité en %

— Poids spécifique (Kg/HI)

— Poids de 1000 grains (g)

— Grains échaudés

— Taux d’'impuretés (les blés peuvent étre contamawex des corps étrangers nocifs:

métal, verre, bois, plastique) des excréments dgaurs etc...

— Grains maigres et sans valeur

— Grains cassés (g %)

— Grains mitadinés (g %).
-- Lors du nettoyage et de la mouture
(Contrdle confié au laboratoire) :

Au cours de I'acheminement des cellules deksige jusqu’a son expédition en passant par
la transformation, le blé doit subir un certain twend’analyses sur des échantillons pris a des
points bien précis pour s’assurer de sa conformgé-vis des normes en application. On

note ici :
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Le taux d’humidité

La granulation des produits

La force boulangére de la farine
La teneur en gluten

Le taux d’acidité

Le taux des cendres

L’activité amylasique

vV V V V V V V V

L’eau (qui peut étre contaminée avec des métauxidoou d'autres substances

toxiques).

L’ensemble des analyses indiquées doit sgesqlar un document (bulletin d’analyses)
qui se prononce sur la qualité de la matiere pnemides produits intermédiaires et des
produits finis afin de :

» Détecter les anomalies
> Apporter les commentaires nécessaires
> Intervenir sur place et a temps si c'est nécesspwar d’éventuelles
corrections.
La sphére de qualité doit réunir :
» le meunier
le responsable du laboratoire
'agréeur

le chef de service du personnel

YV V VYV V

le responsable de la maintenance
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C . Organigramme du processus technologigue
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D. Diagnostic des dangers et risques

D.1. Définition : «Danger" et "risque".

Il est important de reconnaitre la différeregre "danger" et "risque”. Udanger est
représenté par tout agent biologique, chimique logsigue qui esprésentdans un aliment,
ou par la condition d'un aliment pouvant causereadfets néfastes a la santé risque est la
probabilité et la gravité estimées des effets d'un danger atmre sur la santé des
populations. La compréhension de la relation elatreéduction des dangers qui pourraient
étre associés a un aliment et la réduction du eisges effets néfastes sur la santé du
consommateur revét une importance particuliere fiélaboration de systemes de contrdle
des denrées alimentaires efficaces. Malheureusemeenisque zéro" n'existe pas en industrie

alimentaire (ni pour tout autre produit d'ailleurs)

Le risque est fonction de la probabilité defdefion et de la magnitude de cet effet, suite a
un danger dans les aliments. Les degrés de risgunept étre classés comme suit :

Eleve......o i (E)
MOGEre ..o e e (M)
Faible.........coooi (F
Négligeable.............ccoooiiiiiiiiinnnnn. (N)

(Voir schéma page suivante)
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La figure suivante illustre une méthode d'estinmatie I'importance d'un danger. En prenant
en considération la probabilité de I'événementvgise du degré de maitrise) et la sévérité
des conséquences, la signification du danger ptat dassée comme acceptable (Ac),

mineure (Mi), majeure (Ma) ou critique (Cr).

(Fig.5) Modéle d’évaluation du risque a 2 dimensions

4 [G] Eleve Ac Mi Ma
R
A
W
I Faible Ac i Ma Ma
T
E
Modére Ac Mi Mi Mi
R
|
g Meégligeable |Ac Ac Ac Ac
u
E
FREQUENCE DU RISQUE
=
Ac ..... Acceptable
Mi ..... Mineur
Ma ...... Majeur
Cr....... Critique
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D.2 — Diagnostic des risques et dangers

D.2.1- Dangers physiques (P)

( Tabl.7) Exemple de dangers physiques

Matériau

Verre

Bois

Pierres

Métaux

Isolants

Os

Plastique

Objets
personnes

Danger potentiel

Coupures, saignement -

peut nécessiter une
opération pour le
trouver et I'extraire

Coupures, infection,
étouffement - peut
nécessiter une
opération pour le
trouver et I'extraire

Etouffement, dents
cassées

Coupures, infection -
peut nécessiter une
opération pour les
trouver et les extraire

Etouffement - effet &
long terme s'il s'agit
d'amiante

Etouffement

Etouffement, coupures,

infection - peut
nécessiter une
opération pour le
trouver et I'extraire

Etouffement, coupures,

dents cassées - peut
nécessiter une
opération pour le
trouver et I'extraire
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Sources

Bouteilles,
ampoules a néon,
ustensiles, couvre-
outils, etc.

Champs, palettes,
caisses en bois,
batiments

Champs, batiments

Equipement,
champs, fils de fer,
employés

Matériaux des
batiments

Mauvais traitement

Emballage,
palettes,
équipement

Employés



D.2.2 — Dangers chimiques (C)

( Tabl.8) Exemple de dangers chimiques

Composés chimiques naturels Composés & éléments toxiques
Allergénes - Plomb

Mycotoxines - Zinc

Toxines de coquillages - Cyanures

- Alcaloides pyrrolizidine - Agents de nettoyage

Contaminant chimiques industriels - Peintures

Produits d'agriculture -Agents de traitement de l'eau et chaudig
- Pesticides - Raticides/insecticides

- Antibiotique Contaminants provenant de I'emballage
- Directs Encre d'étiquetage/codage

- Indirects Adhésifs, Plomb , Etain

D.2.3- Dangers biologiques ( B)
( Tabl9) Dangers biologiques
Ingrédients / Intrants
Champignons
-peuvent contenir C. botulinum ou d'autres orgaespathogenes,
des levures et des moisissures
Ingrédients secs
-peuvent contenir des spores bactériennes
Eau
-Peut contenir des coliformes, des bactéries saotes ou d'autres
micro-organismes
-une température et une humidité de stockage inpppes peuver
conduire a une croissance bactérienne
-peuvent étre contaminées par des excréements deumn

Stockage d'ingrédients secs
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E- DIAGNOSTIC des CCP
E.1. — Définition :

Le point critigue ou CCP est le stade auquel unwedlance peut étre exercée et est

essentielle pour prévenir ou éliminer un danger agant la salubrité de Il'aliment ou le
ramener a un niveau acceptable.

Dans notre travail et pour mieux cerner les proeerdes risques, on a considéré comme
point critique tout point, stade ou étape ou I'mention peut éliminer, réduire ou rapporter le
risque probable a une valeur acceptable n’ayantipaépercussion sur la salubrité du produit
alimentaire. Le terme critique est relatif car lajanité des anomalies ou des défaillances peut
étre récupérable d’'une maniére ou d’'une autre epeart, sauf dans des cas tres précis,

remédier aux insuffisances que se soit en amoehaval.

E.2. — Diagnostic des CCP
E.2.1- Détermination des CCP

Comment déterminer les CCP ?
a - Une série de questions logiques doit se poser @aiver, en répondant a ces
guestions, a qualifier un point de critique.

b - Déterminer les points critiques pour la maitrise.

La détermination d’'un point critique pour la maiéri d’'un danger doit résulter d’'une
démarche logique. Une telle approche peut étrditéecipar I'utilisation d’'un arbre de
décision (mais I'équipe peut utiliser d’autres noglbs en fonction de ses connaissances et de
son expérience). Pour l'utilisation de l'arbre décidion, on considérera successivement
chaque étape de transformation identifiée dansalgramme des opérations. A chaque étape,
'arbre de décision doit étre appliqué a tout dandent il est raisonnable d’envisager la
survenue ou lintroduction et a toute mesure detneaides dangers identifiés. Le recours a
'arbre de décision doit se faire avec flexibilitth conservant une vue d’ensemble du
processus de fabrication, afin d’éviter autant pogsible une multiplication inutile des points
critiques. Le graphique ci-aprés fournit un exemglarbre de décision. Celui-ci peut
toutefois ne pas étre applicable a toutes lest@tgm Il est recommandé de disposer d’'une

formation relative a l'utilisation de cet outil.

La détermination de points critiques pour la msétra deux conséquences pour I'équipe
HACCP qui doit alors :
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S’assurer que des mesures approprieées de makssagamgers sont effectivement congcues et
mises en place. En particulier, si un danger aidsgtifié a une étape ou un contrble est
nécessaire pour garantir la sécurité du produits il n’existe aucune mesure de contrdle
a cette étape ni a aucune autre, il y a lieu deifreode produit ou le procédé au niveau de
'étape en question ou d'une étape suivante ouépdette, et d’'introduire une mesure de

maitrise du danger;en répondant a ces questiopsudrélaborer un arbre de décision :

- Question 1 : Existe-t-il une ou plusieurs mese(s) préventive(s) de maitrise du danger

identifie?

Cette question doit étre interprétée comme sojpelateur peut-il utiliser une mesure a cette
étape ou ailleurs dans I'établissement pour maittes danger considéré? Les mesures de
maitrise peuvent inclure la maitrise de la tempéeatl'examen visuel ou l'utilisation d'un

détecteur de métaux.

Si la réponse a la question 1 est «oui», il fastiime clairement dans des formulaires établis
pour cela la ou les mesures de maitrise querdopé peut utiliser et passer a la question 2

de l'arbre de décision.

Si la réponse est «non», c'est-a-dire s'il n'expsie de mesures de maitrise, il faut indiquer
comment on entend procéder pour maitriser le daidgetifié avant ou apres la fabrication

(en dehors du contréle de l'opérateur).

- Question 2 : Cette étape est-elle spécifiquent congue pour éliminer la probabilité

d'apparition d'un danger ou le ramener a un niveauacceptable?

Les exemples suivants décrivent des procéduresegtogérations alimentaires congues
spécifiguement pour maitriser des dangers idestifié

 Installation d'un détecteur de métaux sur une ldgmébrication
« Une procédure particuliére de nettoyage et de fission appliquée par l'opérateur
pour nettoyer et désinfecter les surfaces de chr#ans laquelle la ligne serait stoppée

et le produit contaminé

Si I'étape ou l'opération est spécifiquement corgmer €liminer ou réduire la probabilité

d'apparition du danger a un niveau acceptable, ndpo «oui» a la question 2;
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automatiquement cette étape devient un CCP et &gt mentionnée sur le formulaire

correspondant comme CCP.

Si I'étape n'est pas spécifiguement congcue pomnirér ou réduire la probabilité d'apparition
du danger a un niveau acceptable, répondre «norpasser a la question suivante. La
guestion 2 s'appligue seulement aux opérationgaiternent. Pour la réception de matiére

premiere, écrire «non» et passer a la question 3.

- Question 3 : Une contamination s'accompagnant d(des) danger(s) identifié(s) peut-

elle survenir, ou le danger peut-il augmenter jusqla atteindre un niveau inacceptable?

En d'autres termes, est-il possible que le dangies@ avoir un impact sur la sécurité sanitaire
du produit? La question 3 se réféere a la probab(la possibilité) et a la sévérité. Pour y
répondre, il faut exprimer un jugement impliguanewanalyse des dangers qui doit s'appuyer

sur toutes les informations recueillies.

A toute fin utile, lorsque I'on réponawi» ou«non», il serait bon d'expliquer dans la colonne

de la question 3 la ou les raisons de cette réponse

Si I'étude des dossiers de plaintes des clientteopublications scientifiques, suggérent que
la contamination par le danger identifié peut augpered un niveau inacceptable et conduire a
un danger de santé inacceptable, répondre «ogasser a la question suivante de l'arbre de

décision.

Si la contamination ne risque pas de représentelanger significatif a la santé des humains
ou si elle est trés peu probable, répondre «ngmas(un CCP) et passer au danger suivant

identifié.

- Question 4 : Une étape ultérieure peut-elle élimer le danger ou le réduire a un

niveau acceptable ?

Cette question est congue pour identifier les Bsoqgui mettent en danger la santé humaine ou
qui pourraient augmenter jusqu'a atteindre un nivieacceptable, mais qui pourront étre

maitrisés par une étape ultérieure du procédéltieddion.

S'il n'y a pas d'étape ou d'opération ultérieurasd@ procédé pour maitriser le danger

identifié, répondre «nonx». Cette étape deviensalorC.C.P.
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S'il existe une opération ou plusieurs opératioliériaures qui vont éliminer le danger
identifié ou le réduire a un niveau acceptablepnéipe «oui». Cette étape n'est pas un CCP.
Mais il est nécessaire d'identifier cette ou capést qui maitrise(nt) le danger, avant de passer

au danger suivant identifié.

(Fig.6) Exemple d'arbre de décision pour identifierdemts critiques de maitrise :

Q1 .Existe-t-il une ou plusieurs mesures de maitrise ?
Oul NON

l <“—Modifier I'étape, le procédé ou le produit

Q.2 : La maitrise a cette étape estelle______, QUI 4T

nécessaire pour garantir la sécurité
NON —— Ce n'est pas un point critique__,, Stop

Q3: Cette étape est-elle spécifiguement congue pour

éliminer la probabilité d'apparition — QUI
d'un danger ou la ramener a un niveau acceptable ?
NON
Q4: Une contamination s'accompagnant du (des)
danger(s) identifié(s) peut-elle survenir, ou lagkr
peut-il augmenter jusqu'a atteindre un niveaudeptable?
NON — Ce n'est pas un point critique
Q.5: Une étape ultérieure peut-elle éliminer le
danger ou le réduire a un niveau acceptable?

! ! '

Ooul NON — > Point critique pour la maitrise

|

CenestpasunCCP—___ j STOP
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(Fig.7.a)Diagramme du processus technologique :

Section nettoyage

\ EAU | :
Nettoyage a sec ;—\] \L Nettoyage humic
@ v O . i T
M| 0 BAL ||| [T [MUL |[MUL| DEC|
a | A P R

| .
TT T LS | ¥is i
L] JH | P Plplp
E | E | |2 # RIR|E|E +
R R -Ii- E E uju I'|I S II|I
E E D M M S|S I'l_.'l
IAHF BAL.

P P EE e “
&R e [IRIR e .

DEC || |B
M| M G RIRIRIR Vi
|| Jéﬁ > ‘DEC EE|E|E ﬂ
E | E [ ll|lp P|p|P |
R | R | 0000 VIS SANS FIN |
r r | FPR
D&_. . Jlj Broyeur1

s/D
]
| VIS SANS FIN
U U

Signification des symboles

AM.............. Aimant

BAL........... ... Balance
BSS.............. Boisseau

DEC ............. Décortigueuse

Dos. ............ Doseur

EPR ............. Epiérreur
M.CR............ Mouilleur de correction
MUL ........... .. Mouilleur

SEP ............ Séparateur
T.Dueree, Trieur a disques
TB.G............. Toboggan ( trieur hélicoidal)
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(Fig.7.b)Diagramme du processus technologique

Section mouture

Section mouture :
T T | VERS EXTER.
Aspiration centrale J IR
] l\"":f‘x
\/
| | FA I.“
P P | RI |
L ; ;_: PP NE
S R R | II
'! =
I',I\\‘ \l: D . D ; T@ﬁ
VIS COLLECTRICE DE FARINE }—n "‘nL Bal.
¥ |'| L : III BRS -ﬂ .
SASS.1 || | SASS.2 % P FIF __
| e ¢ 11 [TIR.ENS. |
|I ',I | || { S N N
|| I'.I | I| I'| p 72N | I l o
LIREY" \ 8)] 10
l | . =
- A | e T Bal.
- £ } H& y l 'I' ] LE : 35\65(:—?'” IT7] 7{
| | :
IB1 BZH 2i B3 B4| |[C3C4 - G‘ celcs. i l4ﬂ VERS
\// | [ExpeD.

Signification des symboles

B1, B2, ..... ...Broyeur
BRS............... Brosse
C1,C2, ........Convertisseur
ENS....... ....... Ensachage
PLS ............... Plansichter
PRD............... Produit
SASS ......... ... Sasseur
TIR......co i, Tirage
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E.2.2- Evaluation des CCP
L’évaluation des CCP passe par :
— Le choix de trois criteres : la gravité du CCPfreguence d’apparition et la fréquence
de non détection.
— Le choix de trois coefficients pour hiérarchises catéres (ex:1,3,et5h)
— La détermination d'une « note » pour chaque Ca@Ppultiplication des coefficients

entre eux

( Tabl.10) Evaluation des CCP

Critére Gravité Fréquence Non détection
Poids

1 Peu grave Peu fréquent Toujours détecté
3 Assez grave Fréquent Souvent détecté
5 Trés grave Tres fréquent Jamais détecté

Cette méthode est importante car elle permet dé&ahia gravité du risque et mener ainsi
une étude de fond des différents dangers tout gnotdonnant selon leur gravité, leur
fréquence et la possibilité de leur détection. ébelant une « Note » faible n’est pas
toujours significative, un danger peut avoir unewvgé importante et des fréquences
d’apparition et de détection faibles.
Dans notre cas et comme il n'a pas été possibldevwbligations du travail et le peu de
temps réservé a ce theme, de relever la totalgépdets critiques dans I'entreprise, cette
étude a été réservée aux principales étapes idédatre du produit :

— Réception de la matiere premiere et préparati@nnaduture.

— Transformation

— Conditionnement et commercialisation

Méthodes de hiérarchisation des dangers
a) Définition de la criticité

La criticité est définie comme le produit des tri@isteurs suivants :

C = RXGXD
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La Criticité = Risque( ( R ) x Gravité ( G ) »fection (D)
Chaque critére est évalué sur une échelle de 1 a 4.
Le risque R mesure la fréquence d’apparition dgdan
La notion va de 1 si le danger apparait raremdrgide danger apparait trés fréquemment.
La gravité G mesure I'impact sur la santé du comeateur 1 sans impact sur la santé 4 risque
majeur sur la santé du consommateur
La détection D mesure la facilité de détection dagkrl détection trés facile a 'oeil nu ou

avec un appareil fiable4 quasiment indétectableogins de process.

b) Evaluation et calcul de la criticité:

C = RXGXD

Risque mineur si ............ C<=14
Risque majeur si .............. 5<=C <=16
Risque critique si ............. C>=17
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Chapitre Il RESULTATS , ANALYSES ET DISCUSSION

| - Les points critiques relevés

Réception & préparatic

-A:
Sept C.C.P. (07)
-B: .
Transformation (Moutur
Un C.C.P. (01)
-C:

Conditionnement &Commercialisati

Deux C.C.P.(02)
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(Fig.8) Reépartition des CCP sur le processus technologique

/—|—~ Elimination de la vermine

Processus 1/10
d’Humidification

Conformité
du produit

Elimination des
Impuretés

Il est clair que la premiére étape du processtiznologique de transformation des céréales
renferme le plus grand nombre de CCP.( 40% desPC.@entifiés ) , vient ensuite

I'élimination des impuretés et en dernier les auCEP.

La préparation de la matiére premiére est @’importance majeure dans la chaine de
production, car si on arrive a réceptionner undéi@r@premiére de qualité et a la préparer
aussi soigneusement que possible, le reste aeéslisle plan qualité sera relativement facile
a atteindre. Cependant, une matiere premiére dééaeyenne a médiocre et mal préparée
ne peut donner que peu de satisfaction en matequialité.

Une fois préparée, la matiere premiere prétretée en transformation proprement dite
(trituration, blutage et sassage etc..),

Le champ d’intervention sur le produit devigets restreint. On ne peut intervenir que par
déviation des conduits ou interruption de la moaituzhose qui n’est pas sans risques ni perte
en quantité et en qualité. C’est pour cela qu’'am netenu ici qu’un seul point a la fin de la
transformation non pas pour intervenir directemsumt le produit mais pour essayer de
remédier aux insuffisances par I'ajustement desaigiis de transformation (appareils a

cylindres ; sasseurs plansichters, etc. ...) danstégmes antérieures au point de contréle.
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2. Mesures et dispositions pour chaque CCP

CCP N°1 (Etat de la matiére premiére)

- Description :
— Vérification et surveillance de I'état de la magigrremiere
— Effectuer toutes les analyses nécessaires chaquagarde la M.P. et soumettre le
stock existant a un contréle périodique et systigmatavec signalisation de toute
anomalie.
- Surveillance a ce point :
— Latempérature des blés
— Le taux d’humidité
— L’existence d’impuretés et de vermine (insectesyahcons, etc.)
- Nature des analyses a ce point :
— Mesure de la température a l'aide de thermometres
— Mesure de la teneur en eau ; pour cela le laboeatte I'entreprise dispose d’une
thermo balance BUHLER servant a la mesure de kutegn eau.
— Pour les impuretés et les insectes (charancomymanple), I'observation visuelle et
un test d’agréage doit étre appliqué a la M.P.
- Valeur limites d’acceptabilité ou de non acceptaibité :
Les valeurs limites :
— Pour la température : 25°C a 30°C au maximum. (T€30
— Pour le taux d’humidité : il ne doit pas dépass¥¥Ipour le blé tendre
— Pour la vermine : néant (aucun insecte ne doitréigdans le lot de blé)
— Pour les impuretés ( le taux ne doit pas déepasserT.imp. < 5% )
— pour les d'organismes génétiguement mod{@iés.M.:
Le taux ®©®GM doit étreinférieur a 1% pour que ne soit pas obligatoire la mention
"produit a partir d'organisme génétiquement modifiédu “"contient des organismes

génétiguement modifiés Lorsque l'aliment est posé de plusieurs ingrédients, la
proportion en OGM ou provenant d'OGM de chaqueédignt doit étre inférieure a 1%. La
commission européenne recommande d'ailleurs quauzede 1% soit considéré comme un
niveau de tolérance permettant de se prémunir de la présence aceilteedtOGM.

Au niveau de l'entreprise, aucune disposition n’pgivue actuellement pour les raisons

suivantes :
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- 1. Pour le blé local : L’approvisionnement est assuré par la CCLSquiestion des O.G.M
reléve de sa responsabilité.
- 2. Pour le blé importé :Les achats se font au niveau régional et c’estrétibn générale
du groupe SMIDE qui doit s’encharger de la quati€éla matiere premiére, la notion des
OGM relativement récente doit susciter la préoctiapale toutes les parties.
Au niveau de I'entreprise, cette question n'estgrasore posée vu lI'absence de techniques et
lincompétence en la matiére.

— Action corrective en cas de défaillance :
Pour la température :

Une fois que la température dépasse la valewgreupe (30°C et plus, une opération de
ventilation et aération est nécessaire pour ramener le lot en questioa terhpérature
inférieure.

Il existe une procédure simple et peu coltedise detransilage qui consiste a transférer le
lot plus ou moins chaud de la cellule chaude a autee cellule qui est froide ou moins
chaude, l'utilisation digranifrigor est aussi une solution pratiquée, mais celle-estnpas
toujours sans risques.

Pour I'humidité :

L'entreprise ne dispose pas de déshumidifizateC’est pourquoi, lorsque I'humidité du
blé dépasse les 12%, le seul moyen pour remédiempaobleme c’est Iséchagegar aération
ou encorde mélangeavec un autre lot relativement sec, opérationndgst pas efficace et

qui n’est pas conseillée.
Pour les impuretés :

Si le taux d’'impuretés est trop élevé et dépdssseuil ( 5% ) , le lot doit subir une
aspiration a maintes reprises et un recyclage léarappareils de nettoyage autant de fois que

nécessaire .
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(Fig.9) CCP N°1 : (Etat de la matiere premiére)

Commentaire

| Bas de cellule de la matiére
premiere, la prise d
échantillon pour analyses se
fait & ce niveau (C.C.P.0 |

CCP N°2 (la fin du nettoyage a sec) :

- Description :

C’est la fin du nettoyage a sec : la vérificatioseastade du taux d’'impuretés est plus que
nécessaire.

- Surveillance a ce point :

Le taux d'impuretés

- Nature des analyses a ce point :

Procédé de détermination des impuretés conformémlarmiorme en vigueur.

- Valeur limites d’acceptabilité ou de non acceptaibité :

- pour les impuretés ..... 1% d’'impuretés au maximum.
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- Action corrective en cas de défaillance :

- Recyclage du blé pour un nettoyage adéquat .

- Vérification de I'état des appareils de nettoyagfe procéder aux interventions qui
s'imposent.

(Fig.10) CCP N°2: (la fin du nettoyage a sec)

Commentaire

=3 £

r

C.C.P 02 a ce niveau terming
I'opération du nettoyage a sec

, un contrble systématique est
nécessaire ;

CCP N°3 (Salubrité de I'eau a ajouter au blé) :

- Description :

Point critique concernant la salubrité de l'eauj@ui@r au blé pour sa préparation a la
mouture.

Celle-ci doit étre aussi pure et saine que possilese que les services d’hygiéne, santé et
sécurité veillent a garantir en procédant pour aalas analyses périodiques et systématiques.
Surveillance a ce point :

- la salubrité de I'eau

- la limpidité

- la conservation des propriétés organoleptiquaselées (ni odeur, ni couleur, ni saveur)
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- Nature des analyses a ce point :

Ce sont les analyses de traitement des@aant a sa salubrité et la non contenance des
germes pathogénes ; une série d’analyses micrgpies doit se faire pour la détection de
toute présence de germes pouvant étre a I'origgsecontaminations menacant la santé du

consommateur.

- Valeur limites d’acceptabilité ou de non acceptabté :
Les normes en vigueur doivent étre respectées
Ci aprés (page suivante) un exemple d’analyse&da potable d’apres le Service des eaux

de la Ville de Grenoble.

( Tabl1l) Analyse de I'eau potable

Analyse Valeur max. admissibles
Escherichia coli 0
Entérocoque 0
Pseudomonas aeruginosa 0

Nombre de bactéries aérobies revivifiables a 22 C < 100 (recommandé)
Nombre de bactéries aérobies revivifiables a 3tIC < 10 (recommandé)

Nombre de coliformes dans 100 ml 0 dans 95 % des analyses
Nombre coliformes thermo tolérants dans 100 mi 0
Nombre de streptocoques fécaux dans 100 ml 0

Nbre de spores de bactéries anaér sulfito-
réductrices dans 20 ml

Nombre de salmonelles dans 5 litres

Nbre de staphylocoques pathogénes dans 100 ml
Nombre de bactériophages fécaux dans 50 ml
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- Action corrective en cas de défaillance :

- Coupure de toute alimentation douteuse.
- Traitement approprié en cas de constatation dties.

(Fig.11) CCP N°3: (Salubrité de I'eau a ajouter au blé )

] 1 Commentaire

, N
L’eau a ajouter au blé
constitue un intrant tres

| produit fini , sa salubrité doi
incontestablement étre
assurée..(C.C.P. Q3

CCP N°4 (Résultat de la premiere humidification) :

- Description :
Point critique ou la mesure de I'humidité du bl&tde a la mouture doit étre conforme a la
norme. Le blé doit acquérir a ce stade un tauxrdidiié suffisant pour I'envoyer en mouture.

Cette information sert pour I'estimation du tempsdéuxieme repos.
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- Surveillance a ce point :

Le taux d’humidité essentiellement.

- Nature des analyses a ce point :
Détermination du taux d’humidité a I'aide de therbadance
- Valeur limites d’acceptabilité ou de non acceptaibité :
*Blétendre ................. 15.5%<HR<16.5%
- Action corrective en cas de défaillance :
Ajouter davantage d’eau en cas d'insuffisance (Hame de correction) et sécher, en cas
d’exces.
(Fig.12) CCP N°4 : (Résultat de la premiere humidification)

Commentaire

- N

- :A Le test de 'humidité a ce

| point est plus que nécessairg
—_| pour juger lefficacité du |
™ processus d’humidification ,
“ | opération primordiale dans |
' | préparation du blé & moudre

CCP N°5 (Résultat de la deuxieme humidification)

- Description :

A ce stade, le test du taux d’humidité du blé aeslispensable et ce pour s’assurer de sa
conformité afin de I'envoyer en mouture. Sinon, uperrection s'impose en cas
d’insuffisance.

- Surveillance a ce point :

Le taux d’humidité.
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- Nature des analyses en ce point :

Détermination du taux d’humidité a 'aide de therbadance

- Valeur limites d’acceptabilité ou de non acceptaibité :

*Blétendre ................. 15.5%<HR<16.5%

- Action corrective en cas de défaillance :

Procéder a la correction si le taux d’humidité isquest pas atteint et au séchage ou coupage

dans l'autre cas.
(Fig.13) CCP N°5: (Résultat de la deuxieme humidification)

-

Commentaire |

Un deuxieme contrdle du
taux d’humidité couvre ung
grande importance ,
(C.C.P.05)

CCP N°6 (Apres mouillage de correction) :

- Description :
Le véritable point critique pour le parameétre d’hdité. A ce point, la défaillance est a éviter
car, passé ce stade, aucune intervention directe bié n’est possible.
- Surveillance a ce point :
** Le taux d’humidité.
** | e poids spécifique

** | e test visuel

67



- Nature des analyses a ce point :
- le test Organoleptique
- détermination du taux d’humidité

- détermination du poids spécifique du blé.

- Valeur limites d’acceptabilité ou de non acceptaibité :

*Blétendre ................. 15.5%<HR<16.5%

- Action corrective en cas de défaillance :

Arrét et recyclage du blé en vue datteindre letews exigées pour les parametres

physicochimiques de la M.P. destinée a la mouture.

(Fig.14) CCP N°6 : (Aprés mouillage de correction)

Ultime étape de vérificatio

de la teneur en eau, la
correction doit se faire

| avant que notre M.P ne solf
| lancée dans la mouture.(
C.C.P06)

CCP N°7 (Elimination des particules métalliques) :

- Description

Point ou aucune présence de particules métalligqest permise ; un aimant assure la
rétention des métaux et doit étre nettoyé et ¥périodiguement.

- Surveillance a ce point :

Présence de particules métalliques

- Nature des analyses a ce point :

Examen visuel.

- Valeur limites d’acceptabilité ou de non acceptabté :

Aucune particule ne doit passer dans le blé a neoudr
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- Actions correctives en cas de défaillance :
Recycler le traitement sur aimant.

Nettoyer I'aimant périodiguement et soigneusement

(Fig.15) CCP N°7 : (Elimination des particules métalliques)

Commentaire ﬁ :
= ., ] /ﬁ"‘ :

Malgré I'existence a ce niveau d’'un aimant
pour chasser les particules métalliques |
celui-ci a lui seul ne suffie pas son
nettoyage périodique et le recyclage de |
M.P. completent ce rdle.

CCP N°8 (Etat du produit fini) :

- Description :

bY

L'examen du produit fini est indispensable pour idéc quant a son emballage et
commercialisation. Toute anomalie constatée a adesdoit faire I'objet d'une action
corrective appropriée.
- Surveillance a ce point :

> le test Organoleptique

> le taux d’humidité

» la granulation de la farine.
- Nature des analyses a ce point :

» examen visuel.

» détermination du taux d’humidité
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» détermination de la granulation du produit.
- Valeur limites d’acceptabilité ou de non acceptaibité :
» L’humidité de la farine panifiable ... 14.5%<HR<1%5

» La granulation de la farine ... 07 < Granul < 10% defus sur un tamis en nylon
de réf. 7xx ( O.M. 250u)

- Action corrective en cas de défaillance :
L’intervention se fait en cas de nécessité surredyit dans les premiéres phases de la

mouture. Un ajustement des appareils a cylindras naenener la granulation de la farine aux
valeurs recommandées.

(Fig.16) CCP N°8 (Etat du produit fini)

¥

6 2|

.
|
i
H

Commentaire

= \

A ce niveau la les tests
appropriées sont obligatoireg
ce point représente le résulta
| de toutes les étapes }
| précédentes. (C.C.P 08)

T - TER

e

CCP N°9 (présence de coléoptéres apres chaque anméolongé du tirage)

- Description :

A ce niveau, il a été constaté que chaqud plué ou moins prolongé de 'opération du
tirage du produit du boisseau a farine se tradait’pgglomération d’insectes et de papillons

dont il faut se débarrasser. A la reprise du tirégeettoyage de la balance est obligatoire.
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- Surveillance a ce point :

Aspect du produit fini et I'absence de toute espgcangere.
- Nature des analyses a ce point :

Examen visuel.

- Valeur limites d’acceptabilité ou de non acceptaibité :
Aucun insecte ou larve ne doit exister dans le yitdahi.

- Action corrective en cas de défaillance :
Retrait immédiat du ou des sacs contaminé(s).

(Fig.17) CCP N°9: ( présence de coléoptéres )

1

Commentaire ;‘

p— ]
.| Le bas du boiseau a farine et
| juste avant la balance doit faire
| I'objet d’un nettoyage
automatique suite a toute
interruption prolongée du tirage

-3 j’:" / ; - . : 3|

CCP N°10 (tirage et ensachage du produit fini) :

- Description
A cette étape, la farine est tirée des cellulesdiallée en sacs.

Ce C.C.P ( par exemple ) n’a pas été maitripé@rawant par I'entreprise ; ce n'ai que lors
de I'élaboration de ce travail et notamment la whéteation des CCP que celui-ci a été bien
identifié et a fait I'objet d’'une tache particukequi consiste a attirer I'attention du personnel
sur danger qui se manifeste a chaque fois qual yn arrét prolongé du tirage car les
insectes de différents sortes trouvent un abece aiveau , malgré la désinfection qui se fait
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une a deux fois par an et responsabiliser aunsnane personne sur toute négligence ou
omission de la mesure nécessaire a ce niveaulesa@onsiste en un retrait , des sacs (10 a
15 sacs ) et les traiter a part .
- Surveillance a ce point

» L'emballage

» Lapesée

> L'étiquetage
- Nature des analyses a ce point :
** Examen visuel de 'emballage pour constater @afarmité extérieure, propreté, netteté du
slogan et des indications, etc.
** Faire une contre pesée pour veérifier la confaému poids et I'efficacité de la balance qui
devrait étre préalablement étalonnée.
N.B : L'étalonnage des balances est assuré par unisnga spécialisé et agréé en la matiére
en l'occurrence : I'Office National de métrologéghle. (O.N.M.L).

- vérification de I'étiquetage :

> saforme

> sa lisibilité

> et saclarté.
- Valeur limites d’acceptabilité ou de non acceptabté :

Se conformer aux valeurs indiquées sur I'@itgipour le poids avec précision et la nature
du produit ainsi que sa date limite de consommgfioh.C ).
- Action corrective en cas de défaillance :

Retrait de tout sac non conforme.
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(Fig.18) CCP N°10 : (tirage et ensachage du produit fini)
(Fig.18a) Emballage

(Fig.18b) Etiguetage

— — e |
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Commentaire

L’emballage constitue I'imags
de notre produit , il doit étre
conforme aux normes d’hygien
, de santé et de sécurité , et dq
refléter la qualité de notre
produit ( C.C.P 10a)

3%

Commentaire

Le ticket représente une fiche
informative du produit, il doit
contenir tout renseignement
utile ( Slogan,appellation ,
poids et date limite de
consommation ou autres
informations concernant son
utilisation ( C.C.P. 10b)




(Fig.18c) Pesée
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Commentaire

Le poids est un parametre nc
négociable , tout défaut est
séverement puni par la
réglementation en vigueur
toute manipulation du poids
constitue une fraude
irréparable et une perte de
crédibilité aupres du
consommateur , le poids doit
étre soigneusement ajuste .

(C.C.P 10c)




C) Tableau récapitulatif ( formulaire plan HACCP )

(Tabl.12
Le point | Nature Paramétres Limites Mode Mode
critique | danger a Critiques | de surveillance d’interventio
P/Clc surveiller acceptabili n.
e P/ Pc | Parametres Pour Echantillonn. | Renvoi de la
Q Récept. d’agréage chaque | + analyse matiére
(Ps.th.mit..pm...| point systématiques| premiére
o | Lafindu | P/C | Taux d’humidité | 1% au max| visuellement | Transilage
8 neftoyage & .température. | d'impur. Coupage
asec
o | Salubrité Taux d’humidité | Selon Visualisation | Recycler sur
8 deleaua | P/C | Impuretés normes en | +analyses si | aimant
ajouter organiques ou | vigueur c’est
.métalliques . nécessaire
o | Aprés £ Taux d’humidité | 15.5/16.5% Echantillon. +| Recommd..
Q Mouillage.| C/ B | +.état analyse Pour le 2°
et 1° repos organoleptique Mouillage
O | ApresLe Taux d’humidité | 15.5/16.5% Echantillon Valider le
8 2°repos .| C / B | +.état + analyses lancement de
organoleptique mouture
O | Apres Taux d’humidité Echantillon
Q) | mouill..de | P/ C | +.état 15.5/16.5% + analyses
correction organoleptique
0 Taux d’humidité Echantillon
Q| Avant le | P / C | +.état 15.5/16.5% + analyses
broyeur organoleptique
Bl
O | Apréesle Taux d’humidité | 14.5 Echantillon. Ajuster
g planchisterf P / C /15.5% + analyses les appareils
de Granulation 07a10 % | +Test a cylindres
Sdreté de R. organoleptique
T.7XX
0 Av.. Propreté de la | Zéro Retrait
8 balance dg P bouche du impuretés | Visualisation produit
tirage boisseau altéré
o | Produit Aspect L’état des | Observation | Retrait des
Q | emballé et| P Forme sacs doit | visuelle sacs non
© | prétala Poids étrecomme conforme
commerci. Etiquette prévu
P (Danger ) ... Danger Physique
B (Danger) ...... Danger biologique
C (Danger)...... Danger chimique
C.Crviiiinn Point critique de controle
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D- Plan général (HACCP)

(Fig.19) Plan HACCP

PREALABLES : BPF/BPH

|

PLAN QUALITE ( PRODUIT / PROCEDE )

l

ANALYSE DES DANGERS

l

MAITRISE DES POINTS CRITIQUES

l

ETABLISSEMENT DES SEUILS CRITIQUES POUR LA MAITRISE

l

COMMENT MAITRISER LES CCP ?
|

l

Systeme de
surveillance

l

v
Procédure de
déviation

Procédure de
veérification

A\ 4

Etablissement d’'un systéme
d’enregistrement et de documentation

|
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Conclusion générale

L'objectif fondamental de la mise en oeuvrand procédure fondée sur le systeme
HACCP et la maitrise des dangers liés aux alimeets étre atteint par différents moyens, en
gardant a I'esprit que les procédures de maitrese dhngers doivent étre fondées sur un
diagnostic global et précis des risques, hiéraéasiet axées sur les aspects importants pour
la sécurité des aliments au sein de I'entreprise.

Quoigue le systeme HACCP ne représente pas lai@olitéale a tous les problemes de
salubrité des aliments, il reste - du moins a libeactuelle - le meilleur moyen de contrdle, sa
mise a jour permanente contribue sans équivoqueora utilité, son efficacité et sa
performance.
Avec la mise en place de ce systeme de la mamepdus convenable que possible et sa
généralisation le long de la chaine de productsiete facon qu’il couvre les ( cing M ):

- le Milieu de travalil

- la Main d'ceuvre

- les Moyens

- les Méthodes

- et la Matiére premiére
en répondant aux questions logiques qui le résumigist 3QCP (Qui fait Quoi ? Quand ?
Comment & Pourquoi ?), on peut se confier de ngysteéme de contrble interne et garantir
ainsi la fourniture d’un produit conforme aux nosret aux exigences d’hygiene de santé et

de sécurité, I'objectif cible visé par toutes lestigs de la chaine de production.
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ANNEXE 1
DEFINITION DES TERMES RELATIFS A CE SYSTEME

TERMES TECHNIQUES :
Maitriser:

Prendre toutes les mesures nécessaires pour gaantaintenir la conformité aux critéres
définis dans le plan HACCP.

Malitrise :
Situation dans laquelle les méthodes suivies sanéctes et les critéres sont satisfaits.
Mesure de maitrise :

Toute intervention a laquelle on peut avoir recquuar prévenir ou éliminer un danger qui

menace la salubrité de I'aliment ou pour le ramaner niveau acceptable.
Mesure corrective :

Toute mesure a prendre lorsque les résultats deraillance exercée au niveau du CCP

indiquent une perte de maitrise.
Points critiques pour la maitrise (CCP) :

Stade auquel une surveillance peut étre exerceést essentielle pour prévenir ou éliminer un

danger menacant la salubrité de I'aliment ou leers@ana un niveau acceptable.
Seuil critique:

Critére qui distingue l'acceptabilité de la nonegatabilité.

Ecart ou déviation :

Non respect d'un seulil critique.

Diagramme des opérations:

Représentation systématique de la séquence dessétap opérations utilisées dans la

production ou la fabrication d'un produit alimengailonné.
HACCP :

Systeme qui définit, évalue et maitrise les dangersnenacent la salubrité des aliments.

75



Plan HACCP :

Document préparé en conformité des principes HA@GRue de maitriser les dangers qui
menacent la salubrité des aliments dans le segieectiaine alimentaire a I'étude.

Danger :

Agent biologique, biochimique ou physique ou émt'dliment ayant potentiellement un effet
nocif sur la santé.

Analyse des risques

Démarche consistant a rassembler et a évaluerdeséds concernant les dangers et les
facteurs qui entrainent leur présence, afin dedéédesquels d'entre eux représentent une
menace pour la salubrité des aliments et, par coesd, devraient étre pris en compte dans le
plan HACCP.

Surveiller :

Procéder a une série programmeée d'observations owedures afin de déterminer si un CCP
est maitriseé.

Etape:

Point, procédure, opération ou stade de la chdimertaire (y compris matiéres premieres),
depuis la production primaire jusqu'a la consomomdfinale.

Validation:

Obtention de preuves que les éléments du plan HAS@Pefficaces.

Vérification:

Application de méthodes, procédures, analyses @tesawévaluations, en plus de la
surveillance, afin de déterminer s'il y a confoératec le plan HACCP.
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ANNEXE 2

DEFINITION DES TERMES SPECIFIQUES
( Cas d’'une minoterie )

Appareil a cylindres :

Appareil comprenant plusieurs paires de rouleanxekts et/ou lisses, tournant a des vitesses
différentes et en sens contraire. lls écrasentdim gle blé dans le cas du broyage ou réduisent
les particules d’amande dans le cas du claquadie @nvertissage.

Conditionnement des blés :

Incorporation d’'un pourcentage d’'eau aux graindléesuivie d’'un temps de repos pour les
préparer a la mouture.

Contaminant :

Tout agent biologique, physique, chimique, toutdiéna étrangére ou toute autre substance
n'étant pas ajoutée intentionnellement au produdumier et pouvant compromettre sa
sécurité ou sa salubrité.

Contamination :

Introduction ou présence d’'un contaminant dans limeat ou dans un environnement
alimentaire.

Désinfection :

Réduction au moyen d'agents chimiques ou de méthqueysiques du nombre de
microorganismes présents dans I'environnement jasitpbtention d’'un niveau ne risquant
pas de compromettre la sécurité ou la salubritéodmduits de la minoterie.

Désinsectiseurs :

Appareils permettant la destruction de toutes faraiefestation dans les grains des blés et
produits meuniers.

Farine :

Produit amylacé et glutineux provenant de la mautdes grains de céréales ou autres

industriellement purs et nettoyeés.
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Gachis :

Produit de mouture ou farine récupéré lors d'unosggment en cours de fabrication et
rapidement traité.

Hygiéne alimentaire :

Ensemble des conditions et mesures nécessairesapsurer la sécurité et la salubrité des
produits meuniers a toutes les étapes de la chiiinentaire.

Minoterie industrielle :

La minoterie industrielle est une installation deuture qui procéde a I'écrasement des
céréales en vue de la commercialisation des pduaitésultant.

Mouture :

C’est un ensemble d’opérations successives peméatransformation des grains de blés en
farines et sons.

Nettoyage :

Ensemble d'opérations physiques (calibrage, triadassement, densimétrie, aspiration,
séparation, magnétique, friction, projection ...)avisa séparer le blé du non-blé (pierres,
autres céréales, morceaux métalliques, élémengsigders, plus denses que le blé, grains de
végetaux ...) et a traiter le grain en surface alaantouture.

Nuisibles :

Insectes, oiseaux, rongeurs et tous autres agesteibles de contaminer directement ou
indirectement les produits de la minoterie.

Plansichter :

Appareil constitué par la superposition de tameng] animé de mouvements de rotation
excentrique, permettant le classement selon laugparétrie en continu de tous les produits
de mouture.

Procédure :

Maniére spécifiée d’accomplir une activité.

Risque :

Estimation de la probabilité d’apparition d’'un dang

Salubrité des produits de la minoterie :

Assurance que les produits de la meunerie sonptafes pour la consommation humaine

conformément a 'usage auquel ils sont destinés.
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Sasseur :
Appareil de purification et de classification desn®ules et finots selon la granulométrie et la

densité.
Sécurité des produits de la meunerie :

Assurance que les produits de la minoterie sorg danger pour le consommateur quand ils

sont prépares et/ou consommes conformément a Eumaguel ils sont destinés.
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