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Résumeé

Cette étude a été réalisée au sein d’'une entreggiealimentaire a Madagascar qui produit une baissbase de fruit.
Nous y avons mis en place deux des principaux pajué I'on peut qualifier comme la base de la gesivtale de la
qualité : les bonnes pratiques de la fabricatiodest’hygiene et la méthode d’analyse des risqugelée HACCP
(Hazard Analysis Critical Control Point).L'étudeété effectuée avec succes, malgré quelques diffical savoir : les
contraintes financiéres, contraintes en ressouncesaines et en infrastructures. En effet, la miseomuvre de la
méthode exige le suivi d'une procédure sévere.dptidn du systeme HACCP qui est attribuable prialgment a la
protection accrue de la salubrité des alimentspor@ a I'entreprise d’autres avantages qui absenissur le plan
financier.

Mots clés HACCP, Bonnes pratiques de fabrication, Bonnesqueas d’hygiéne, Boissons aux fruits
1- INTRODUCTION

En 2011, une entreprise agroalimentaire travaillanMadagascar a obtenu une licence de productiodeet
commercialisation d’une boisson de marque étrangédrase de fruit. Nous avons travaillé en collatimmaavec cette
entreprise. Dans le but de garantir la salubritéaejualité de ses produits, elle nous a demandéédelopper un
programme de gestion de la qualité qui respecteXigences du propriétaire de la marque.

2- METHODOLOGIE

Nous avons établi un état des lieux de I'entrepeiséle ses activités et nous avons évalué saisiuavant notre
intervention. Pour cela, nous avons inspecté toeesctivités de base nécessaires pour mettrdaer [es bonnes
pratiques et le HACCP. Nous avons enchainé avatda en ceuvre proprement dite des bonnes pratitjggiene et
de fabrication qui ne sont pas appliquées ou quolet partiellement. Enfin, nous avons mis en placenéthode
HACCP qui comprend I'analyse des dangers et deggoritiques. Il en ressort les mesures de majtles systémes
de surveillance et dans le cas des écarts éventaslsnesures correctives de chaque point crit{éider, 2002 ;
SIPPT Fédération Wallonie-Bruxelles, 2008)

3- RESULTATS

3-1. La mise en ceuvre des bonnes pratiques : prégrés du plan HACCP

L'approche « qualité de I'entreprise » avant laem@s place était une approche réactive qui seisecslir les contrbles
des produits finis, et lorsqu’il y a un probléme @igalité, tout le monde agit pour sauver le prodiitran, 1989)

Toutefois, quelques régles de bonnes pratiquesdggatmises en place mais la plupart ne sont ga&apes.

3-1-1. Conformité des locaux

La construction de l'usine est conforme mais lgpadsition des locaux est a revoir puisqu’elle faserdes cross-
contaminations. Les dispositions des locaux aveapes la mise en place sont représentées déigara 1 suivante.
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Figure 1 :Flux des matiéres et du personnel avant (a gawttegrés la mise en pla@edroite)

Nous avons installé trois portes supplémentaires tatelier :

0 Une porte pour I'entrée des matieres premiéeres,
o] Une deuxiéme pour la sortie des déchets et devrhrs
o] Une troisiéme pour la sortie des produits finisll€&ei communique directement au magasin de staekag

L'ancienne porte va servitniquement d’entrée et de sortie personnel. Par contre, nous avons supprimé ri@ po
communiquant le vestiaire et le magasin de stocklaggproduits finis.

Nous avons transféré les pesages des matieéresgpesndians une piéce a l'intérieur du magasin déatee. Seules les
matiéres premieres utiles pour la production du goatentdu magasin de stockage. Ceci a pour intérét nolersent
d’éviter I'entrecroisement mais également pour umalleure organisation et pour faciliter les cofgsdau niveau
dustock.

Nous avons bati un mur de séparation entre laigakxhnique efespace de production ou I'atelier de fabricatiba
transport des carburants pour la chaudiére ne gassepar I'atelier de production. Par contre, nausns proposé
d’accédera la galerie technique par une porte donnant a&éfeur pour I'entrée des carburants. Pourtant, le
propriétaire de l'entreprise n'a pas acceptte propositionpar soucisde sécurité (vol).Toutefois, nous
|
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recommandons une porte donnant dans la galeriaitpeha I'extérieur pour parfaire l'installationi@élaides, 2000).

3-1-2. Plan de lutte contre les nuisibles

Aucun programme de lutte contre les nuisibles né&aréis en place. Aprés évaluation, l'usine eststffe par des
rongeurs (rat et souris), d'insectes rampants ardatt Iépisme et d'insectes volants : mouches, cirerons et
moustiques (75%). Nous avons procédé a deux éthppan de lutte
. Plan de lutte passive : entretien des abords atijoannexes

Des isolations ont été effectuées a I'usine afirliméer I'entrée des nuisibles. Les locaux ont aménagés et un
entretien journalier permet de ne pas fournir dénfientation et d’habitation pour les insectesestrbngeurs.

. Plan de lutte active : action directe sur les romget insectes
Nous avons mis en place un plan de dératisation ptan de désinsectisation. Pour la dératisations avons installé
des postes d'appatage sécurisés dans tous lelag@si qu’'a I'extérieur, et pour la désinsectisatinous avons

installé des appats lumineux a chaque porte. Leficacités se sont tout de suite percues dées:lpan

3-1-3. La politique de santé du personnel

La politique de santé du personnel est définiesetappliquée. Tout le personnel est affilié a I'MSTOrganisation
Sanitaire Tananarivienne Inter-EntreprisésSPSTIE assure :

. Les visites médicales d’embauche,

. Les visites médicales annuelles,

. Les visites spécifiques pour les opérateurs intemedans la fabrication.

. Les recherches systématiques par un entretienesvepErateurs ayant un profil porteur de Salmoselle

. La mise en ceuvre d’'un dépistage par voie d'anabgeériologique pour les opérateurs ayant un profil
porteur de salmonelles ou de staphylocoques,

. Prise en charge du traitement médical curatif dgets qui se seront révélés positifs a I'un desxdeu
dépistages,

. Prise en charge médicale du personnel et de siami

En outre, I'entreprise posséde une boite a phaenmamir les premiers secours. Cette derniére seerdans le bureau
des responsables.

3-1-4. Hygiéne des mains et plan de nettoyage

. Hygiéne desnains des ouvriers

Linstallation prévue pour I'hygieéne des mains estforme. Seulement, noasons remplack savon par un produit a
la fois nettoyant et bactéricide sous forme liquide

. Hygiéne des matériels : plan de nettoyage

La société possede déja une procédure de nett@yadge désinfection mais celle-ci est incompléteudNavons donc
élaboré un plan qui prévoit le nettoyage et déstida de tous les points : le local, les pointcdetact, les machines,
les cuves, les conduites, les vannes et les pongpesutre, nous avons imposé des contrdles deyaggoet de

désinfection a chaque fin des opérations (Cas20@s3).

0 Contréle visuel :
Cela concerne I'ensemble des surfaces, des équipetedu local en général.

o] Contrdle de I'eau de ringcage et des parois desscwamnes, sorties conditionneuses, etc.
Un simple contréle du pH n’est pas suffisant paucdntréle de I'efficacité du nettoyage et de déstion. En effet,

un pH neutre ne signifie pas que les cuves, leduites ou les machines sont propres. Nous avonbioéndeux types
de contréle de I'eau de rincage et des surfaces :
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Test par 'ATPmétrie : Cette technique permet desuner la quantité d’ATP (Adénosine triphosphate gsi la
premiere source d'énergie de toute cellule vivapt€sente dans un échantillon. Lintérét de ce ésstd’avoir la
mesure en temps réel puisque le résultat s’affah@uelques secondes. L'appareil donne directetaemiveau de
propreté de I'eau ou des surfaces :

Nous avons combiné le test a 'ATPmétre par des teicrobiologiques permettant d’identifier les étweels levures,
moisissures FAMT ou Coliformes.

3-1-5. Technologie du chaud et formulation

La technologie du chaud et la formulation ont énies par les propriétaires de la marque. Afidiahiter les erreurs,
nous avons pris les précautions d’'étalonner etflbrer les sondes et les balances systématiquement

3-1-6. Autocontrble des produits et des surfaces

L'usine posséde un laboratoire de contrdle (Figk)eLes matériels de laboratoire permettent d'¢ffec quelques
analyses physico-chimiques et analybastériologiques des produits. Learactéristiques a contrbler sont : Le brix,
I'acidité titrable, I'acide ascorbique, les colifues totaux, les levures, les moisissures, les gepmer les produits et le
pH, I'ATP et les germes totaux pour le nettoyagl etésinfection. Nous avons mis en place un psaede contrble
des produits ainsi que du nettoyage et de la detioh.

._______________________________________________________________________________________________|
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Figure 2: Processus de contrble des produits.
Le principe est de reconstituer un produit Iégémngencentré. La concentration du produit est fiéetidans la cuve
de stockage avant le conditionnement. L'eau ugligéur « la pousse a I'eau » est toujours de ltestée et apres la
pasteurisation.

Ce processus présente les avantages suivants :

. Le produit fini ne risque plus d’étre mouillé ;
. On obtient un maximum de production puisqu’il nsteeplus de boisson dans les conduites.
. L'éventualité de re-pasteuriser le produit n'esisph considérer.

La figure 3 suivante montre les contrdles sur questgproductions aprés la mise en place du processus

._______________________________________________________________________________________________|
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Figure 3: Résultats d’analyse physico-chimiques de quelgueduits aprés mise en place

La figure montre l'efficacité du nouvel processuwopté. En effet, les quatre lots ci-présent somtfaones aux
spécifications du produit.

3-1-7. Formation des personnels

Nous avons mis en place des programmes permettanbuls assurer que le personnel recoit une formatio les
bonnes pratiques de fabrication (BPF), et que icsrtamployés dont le travail a une plus grandedemte sur la
salubrité des aliments regoivent une formation phecialisée.

3-2. La mise en place du systéme HACCP

3-2-1. Constitution de I'équipe HACCP

Pour élaborer le manuel HACCP et créer les conditizécessaires pour sa mise en ceuvre, NOUS avastELED une
équipe HACCP dirigée par un responsable HACCP etpcend des personnes travaillant a I'entreprisec aue
conseiller technique.

Chacun des membres de I'équipe HACCP est respansddbl'exécution de ou des éléments relevant de ses
compétences sous la supervision du coordinatela IHACCP et du conseiller techniq(tdorion, 2005)

3-2-2. Description du produit

Le produit est une boisson aux fruits. L'entrepgiseduit trois gammes différentes : mélange d’agrumangue et
mélange de fruits exotiques.

3-2-3. Diagramme de fabrication

Le diagramme de fabrication des boissons est pi&sen la figure 4 suivante :
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Figure 4 Diagramme de fabrication de boisson aux fruits

3-2-4. Analyse des dangers

Tous les dangers potentiels qui pourraient menkaceanté du consommateur ou la qualité marchandeeluits
finis, due a une mauvaise qualité de la matierengne, ou a une défaillance pendant la fabricatiorau cours du
stockage, ont été identifiés. Cette analyse deatanggra revue au moins une fois par an ou a cHagugu'il est
nécessaireTfoy et al, 2005).
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3-2-5. ldentification des points critiques

Une fois que les dangers sont analysés, et que léueaux d'apparition pendant la fabrication efrleause sont
identifiés, nous avons procédé a I'évaluation degcie étape du diagramme de fabrication, pour savoiest un point
critique ou non, et ce pour chaque danger.

3-2-6. Seuils critigues pour chaque CCP (Criticahttol Point)

A chaque étape considérée critique, des limitd&jogs ont été définies. Celles-ci permettent de sida mesure de
maitrise du danger considéré a été appliquée cabl@nent ou non. Autant que possible, les limitégjaes ont été
choisies de facon a ce que leur dépassement ind@ugdissement vers une zone dangereuse, mais dviant

I'apparition du danger.

3-2-7. Le Plan HACCP
Les principaux éléments de I'analyse HACCP sormimés dans les tableaux qui suivent. Les mesuresaiteise et
préventives appropriées ont été identifiées suitel@ntification de la cause de chaque danger @oéllimentarius,

2003 ; Comité Européen de Normalisation, 2008klle -ci varie selon le niveau d’apparition du geansur le
diagramme de fabrication.

« Plan HACCP suivant les points critiques sanitaires

Le tableau 1 montre Iplan HACCP pour la maitrise de la qualité et de leus&# des boissons aux fruits (points critiques
sanitaires).

._______________________________________________________________________________________________|
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Tableau 1.Le plan HACCP pour la maitrise de la qualité etedgécurité des boissons aux fruits (points crégsanitaires)

Formulaires
Origines des . Mesures o N Procédure de contréle et de surveillance Actions correctives drenregistrement
dangers Dangers identifiés préventives CCP Limites critiques
Quand Comment Qui
Locaux et| Contamination due auj Maintenance de Locaux et| Autant que| Inspection Responsa | Effectuer les réparation| Rapport
équipement dg vices d'équipements o| locaux et équipements nécessaire | détaillée deg ble qualité | nécessaires avant ¢ d'inspection de
transformation | locaux mal entretenus | équipements pou conformes installations commencer Ig l'installation des
étre  conformeg production locaux et des
avec les régleg 1 équipements
d’hygienes Recommandations
de leurs
maintenances
Méthodes  dg Erreur de manipulatio Application des| 2 Pas de déviation] A  chaque| Vérification de| Conducte | Rectifier la production Formulaire de
travail des vannes, de regles de bonng aux BPF production | toutes les vanneg ur de| sipossible suivi de
commandes,... (ex| pratique de de toutes leq process /| Eliminer tout produit| production
ouverture d’une vannq fabrication commandes Chef contaminé
CIP dans une cuv¢ (procédure dg productio
contenant du produit fabrication) n
oubli de fermeture
d’'une vanne de cuve
eau...)
Personnel Contamination Visite médicale 3 Employé apte A Visite médicale OSTIE Ne pas embaucher Fiche  médicale
biologique (ex : maing I'embauche Traiter la maladie d'aptitude
sales, tenue sale...) g et tous les|
physique (pertes d ans
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Formulaires
Origines des . Mesures o N Procédure de contréle et de surveillance Actions correctives denregistrement
Dangers identifiés CCP | Limites critiques
dangers préventives
Quand Comment Qui
cheveux...) par un
défaut d’hygiéne dy
manipulateur ou pa Application  des Application Chaque jour | Vérification Responsa | Rappeler les regle| Formulaire de
une éventuelle maladi regles d’hygiene satisfaisante visuelle ble d’hygiene, contrble de
(toux, éternuement productio | avertissement, ne pg I'hygiene
blessures cutanée n autoriser a manipuler |
infectées) produit tant que
I'application des regleg
ne soit pas satisfaisantg
Formation/sensibi Employés A Evaluation de lg Coordinat | Resensibiliser et ne pgd Rapport de|
lisation aux regleg sensibilisés el 'embauche | formation et suivi| eur autoriser touteg session dg
d’hygienes comprenant leq et chaque 3 du respect dey HACCP, personnes formation
régles d’hygiénes | mois BPH Conseiller | incompétentes E:
technique | manipuler le produit
Nettoyage, Survie de germes sy Application du| 4 Pas de déviation af A Chaque| Contréle du pH Laboranti | Refaire le N&D Fiches de contrdle
désinfection et les équipements et I programme de plan de nettoyage N&D Contrbdle de| n/ Instruire le conducteu| de N&D
désinfestation | locaux nettoyage et dg et de désinfection I'ATP de I'eau Responsa | de process
des locaux ef désinfection Surface des cuve ble
des de stockage productio
équipements parfaitement n/
propre et Responsa
désinfecté ble

___________________________________________________________________________________________________|
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Procédure de contrdle et de surveillance

Actions correctives

Formulaires

h

t

Origines des Dangers identifiés Mesures CCP | Limites critiques d'enregistrement
dangers préventives
Quand Comment Qui
Qualité
Tous les 3| Contrble Laboranti | Revoir le plan de N&D | Fiches de contrflg
mois bactériologique | n/ microbiologiques
responsabl de N&D
e Qualité
Présence de nuisibles | Application  du| 5 Pas de déviation al Tous les| Inspection deg Responsa | Instruire le personnel | Fiche de contrdle
de leurs traces dans l¢ programme dg plan de| mois traces de nuisible| ble qualité | Revoir le plan de luttq de dératisation e|
produits, dans leg lutte contre les désinsectisation € contre les nuisibles de
locaux nuisibles de dératisation désinsectisation
Absence de
nuisibles et de
traces de nuisibles
Eau Contamination par de| application deg 6 Eau parfaitemen| A  chaque| Test du chlord Conducte | Refaire le traitemen| Formulaire de|
souillures de lal regles de bonne traitée traitement actif ur de | d'eau suivi de
conduite publique pratiques de d’eau Vérification  de| process Changer le filtre| production
(rouille ...) ou présencg fabrication I'état des filtres | /responsabl concerné
de résidus de chlore dy (procédure dg le
a un mauvais traitemer| traitement de| Productio
d’'eau, I'eau) n/
Responsa
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. . ] ) ] Formulaires
. Procédure de contréle et de surveillance Actions correctives
Origines des L Mesures . . d’enregistrement
Dangers identifiés i ) CCP Limites critiques
dangers préventives
Quand Comment Qui
ble qualité
Survie des bactérie| Application  du| 7 Pasteurisation 4 A chaque| Vérification du| Conducte | Re-pasteuriser Formulaire de
végétative due a un| couple une températur¢ production | temps et de Ig ur de| Ajuster ou réparer | suivi de la
température ou un{ temps/températur adéquate pendal température process régulateur de production
durée de pasteurisatig suffisamment  de /responsab| température
insuffisante (eau temps le Ajuster ou réparer g
utilisée pendant le Productio | régulateur de débit
pousses a I'eau) n
e Le plan HACCP suivant les points critiques du pogcé
Le tableau 2 concerne le plan HACCP pour la maittis|la qualité et de la sécurité des boissondraitx (points critiques du procédé).
Tableau 2 Le plan HACCP pour la maitrise de la qualité etadgécurité des boissons aux fruits (points crégdu procédé)
Etapes deg Dangers identifiés Mesures CCP | Limites critiques Procédure de contrfle et de surveillance Actions correctives Formulaires
opérations préventives d’enregistreme
Quand Comment Qui nt
Réception deq Produits contaminés o| Etablir un contraf 8 Contrat etf A chaque| Contrdler les| Magasinie | Demander deq Formulaire
matiéres périmés Emballage| avec les déviation en ordre | livraison produits et les r explications aux pour contrble &
premieres endommagés fournisseurs, Pas de déviatior moyens de fournisseurs, renvoye| la réception des
aux spécifications transport la marchandise| ingrédients
réévaluer le fournisseu
Vérifier les | Responsa le remplacer au besoin
conditions et

___________________________________________________________________________________________________|
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I'applicabilit¢ du| ble qualité
contrat
Produits contaminés pg Mise en place de§y 9 Pas de déviatiofl A  chaque| Vérifier Magasinie | Eliminer le produit ou| Formulaire
des contaminant{ BP  pour les aux instructions dg réception I'application r matériels souillés| pour controle §
(produits de nettoyagg manipulations et réceptions correcte deg /responsabl rangement adéqua| la réception desg
produits pour la| la réception deg instructions  de| le instruire le personne ingrédients
dératisation) matiéres réception et dg productio | concerné
premiéres mise en stock n
Entreposage de| Produits dont| Application des| 10 Absence de Tous les| Contrdler Magasinie | Eliminer le produit ou| Formulaire
matiéres I'emballage ou| bonnes pratique matiéres premiére{ samedis visuellement leg r /| souillés, rangemen pour contrble
premieres I'étiqguetage est abimé | dans le magasin sans étiquettes matieres Responsa | adéquat, instruire ¢ des produits er]
Absence de premiéres, leun ble personnel concerné stock
matieéres premiére emballage et leury productio
non protégés étiquettes n
Matiéres premiérey Rotation 11 Absence de A chaque| Contréler les| Magasinie | Eliminer le produit,| Fiche de stock
périmées suffisante deg matieéres premiére{ entamation | dates d’expiration| r instruire le magasinier
stocks: FEFO e périmées d’'un produit /Responsa
JIT ble
productio
n
Pesage de§ Intoxication due a dey Application des| 12 Formulation Chaque Veérification par| Chef Rectifier le pesage. Si || Formulaire de|
matiéres erreurs de  pesag régles de BPF respectée production | contre-pesage d’équipe | poids est supérieur a préparation deg
premiéres el (erreur des additifs) Etalonnage Tous les ans| vérification des| préparatio | poids indiqué a Ig matieres
Reconstitution systématique de balances n formulation, ne pag premiéres,
balances /Responsa| remettre le surplus dar| Fiche
ble 'emballage de la d'étalonnage

MADA-HARY, ISSN 2410-0315, VOL. 3, 2015

100



productio | matiere des balances
n
Intoxication due a dey Application des| 13 Ordre Chaque Vérification des| Responsa | Si possible ;| Formulaire de|
erreurs d'incorporation | régles de bonng d’incorporation production ingrédients et de ble rectification sinon| reconstitution
pratique de respecte, l'ordre productio | éliminer le produit
fabrication Formulation d'incorporation n
respectée pour chaque
batch
Pasteurisation | Survie des bactérie| Application 14 80°C pendant 3( Toutes les 5 Vérification du| Conducte | Re-pasteuriser Formulaire de|
végétative due a un| couple temps secondes minutes temps et de Ig ur de | Ajuster ou réparer lg suivi de la
température ou un( température pendant la| température process /| régulateur de production
durée de pasteurisatig pasteurisatio responsabl| température/débit
insuffisante n e
productio
n
Entreposage d{ Altération due a ur Application des| 15 Emballage et Chaque jour | Vérification Magasinie | Eliminer  tous les| Formulaire de
produit fini mauvais entreposage | bonnes pratique stockage visuelle r /| produits non appropriég stockage  deg
dans les magasing appropriés responsabl produits finis
e qualité
Produits périmés Rotation 16 Absence de Chaque Contrbler les| Magasinie | Eliminer  tous  les| Formulaire de|
suffisante deg produits finis| expédition numeéros de lot r /| produits périmés stockage  deg
stocks : FIFO périmés responsabl| Instruction des| produits finis
e qualité | personnels concernés
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4-DIFFICULTES RENCONTRES / BENEFICES ATTENDUS

4-1. Difficultés

4-1-1. Contraintes financiéres

Evidemment, améliorer la salubrité des alimatgas une grande société exige généralement un hiRlge cette
raison, I'entreprise comme tant d’autres, hésital@partde mettre en ceuvre le HACCP en raistun coltet des
ressourcesgjue celanécessite. Pourtant, sa mise en place est obligati@ins le but de pwoir maintenir la licence.
Les contraintes financiéres nous ont toujours teemans toutes nos études.

4-1-2. Contraintes en ressources humaines

Nous avons eu du mal a composer I'équipe HACCReftat, I'entreprise manque de ressources humaiapahde
d’assurer a la fois la surveillance et les appa@hiiques. De ce fait, nous avons ajouté une ggrsonne a
'équipe qui s'occupe du conseil technique et dasnétions :C’est un leconseiller technique. Du fait que
I'entreprise est encore en stade de démaribige travaillequ’a temps partiel.

4-1-3. Contraintes en infrastructure et en indtialtes

Comme nous l'avons déja mentionné, certaines Iatitals inadéquates ont été réparées ou rectifigases, le sol
sur certains endroits’'affaisse de jour en jour ou de temps en tendes sol nécessite de plus en plus de mains
d’ceuvre puisque quelques ouvriers y sont affectépermanence pour racler. Pourtant ce n'est quaatetion
provisoire puisque la qualité du sol tel gqu'il astuellement n'est pas recommandée.

4-2. Bénéfices attendus / obtenus

A la base, I'entreprise a effectué la mise en pjaste pour le respect des recommandations desi¢taipes de la
marque. Pourtant, I'entreprise a bénéficié d’autreantages non négligeables.

4-2-1. Sensibilisation du personnel a la salulai@g aliments

En élaborant et en mettant en ceuvre le systéme HAB(ersonnel a pris conscience de la salubeiséatiments
et de son rble en vue de la maintenir et d'y cbotri. Cette sensibilisation lui a permis de prerareceur la
fabrication de produits sdrs.

4-2-2. Amélioration de la confiance des achetetides consommateurs

L'entreprise peut désormais assurer les achetélgs eonsommateurs qu'il produit des boissonsfeauits sdrs.

4-2-3. Maintien ou amélioration de I'accés aux rhas:

La mise en ceuvre du HACCP permettrait a I'entrepd®btenir I'accés aux marchés extérieures notamnes
pays de I'Océan Indien.

4-2-4. Réduction des frais d’exploitation

L'ensemble du processus de fabrication de I'enisep été examiné et analysé. Des procédure sordédijées. Ce
processus donne I'occasion de rationaliser les daixploitation.

4-2-5. Efficacité de la surveillance

De méme, la mise en ceuvre du HACCP a permis adpnse d'effectuer une surveillance efficace. Besvités
réguliéres, comme la surveillance des produits et procédés, la formation du personnel et I'exames
procédures ont permis a I'entrepriserdagir rigoureusement I'établissement et ses produitstals aspects des
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procédés sont maintenant plus efficaces et pludugtis.
4-2-6. Amélioration de I'uniformité des produits

La normalisation des procédures permettra d’aneficuniformité des produits.

4-2-7. Réduction du gaspillage

La nature préventive du HACCP permet a I'entrepdiseontrdler ses colts en réduisant au minimurpriegduits a

retravailler ou & détruire et en orientant les gasses vers les aspects qui sont considérés cormsemtels a la
fabrication d’'un produit sir. De nombreux problensemt réglés avant qu'ils ne s'aggravettsurtoutavant

I'expédition des produits. En effet, I'entreprise se contente plus d’attendre les résultats deljyaa des produits
finis. Grace a la surveillance réguliére qui eségnée dans le systeme HACCP, les problemes sobtédéplus tot
et les colts associés au gaspillage seront r§fRateotosaona, 2012) .

5- CONCLUSION

Cette étude a permis de confirmer que le HACCRiestmesure de qualité. Concrétement, le HA@ERnet un
suivi de I'évolution d'un produit pendant toutes pdases de sa fabrication. Un état des lieuxrdallations, des
pratiques de fabrication, de I'hygiéne et des ddetront été réalisés. Nous avons proposé des améliorations,
notamment sur 'aménagemegttles agencements des flaisi que les mgens de contréles. Nous avons mis en
ceuvre les bonnes pratiques afin de pouvoir mettfgace le HACCP.

Les résultats d’analyse des boissons aprés lagniptace sont satisfaisan@ela refléte I'efficacitét le respect des
bonnes pratiques ainsi que le systteme HACCP.
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