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Introduction

INTRODUCTION

La Cote d’lvoire est un pays de tradition agricdl&conomie de ce pays est basée sur
I'agriculture principalement le cacao. Ce derngdret reste I'une des filieres clés de 'économie
ivoirienne. Les ressources procurées par le caadtipent en effet a hauteur de 15% a la
formation du Produit Intérieur Brut (PIB), et repeéitent prés de 40% des recettes
d’exportation du pays. Le cacao contribue largengebéssor de I'économie ivoirienne. La
Cote d’lvoire est aujourd’hui le premier pays prodwr mondial de cacao avec plus de
1 741 000 tonnes durant la saison 2013-2014 [5].

Le cacao, découvert en Amérique centrale étarsalonnu sous lintitulé évocateur de
nourriture des dieux (inspirant ainsi le nom sdfepte du cacaoyehéobroma cacao

théobroma signifiant nourriture des dieux en gfeeyou, 2012)

Produit bénéfique particielement savoureux, le cagdaien qu'un simple aliment, pourrait
presque étre considéré comme un complément alimedies plus naturels. Il contient plus de
trois cents nutriments et substances actiges ce fruit ext@rdinaire. C'est bien connu, le cacao
contient dumagnésium quést tres important pour I'équilibre dystéme nerveu®ar son apport
de magnésium, le cacaceprésente donc une bonne solution face au stidssfatigue, a
'anxiété ou méme a la tension musculaire. Il @stoutre, en synergie avec le calcium qui se
trouve aussi dans le cacao, indispensable a litgalies os. Le cacao posséde aussi la capacité
d'améliorer 'humeur la concentrationle sommeil.Les antioxydants représentent 10 % du

poids du cacao, ce qui est excellent. Egalemenheren vitamine B9e cacao contient

des fibredresbénéfiques pour le transit intestif@.

Le chocolat en poudre, en tablettes ou la poudmeadao pour la fabrication des boissons
gue nous consommons résultent de la transformttiale du cacao. Essentiellement différents
groupes en Cote d’lvoire assurent sur place Iatoamation du cacao dont la Société Africaine
de Cacao (SACO) qui traite 230 mille tonnes de catmnt 100 mille sont transformées sur

place [3].

Cette entreprise est réputée dans le domaine ttanisformation en produits semi-finis
dont la masse, le beurre et le tourteau. La SA@D¢isuse de son image s’assure de la
fourniture de produits de qualité aupres des die@ette préoccupation grandissante a amené

a I'application et au respect de normes de sécalitnentaire en vue de renforcer la maitrise

-

des dangers et d"aborder les questions soulevé&sspdients.
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C’est dans ce contexte gu’évolue le systeme HACERZard Analysis Critical Control
Point) qui fut congu pour prévenir, réduire ou étier les risques biologiques, chimiques,
allergéniques et physiques possibles pour la $écanitaire des aliments, y compris ceux qui
découlent de la contamination croisée (Elliotilet2005). Pendant son élaboration, les risques
eventuels sont identifiés et des mesures de cergit mises en ceuvre a différents points du
processus de fabrication.

L'HACCP est reconnu a I'échelle internationale coenlm principal moyen de garantir la
sécurité sanitaire des aliments tout au long dsh&ne de production et de distribution ; les
entreprise et organismes du domaine alimentaimreat a cette méthode de plus en plus dans
le monde entier (Enoh, 2013).

Il apparait clairement que la sécurité des derate®ntaires est un point capital pour toute
entreprise agroalimentaire et, la SACO ne déepagea cette regle. Cette importance exige
donc un suivi minutieux et efficace du process dérmaitriser tous les dangers éventuels.

Le travail que nous présentons a pour objectifiiei sle la transformation des feves de
cacao et I'application de 'HACCP au sein de lai8@cAfricaine de Cacao (SACO) en Cote
d’'lvoire. En d’autres termes il s’agira pour nous rifier le process, la conformité et
I'efficacité du systéme utilisé afin de s’assurerl@pplication et du respect des normes en
vigueur en matiére de qualité et de sécurité aliaien Cette étude s’applique a I'ensemble du
systeme mis en place pour assurer l'innocuité dprdaluction de I'entreprise a plusieurs
niveaux.

Notre travail s’articule autour de 3 axes. Nouspnéerons le cacao au travers d'une généralité
ensuite le matériel auquel nous avons eu recourslaaéalisation de notre travail ainsi que la

méthodologie adoptée et enfin les résultats olstenu
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Introduction

Le cacaoyer est cultivé pour ses graines, les fdeat on extrait le cacao et le beurre de
cacao. La culture du cacaoyer nécessite des comslispéciales : une grande et réguliere
pluviométrie, un sol riche et profond. C’est unanié pérenne qui commence a produire, pour
les hybrides sélectionnés bien conduits, dés laidee année aprés plantation et dont la durée

de vie en plantation est tres élevée.
1. Historique

Si aujourd’hui le cacaoyer (Fig 1) est mondialenagyrécié pour son fruit, il faut remonter
plus de 4000 ans en arriére pour en retrouverrigises et son étymologie, quelque part dans
les foréts tropicales d’Amérique centrale et d’Aovae (Bertin et Lefebvre, 2010) et sa culture
s’est répandue en Asie et en Afrique seulementXée sfecle [1].

Le cacaoyer était cultivé par les Maya et les Olmesg peuples précolombiens de
I’Amérique sous forme de breuvage amer consommi@igixement par les rois et les nobles :
le « cacauhaa », a I'origine du mot cacao (cheMmgas, «cac » signifie rouge, en référence

a la couleur de la peau du fruit ; etau» mot employé pour la force, le feu).

Les Atzeques, plus au sud, ont eux aussi appristidar le cacaoyer en mélangeant ses
grains a de la vanille, du piment et de la farinevais : ils en font une boisson aromatique, le
« xocolatl» (mot signifiant « eau amere » qui donnera claagagdource de sagesse spirituelle

et d’énergie corporelle.

Bien plus tard, avec l'arrivée massive des congdts et notamment d’Hernan Cortes le
cacao est exporté en Espagne. La préparation dwlettod’abord bien gardée par les moines
espagnols, finit par étre connue dans plusieurs payopéens. Au XIX° siécle, un suisse du
nom d’Henri Nestlé a méme I'idée de mélanger l@oacdu lait concentré. Le chocolat au lait
est né (Bertin et Lefebvre, 2010).

Au fur et a mesure que se développe I'engouement p® cacao, les Espagnoles
encouragent sa culture dans les Caraibes et enifiradatine. Les Anglais, les Francais, les
Hollandais et les Portugais I'implantent égalemédans leurs colonies respectives. De
nouvelles plantations naissent au Brésil, dansuldEst asiatique et en Afrique (Anonyme,
1999).

Cependant deux dates vont changer le monde du ,ceetes de l'arrivée au large de

I'Afrique des premiers cacaoyers. Cent ans plassanlement, I'Afrique deviendra le continent

H
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premier producteur de cacao au monde. En 182Rai®sgais introduisent des cacaoyers dans
leur possession de Sdo Tomé, au large du Gabauritssuivis en 1854 par les Espagnols qui
implantent aussi des cacaoyers dans l'lle voistnEetnando Po (I'actuelle Malabo), au large
du Cameroun. Plus rien n"'empéche de franchir legbade pousser la culture du cacao en
Afrique. C'est chose faite en 1878 et 1879, lea@gers arrivent en Gold Coast (aujourd'hui le
Ghana), puis en Cote-d'lvoire et a partir de Faitnaio, ils pénétrent au Nigeria, puis au

Cameroun et jusqu'au Gabon.

En Cote d'lvoire, le cacao n'est signalé qu'en 1@&ts la région occidentale, trés peu
peuplée, qui fait frontiere avec le Liberia. Cesxdeolons francais Verdier et Bretignere sont
a l'origine de I'’économie de plantation en Cétevdite. Le colonisateur francais se concentre
alors sur le Sud-Est ivoirien, pour endiguer laspriee anglaise au Ghana. Une dizaine de
petites plantations de cacao apparaissent en $88%les sols pauvres, mais sans succes : la

Cote d'lvoire ne produit que deux tonnes en 1904.

Aujourd’hui la Cote d'lvoire est le premier prodewt mondial avec 1,74 million de tonnes

de cacao [2].
2. Description Générale du Cacaoyer

Le cacaoyer est un arbre de petite taille, poua#teindre 5 a 7 m de hauteur moyenne,

parfois plus lorsqu’il pousse a I'état sauvagealtoiét.

Sa taille ainsi que I'importance et le développentensa floraison dépendent beaucoup de
I'environnement. En plantation, les écartementsthalbement pratiqgués ne permettent pas aux
cacaoyers d'étaler leur frondaison aussi largemguitls pourraient le faire s’ils se

développaient librement.

Le cacaoyer atteint son plein développement vagelde dix ans. Sa longévité est difficile
a établir. On estime qu’en plantation il doit semtenir de vingt-cinq a trente ans (Braudeau,
1969).

Ses fruits, les « cabosses » (Fig 2), sont de gsdsaies allongées ressemblant a un petit
ballon de football américain. Chaque cabosse pesdrgusqu'a 400 g pour 15 a 20 cm de long.
Elles ont la particularité de grossir a la fois s branches maitresses mais aussi directement
sur le tronc de l'arbre. Leurs caractéristiques sés variables d'une population a I'autre mais

aussi au sein d'une méme population.

H
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Figure 1 :Théobroma Cacao

Figure 2 : Fruits et graines [5]
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Les cabosses contiennent de nombreuses graings @gnet 75) regroupées en épis et
appelées féves de cacao riches en amidon, en estjgasses et en alcaloides. Chaque graine
mdre est entourée d'une pulpe appelée « mucilaljest blanc, aqueux et sucré et constitue
une protubérance de la testa, qui conditionnetadatation nécessaire a la production du cacao

marchand [3].
3. Botanique et Systématique du Cacao

Le mot « cacao » qui est directement dérivé darigue Maya et qui est universellement
employé aujourd’hui, a fait pour la premiére fais @pparition dans la littérature botanique en

1605 sous la plume de Charles de L’Ecluse.

En 1700, TOURNEFORT le retint comme nom de genraisNlinné, en 1737, préféra lui
substituer celui de Theobroma, beaucoup plus resie doute puisqu’il décernait au cacao la
gualité de nourriture des Dieux. C’est dans I'espgdweobroma cacaalécrite par Linné, que

se classe aujourd’hui tous les cacaoyers cultBésudeau, 1969).

3.1 Genre Theobroma

3.1.1 Caracteres Généraux

Les caracteres fondamentaux du genre Theobrlemfant classer dans la tribu des
Byttnériées de la famille des Malvaceae ancienngégiassé dans la famille des Sterculiaceae.
Le genre Theobroma se rencontre a I'état natures ts étages inférieurs des forets humides
d’Amérique tropicale, entre 18° de latitude Nord 1&° de latitude Sud, a une altitude
généralement inférieure a 1250 m. Il existe dep&atures moyennes annuelles élevées avec
de faibles écarts, une forte humidité et un coupestégeant de linsolation directe et de
I'évaporation. Une pluviométrie annuelle, supérgear2 mm, bien répartie, une température

moyenne de 20 a 30°C avec un minimum de 16°C ¢oastison habitat naturel.

Le genreTheobroma L est constitué d’arbres a feuilles persistanteactérisés par une
croissance apicale du tronc limitée par la fornmatun verticille terminal de 3 a 5 branches.
Les feuilles sont simples, entiéres, penninervaeghyllotaxie variables sur les tiges, mais
distique sur les branches. Les fleurs sont hernogjiies (Mossu, 1990).

°
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3.1.2 Classification du Genre Theobroma

La classification de Bernouilli était fondée sus @ractéres des limbes des pétales, sur la
forme des staminodes et sur le nombre des antlygliepermettaient de diviser le genre

Theobroma en cing groupes naturels.

Appliquant d’autres caractéres et en particuliemede de germination des graines et le
nombre de branches primaires formées lors defi@reifciation apicale de la tige, le tableau 1
montre la description par Cuatrecasas du genrebfbew en 6 sections et 22 especes pour
lesquelles il établit une clé de détermination (Bieau, 1969).

Remarque : malgré l'intérét que peuvent présepiges les especes de Theobroma, la seule
espeéce cultivée commercialement pour la produat®graines destinées a la préparation de
chocolat ou a I'extraction de beurre de cacad bebbroma cacab. (Braudeau, 1969).

Division : Magnoliophyta
Classe : Magnoliopsida
Ordre : Malvales

Famille : Sterculariaceae
Genre : Theobroma

Espece : Theobroma cacao (Linné€) (Bertin et Leie2010 ; Braudeau, 1969)

3.1.3 Intérét des Especes du Genre Theobroma

Les graines de Theobroma sont riches en amidopratgines, en matiere grasse, ce qui
leur confere une valeur nutritive certaine. Leureie en théobromine (1.5 a 3%), jointe a la
présence de caféine, leur donne des propriétéalatites. Elles renferment en outre une huile
essentielle qui leur donne une saveur aromatiquicpléere. Les graines de la plupart des
especes peuvent servir, comme cellé’déobroma cacad., a la préparation d’un chocolat,
certaines d’entre elles étant méme connues pounifain chocolat de bonne qualité. La pulpe
sucrée et acidulée qui les entoure peut égalentenicénsommée : de saveur souvent tres
agréable, elle peut étre utilisée directement otirsiela confection de boissons rafraichissantes
(Mossu, 1990).
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Tableau 1 : classification du genre Theobroma assels et espéces (Braudeau, 1969)

SECTION

ESPECES

Section Rhytidocarpus

Theobroma bicolor

Section Oreanthes

Theobroma sylvestre
Theobroma speciosum
Theobroma velutinum
Theobroma glaucun

Theobroma.bernoulli

Section Telmatocarpus

Theobroma.gileri

Theobroma.microcarpam

Section Glossopetalum

Theobroma.cirmolinoe
Theobroma. stipulatum
Theobroma. simiarum
Theobroma. chocoense
Theobroma. angustifolium
Theobroma. grandiflorum
Theobroma. abovatum
Theobroma. sinuosum
Theobroma. canumanense
Theobroma. subincanum
Theobroma. hylaeum

Theobroma. nemorale

Section Theobroma

Theobroma cacao

Section Andropetalum

Theobroma. Mammosum
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3.2 Cacaoyers Cultivés

Le cacaoyeilheobroma cacab. présente une tres grande diversité. Elle rapesaeffet
sur les caractéristiques morphologiques des cabodes fleurs ou des graines, qui présentent

toutes une trés grande variabilité.

On distingue aujourd'hui trois grands groupes quat ges Criollo, les Forastero amazoniens

et les Trinitario.
Le nombre chromosomique déeobroma cacab. est 2 n = 20
3.2.1 Groupe des Criollo

Domestiqués depuis trés longtemps, probablemeriepdayas, les cacaoyers Criollo se
rencontrent maintenant a I'état cultivé au MexigueNicaragua, au Guatemala, en Colombie,
au Venezuela, a Madagascar, aux Comores, au StalL.an Indonésie (Java), aux fles Samoa
(Barrau, 1979).

Les caractéres principaux de ce groupe sont learsis:

» staminodes de couleur rose pale,

» cabosses de couleur verte ou rouge avant matdet®rme variable,

e péricarpe généralement trés verruqueux et mincspoagpe peu lignifié et mince
€galement,

» feves dodues, de section presque ronde,

» cotylédons de couleur blanche ou tres legeremgmgmtés. Les Criollo fournissent en
effet un cacao a «casse claire» trés recherché guouaréme prononceé et sa faible

amertume. Il est utilisé, en chocolaterie, poumplexiuits de luxe.

Les cacaoyers Criollo se rencontrent aujourd’husgorme de groupes d'arbres isolés ou de
petites plantations tres anciennes. lls sont le pauvent peu vigoureux, a croissance lente et
portent de petites feuilles. lls sont par ailletéputés trés sensibles aux maladies, ce qui est
probablement I'une des causes de leur abandoregsiigau profit d'autres types plus vigoureux
(Braudeau, 1969).

Parmi les principaux types de Criollo, on peutrdigecacao Pentagona ou Lagarto aux
cabosses a section pentagonale typique, le caa®Re cacao Porcelana (Barrau, 1979).
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3.2.2 Groupe des Forastero

C'est un groupe tres diversifié, qui se rencontgat spontané en Haute Amazonie (Pérou,
Equateur, Colombie), dans le bassin amazonieni{(Bréans les Guyanes et le long du fleuve
Orénoque au Venezuela. lls sont aujourd'hui tnéghaent utilisés en plantation dans tous les

pays producteurs.
Leurs caractéristiques générales sont les suivantes

» staminodes pigmentés de violet,

» cabosses de couleur verte avant maturité et desftnam variable,

* péricarpe épais et mésocarpe fortement lignifie,

» feves plus ou moins aplaties,

e cotylédons de couleur pourpre foncé donnant unacdeaaveur relativement ameére et

de goUlt souvent acide.

Les Forastero fournissent la presque totalité deaas courants provenant du Brésil, de
I'Ouest africain et du Sud-Est asiatique.

L'Amelonado de I'Ouest africain appartient a ceugey ainsi que les «Maranhao»,
«Comun» et «Para» du Brésil. Ces deux derniers atéorigine, par mutation, des cacaoyers
«Almeida» et «Catongo» aux cotylédons blancs.

Il convient de citer également le cacaoyer «Nadiowie I'Equateur, qui produit un
cacao fin réputé sur le marché sous le nom d'«&stibe cacaoyer a malheureusement presque

totalement disparu (Pontillon, 1998).
3.2.3 Groupe des Trinitario

Ce groupe est constitué de types tres diversifiestres hétérogenes issus
vraisemblablement du croisement entre Forastetoielio. Les Trinitario sont essentiellement
cultivés dans tous les pays ou furent autrefoisivéd les Criollo (Mexique et Amérique
centrale, Trinidad, Colombie, Venezuela), ainsi daes de nombreux pays d'Afrique et d'Asie
du sud-est (Mossu, 1990).

Leurs caractéres botaniques présentent tous t¥miétliaires entre Criollo et Forastero.
lls produisent un cacao de qualité également irddraire (Pontillon, 1998). Les types
Trinitario, que I'on retrouve maintenant un peut@ar, ont tout d'abord été sélectionnés a

Trinidad, d'ou leur appellation (Barau, 1979).
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4. Caractéristiques Ecologiques

De nombreux facteurs écologiques interviennent e le cacaoyer cultivé ait une
croissance reguliere, une floraison et une frugettfon abondantes et des poussées foliaires
normales et bien réparties au cours de l'anné@abka complexité de leurs interactions, il est
encore aujourd'hui difficile de dissocier l'infliende chacun de ces facteurs écologiques de

celle de I'ensemble des éléments qui constituamtifonnement (Braudeau, 1969).

4.1 Facteurs Climatiques

Le climat, considéré comme I'ensemble des phénosmage2orologiques et des conditions
ambiantes, intervient directement sur la morph@pl# croissance, la fructification et, d'une

facon générale, sur la vie du cacaoyer.

» Température

Le cacaoyer exige une température relativemenéélewec une moyenne annuelle située
entre 30-32° C au maximum et 18-21° ¢ au minimua.nboyenne mensuelle des minima

guotidiens doit en tout cas étre supérieure a 18€1€ minimum absolu est de 10° C.

> Pluviosité

La variabilité du rendement des cacaoyers d'unéeaar'autre est affectée davantage par
la pluviosité que par tout autre facteur climatidLeecacaoyer est tres sensible a une déficience
hydrique, tout particulierement lorsqu'il est em@arrence avec d'autres plantes, ombrage ou

adventices, ce qui est le cas le plus fréquentaartgtion (Pontillon, 1998).

Les pluies doivent étre abondantes mais aussiraiusibien réparties tout au long de
I'année. Une pluviosité de 1 500 a 2 000 mm pasagénéralement considérée comme la plus
favorable a condition toutefois qu'il n'y ait paggpde trois mois de saison séche avec moins de
100 mm de pluie par mois. Il existe des situatipagiculieres ou la pluviosité, nettement

inférieure, implique le recours a l'irrigation (Amgne, 1998).

» Humidité Atmosphérique

Une atmosphére chaude et humide est indispensalidacaoyer. L'humidité relative est
généralement élevée dans les régions productrieesacho: souvent a 100 % la nuit, elle
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descend vers 70-80 % le jour, parfois moins eroeagche pendant laquelle la frondaison des
arbres présente un aspect caractéristique ou tmstdésuilles sont pendantes. Il est important
de limiter I'effet des vents desséchants (Harmattan exemple en Afrique de I'Ouest) par

I'emploi de brise-vent, le maintien d'arbres d'cagler ou encore par I'adaptation d'une forte

densité de plantation (Braudeau, 1969).

» Lumiere et RGle de 'Ombrage

Le cacaoyer est un arbuste de sous-bois origidaila forét amazonienne, si bien que sa
culture traditionnelle a toujours été réalisée sombrage: ombrage de la forét naturelle en
Afrique, ombrage artificiel procuré par des arbaesroissance rapide en Ameérique, dont les
especes varient suivant les pays, avec une préEmarquée pour les légumineuses, enfin
ombrage également artificiel procuré par le cocatie Asie du Sud-Est et dans le Pacifique
sud. Il se trouve cependant que, par ses poté@sigilhotosynthétiques et par la valeur optimale
de I'éclairement qu'il peut utiliser, le cacaoyepeut étre considéré comme une plante d'ombre
typique. Par ailleurs, il peut parfaitement crogoels un ombrage trés dense qui, s'il bénéficie
simultanément d'une température voisine de l'optim{82° C), n'affecte en rien ses
potentialités photosynthétiques. Une telle adamtaé I'ombrage interdit de le considérer
comme une plante de lumiére. Et c'est ici toutabiguité du probleme de I'ombrage chez le
cacaoyer, objet de nombreuses controverses tagujatide sa nécessité que de sa nature
(Braudeau, 1969).

4.2 Sol

Le sol intervient par ses caractéristiques physigiehimiques, en étroite liaison avec les
conditions du climat. En fait, le cacaoyer peutiéeelopper sur des sols de types trés variés
mais, a conditions climatiques équivalentes, ilésstient que les sols les plus profonds et les
plus riches se révelent trés nettement plus falesadu développement et a la production de
I'arbre (Pontillon, 1998).

> Propriétés physiques

La profondeur du sol doit étre au minimum de 1,5QCelle-ci doit étre d'autant plus
importante que la pluviosité est insuffisante ou répartie. La structure du sol doit étre aussi
homogene que possible pour permettre une bonndrptoe des racines. La présence de

pierres ou de graviers ne constitue un réel olestpgd lorsqu'ils sont en quantité excessive. La
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texture du sol a cacaoyer doit répondre a deuxeexigs parfois contradictoires: assurer une
bonne rétention en eau d'une part, une aération étainage correct d'autre part. Le cacaoyer
manifeste en effet une tres grande sensibilité déficit en eau mais également a une aération
insuffisante due a un exces d'eau prolongé. Latextiéale du sol est en relation étroite avec

les autres facteurs écologiques et en particwiec & pluviosité:

* Quand celle-ci est faible, les sols sableux, trepr@ables, ne conviennent pas;
* Quand elle est importante, une terre sableusegbeuchoisie, s'il n'existe aucun risque
de saison séche sévére. Un sol trés sableux peuaéteptable surtout s'il est bien

pourvu en matiére organique, mais une texture satgliteuse est toujours préférable.

> Propriétés Chimiques

On considére que les propriétés chimiques de zoorsuperficiel du sol sont les plus
importantes compte tenu, d'une part, de I'abonddeseracines latérales développées a ce
niveau, d'autre part, de la fonction fondament&absbrption des éléments minéraux attribuée

a ces racines tragantes.

> pH

Le cacaoyer peut se développer sur des sols agghvariable, allant de la forte acidité (pH5)
a la forte alcalinité (pH 8). Mais la majorité dmms sols a cacaoyer sont proches de la neutralité

(pH 7), le pH optimum étant faiblement acide (pH)6,

Dans les sols a réaction plus acide, les élemeniiiis majeurs, notamment le phosphore
(P), deviennent moins utilisables par la plantelique les oligo-éléments, tels le fer (Fe), le
manganese (Mn), le cuivre (Cu) et zinc (Zn) peuwadtgindre parfois des niveaux de toxicité.
Les sols alcalins dont le pH est supérieur a plbiefy que relativement rares en milieu tropical,
présentent des déficiences minérales en oligo-&ltnaent les effets se révelent plus ou moins

séveres chez le cacaoyer (déficience en zinc gangbe).
» Teneur en Matieres Organiques

Une haute teneur de I'horizon de surface en maiiganigue est essentielle pour une bonne
croissance et une bonne productivité. Une tene@rs® dans les quinze premiers centimetres

du sol doit étre considérée comme un minimum. Ge#ére organique est tres généralement
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concentrée dans la couche superficielle du sotiqitiétre préservée de toute destruction par
l'utilisation d'engins mécaniques lourds, ou detdadégradation par une insolation directe
prolongée, lors de la préparation du terrain endeuta plantation (Braudeau, 1969).

» Teneur en Eléments Nutritifs

Les sols a cacaoyer doivent répondre a certaingili¥ga anioniques et cationiques qui

sont, en I'état actuel des connaissances, lesrdgiva

* le rapport optimal azote total/phosphore total@F) doit étre voisin de 2 ;

* les bases échangeables sont equilibrées entreseltas8 % de potassium (K),
68 % de calcium (Ca) et 24 % de magnésium (Mg) tlaeemme des bases.

* |e taux de saturation minimum en bases échangedbieétre de plus de 60 %
(Braudeau, 1969 ; Liabeuf, 1979).

5. Caractéristiques Morphologique et Biologique

Le cacaoyer pousse dans les régions chaudes etidmie part et d'autre de I'équateur. Il
est cultivé sur plusieurs millions d’hectares et $tructures de production sont différentes
suivant les continents. Traditionnellement le cgeacest planté sur des défriches de foréts
tropicales suivant un processus de fronts pionniemsmise en place d'une plantation est
relativement facile car elle ne nécessite que diggt |la forét, le plus souvent a la main, et
d’installer & la place quelques plants issus degsales premieres récoltes sont obtenues trois
ans seulement aprés la plantation. Les difficuiitésrviennent en fin de cycle, lorsque les
plantations deviennent agées. En effet, aprésrantaine d’années, et méme parfois plus vite,
les rendements diminuent car les arbres sont dewgaux, les sols sont appauvris et les agents

pathogenes se sont multipliés (Anonyme, 1999).
5.1 Culture du Cacao

Il est cultivé de préférence entre 0 et 700 medfaliitude dans les zones a pluviosité
régulierement répartie tout au long de I'annéevet an sol profond et fertile. Il existe plusieurs
facons de propager les cacaoyers. On peut planéegnaine, faire une bouture, ou une greffe.
La graine est préte a étre germer, avant méme tiarivdadu fruit. Mais, comme elle perd vite
son pouvoir germinatif, il faut la semer rapidemaptes l'avoir sortie de la cabosse. La

germination se produit en 4 a 5 jours et les presideuilles apparaissent une quinzaine de
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jours apres. Les jeunes plantules issues de seamisd&bord cultivées pendant 8 mois en

pépiniéres avant d’étre replantées, au début saisan des pluies (Anonyme, 1999).
5.2 Récolte

Le cacaoyer commence a produire a partir de 3-4 Atglte a 6 ans, il produira une
guarantaine d’années entre 20 et 80 cabosses plae aendement peut étre supérieur a 1000
kg de cacao sec a I'hectare. La récolte nécessgepdecautions pour éviter d’abimer des
coussinets floraux. Quand les cabosses sont bassesupe le pédoncule du fruit avec un
sécateur. Quand elles sont plus hautes, on utitiganondoir (une petite faucille au bout d’une
perche). On reconnait une cabosse mure a sa catlaurson qu’elle rend lorsqu’on la tapote
(Anonyme, 1999).

5.3 Protection de la Culture

5.3.1 Contre les Insectes

Le CacaoyerTheobroma cacat. 1753) est l'objet d'attaques de plusieurs iesed.es

principaux insectes nuisibles au cacao sont : lades, les psylles et les chenilles défoliatrices.

v' Les mirides du cacaoyer de l'appellation scientdigahlbergella singularis et de
Distentiella théobroma, mais aussi connu sous e ae punaise noire du cacaoyer
constituent un probléme majeur. Ces ravageursagisht aux cacaoyers et peuvent
occasionner des pertes de rendement allant ju3Qu(Fig.3).

v Les psylles (Tyora tessmani) s'attaquent aux exiEéndes jeunes pousses. Elles
peuvent constituer un danger en pépiniére, maestaht aussi les arbres adultes
(rameaux sous forme d'une arréte).

v Les chenilles défoliatrices peuvent envahir un een grand nombre et entrainer

des chutes énormes de feuilles (Kéb&l e2005).

On peut lutter par le nettoyage régulier de lafalaon, en maintenant un bon ombrage pour
les jeunes cacaoyers, par I'élimination des brascles rameaux attaqués par les insectes.
L'utilisation des produits chimiques comme le Thaadb0 ou Confidor 200 permet également

la lutte contre les insectes nuisibles [4].
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Figure 3: Dégats de mirides sur une Cabosse (Ki&dilg 2005)

Figure 4: Cabosse atteinte de pourriture brune ékathl., 2005)
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5.3.2 Contre les Agents Fongiques

Les maladies du cacaoyer sont de deux naturespuaifure brune des cabosses et les
pourridiés. La pourriture brune des cabosses (F&j.#a présence de chancres sur le tronc ou
les branches est provoquée par le champignon plygti@p sp. Elle s'avere extrémement
agressif et entraine la perte des cabosses julofpal impact varie selon I'humidité de l'air et
donc en fonction de la pluviométrie, du site (baise) et de 'ombrage du verger. Les pourridiés
sont une autre maladie qui s’attaque aux racinesadaoyer sur les sols humides ou inondés.
La lutte culturale consiste a enlever les cabostemtes, les éloigner de la plantation et réduire
'ombrage qui favorise I’humidité. La lutte chimiguuant a elle utilise un sachet de Ridomil
Plus Gold par atomiseur a raison de 4 sachetsquaarte (Kébé el., 2005).

6. Préparation du Cacao Marchand

Le cacao marchand, plus simplement appelé cacaobsu a partir des graines extraites
des cabosses et ayant subi, des la récolte, dénatagns fondamentales et successives qui sont
la fermentation d'une part et le séchage d'auttefdissue de ce traitement, les graines portent
le nom de feves de cacao et sont le plus souveriredes sous cette forme vers les pays

utilisateurs (Mossu, 1990).
6.1 Récolte des Cabosses

La formation et le développement des cabossesjsiigppollinisation des fleurs jusqu'a la
maturité des fruits, dure en moyenne cing a sixsmioa cabosse change alors de couleur, le
vert virant au jaune, le rouge virant a l'orangg récolte doit avoir lieu a bonne maturité: une
cabosse mre est en effet particulierement vulteé@lx maladies (pourriture en particulier)
et déprédateurs (rongeurs); de plus, un maintielopgé sur I'arbre entraine la germination des
graines qui deviennent impropres a la transformagiocacao marchand. Mais il est plus grave
encore de récolter des cabosses avant maturitéa darmentation de leurs graines produit
toujours un cacao de basse qualité, pauvre en c@Eaparomatiques. La récolte doit étre
effectuée a intervalles réguliers de dix a quirmeyg qui ne devraient, en tout état de cause,
jamais excéder trois semaines. Il est importantc@us de la récolte, de ne pas blesser le
coussinet floral qui produira les fleurs et lestfules récoltes suivantes et de ne pas favoriser,
par des blessures, la pénétration de champignaasites dans les tissus de l'arbre (Braudeau,
1969).
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6.2 Ecabossage

L'écabossage est I'opération qui consiste a olegicabosses pour en extraire les graines.
Elle doit étre réalisée au plus tard six jours spaerécolte. En général, les cabosses récoltées
sont regroupées et cassées dans la plantation loaréure de celle-ci. L'écabossage se faisant
toujours aux mémes endroits, il est conseillé dguser une fosse suffisamment grande et
profonde dans laquelle seront jetés tous les ddbrisabosses, ainsi que les cabosses pourries
provenant des récoltes sanitaires. En opérantstetie, on limite la dissémination des maladies
fongiques (pourriture brune); le contenu de ladadsvant étre régulierement traité au moment
des passages de lutte phytosanitaire. La méthopkidasimple d'écabossage est I'utilisation
d'un gourdin en bois qui, asséné sur I'équatelas dabosse, provoque un éclatement du fruit
en deux hémispheres d'ou il est facile d'extrarks main, les graines attachées au placenta
central. L'usage d'outil tranchant (machette, gangle), bien que trés répandu, est a proscrire

afin de ne pas détériorer les graines (Anonyme8 E381ossu, 1990).

Les feves fraiches ainsi obtenues ont une humil#it65% a 75% et un poids spécifique
d’environ 900kg/m. Elles sont gluantes en raison du mucilage quielsure (Anonyme,
1988).

6.3 Fermentation

La fermentation est I'ensemble des opérations awscaesquelles un processus de

transformation complexes se développe au niveda plelpe et des cotylédons.

L'accumulation des graines fraiches dans des edtfpispécialement aménagés, ou plus
simplement en tas, provoque rapidement I'entréfemnentation de la pulpe mucilagineuse
sucrée qui enveloppe chaque graine. Cette pulpe,lel@H acide est di a la présence d'acide
citrique, constitue un milieu trés favorable aualéppement de levures. Celles-ci transforment
les sucres en alcool éthyligue avec dégagemerdziearbonique et élévation trés importante
de température (jusqu'a 35-40° C apres 48 h); laydiente simultanément et les bactéries
de l'acide lactique commencent a se développeydidyse des pectines de la pulpe entraine
a la fois un drainage des jus et une aération gumet aux bactéries acétiques d'intervenir et
de se développer abondamment. Elles transformantxydation, I'alcool en acide acétique.
Des brassages réguliers de toute la masse sorgsaées pour favoriser |'aération et obtenir
une fermentation homogene. Le rythme le plus gésr@ent adopté est celui d'un brassage

toutes les quarante-huit heures (Braudeau, 1969).
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La production d'acide acétique et I'élévation intioie de température tuent la graine dont
les cellules deviennent perméables. Les enzymesalkdes de réserve sont ainsi mis en
contact avec les polyphénols des cellules a pigenérs pigments anthocyaniques sont d'abord
hydrolysés au cours d'une premiere phase anaémbgpxydés en deuxieme phase aérobie.

Les cotylédons prennent alors la couleur brunectaéniatique du cacao (Anonyme, 1988).

Simultanément, prés de 40 % de la théobromine pi@sdans les cotylédons frais se
concentre par diffusion dans les téguments de\a, ferovoquant ainsi une diminution de

'amertume des feves «bien fermentées». La duréefdementation est tres variable suivant;

e le type de cacaoyer,
* les conditions climatiques,
* [importance de la masse de cacao en fermentation,

* |a méthode utilisée.

On arréte la fermentation lorsqu'un certain nondlerearactéristiques typiques sont réunies:
gonflement des féves, odeur de la masse, coulanelates cotylédons, chute de la température.
Ceci est obtenu en moyenne aprés quatre a six paunsles cacaoyers de type Forastero et
Trinitario, et aprés deux a trois jours pour lesacgyers de type Criollo. La modification la plus
importante qui intervient au niveau des cotylédamsours de la fermentation est I'apparition
des précurseurs de lI'ardme chocolat. Ces substanéemmprennent, entre autres, des acides
aminés libres et des monosaccharides, sont capdbleknner aux feves de cacao, apres
torréfaction, la saveur et I'arbme caractéristioges I'on recherche dans ce produit (Mossu,
1990).

6.3.1 Méthode Traditionnelle de Fermentation

En paniers, tressés en fibres végétales, pouvantiéttoutes dimensions et contenir des
guantités tres variables de graines, allant de 180akg. Les paniers remplis sont posés sur le
sol ou sur des tables et recouverts de feuillesbalaniers. Le brassage s'effectue par

transvasement des féeves d'un panier dans un autre.

En tas: les graines sont déposées sur un tapeudie$ de bananiers, elles-mémes posées
sur un lit de branchages qui facilite le drainage jds. Le tas de graines est recouvert de feuilles

de bananiers.

En caisses: le volume des caisses est tres vagalaeit étre adapté aux possibilités de

récolte de I'exploitation. De petites caisses eis bgant 50 x 50 x 50 cm de dimensions
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intérieures et pouvant contenir 80 a 85 kg de gmipermettent d'obtenir une fermentation
dans de bonnes conditions. Il faut prévoir quasisses de ce type pour traiter une tonne de
cacao marchand, c'est-a-dire la récolte d'envinorhectare. Des bacs de fermentation en
matiere plastique ont été proposés notamment endlddbire; ces bacs, gerbables pour faciliter

le brassage, contiennent 80 kg de graines (AsE2RL).

Dans les grandes exploitations, on utilise généraig des séries de caisses volumineuses
pouvant contenir plus d'une tonne de graines. Lasses de fermentation doivent
obligatoirement comporter des trous de drainagkaération. Lorsque la caisse est remplie, le
cacao est recouvert de feuilles de bananiers, ddiiavoriser 'ensemencement naturel de
levures et de bactéries. Les brassages sont effeptar transvasement de la masse d'un bac
dans un autre (ou par gerbage lorsqu'il s'agitags bBn plastique); cette opération est facilitée
par le retrait de cloisons amovibles et par la ai#on en cascade des séries de caisses
(Braudeau, 1969).

6.3.2 Facteur Intervenant Dans la Fermentation
Les facteurs qui interviennent lors de la fermeotasont :

 La maturité des cabosses : Les graines des cabos8ess fermentent
normalement, tandis que celles des cabosses noesnm@& fermentent pas
correctement. Enfin les cabosses trop mires peusemienir des graines
germées.

» Maladies des cabosses: En cas de maladie, la fréguies récoltes doit étre
plus élevée. Toutes les cabosses sont cueillies, rparmi elles, seules les
cabosses mdres dont les feves ne sont pas atteioigsutilisées pour la
préparation du cacao marchand. Les autres soninéless Ce principe n'est
hélas que trés peu respecté dans de trop nombagsxppoducteurs.

* Type de cacaoyer: Ainsi que nous l'avons vu, l@elde fermentation des cacaos
Criollo est relativement courte - deux a trois ptandis que celle des Forastero
et des Trinitario s'étend sur quatre a six joursaetois plus.

» Variations de climat et de saison: Les poids rslae mucilage et de sucres par
graines varient considérablement selon les comditide culture. Il est par
exemple bien connu que les graines ont moins delagecpendant la saison
seche. Par ailleurs, I'excés de mucilage, obsearés dertaines conditions

empéche les échanges gazeux, ce qui, associéranidegquantité de sucres,
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aboutit a un taux éleveé d'acide dans les cotylédonfn, il existe des pays ou
les variations de température sont telles qu'it pewérer nécessaire de protéger
les caisses de fermentation. Au-dela de 800 mitdidt les conditions de
température provoquent un ralentissement de |aghetation.

* Quantité de cacao: Il faut une quantité minimalegyenes fraiches, de 'ordre
de 70 a 90 kg, pour obtenir une fermentation coalikn

* Durée: Lorsque la fermentation est compléte, legl@dons des féves doivent
avoir une couleur brune uniforme. Un cacao sousdete présente des féves
encore violettes qui donneront un produit amersétiragent. Par contre, une
fermentation trop prolongée présente le grave dafigboutir a un cacao de fort

mauvais goat da a un début de fermentation pufhtissu, 1990).

6.4 Séchage

L'objectif du séchage est de ramener la teneuaeles feves fermentées, qui est d'environ
60 %, a moins de 8 %, de maniére a assurer au dadamnnes conditions de conservation pour
le stockage et le transport. Si le séchage estartpil y a danger d'apparition de moisissures,
ce qui est un défaut tres grave pour le cacao raacchPar contre, si le séchage est trop rapide,
les réactions d'oxydation peuvent étre empéchdesielie acétique peut rester emprisonné dans
les cotylédons, développant ainsi un exces d'&cidiacidité est due a la présence d'acides
volatils et non volatils, parmi lesquels les plogportants sont les acides acétique, citrique et
lactique. L'acide acétique est, pour sa plus graade éliminé pendant la phase d'usinage mais
I'acide lactique, non volatil, est maintenu tout@wg du séchage et de l'usinage. Il est reconnu
gue les féves séchées au soleil sont moins acidesailes séchées artificiellement. Au cours
du séchage, il faut, dans toute la mesure du dessgiliminer les feves défectueuses telles que

les féves plates, les feves germées et les débfisvds ainsi que tous les corps étrangers.

Les méthodes utilisées pour le séchage du cacacempeétre classées en deux types

principaux, qui sont le séchage naturel ou soktite séchage artificiel (Braudeau, 1969).
6.4.1 Séchage Naturel

Le séchage au soleil est le plus simple et augdukefréguemment employé dans le plus
grand nombre des pays producteurs. Il dépend ielerd@ment des conditions climatiques et

nécessite en genéral huit a quinze jours d'expogites feves.

21



Généralités

» Séchage Sur Nattes:

Dans les petites exploitations, le cacao est masionplement étalé en couche mince sur
des nattes posées a méme le sol ou, plus frequemsnerdes batis rustiques qui permettent
d'éviter les visites intempestives d'animaux domess. Aprés trois ou quatre jours, le cacao
est ressuyé. Une bonne méthode consiste alorsaked'§ur une bache en matiére plastique
noire, elle-méme étendue sur la natte. La chalesoraée par le plastique permettra d'obtenir
un bon séchage en dix jours. Chaque soir ou detaquleie survient, la bache est roulée avec

le cacao, ce qui assure une protection et éviteeprese d’humidite.
» Séchoir “Autobus”:

Le séchoir «autobus» est constitué d'un abri coimgtrplus souvent en bois et couverte
de nattes ou de tdles. De chaque c6té, des ouredant aménagées, d'ou sortent, a différentes
hauteurs, des rampes en bois sur lesquelles pecveligser des claies de séchage. Ces claies,
constituées de nattes tendues sur une armatu@Esjg@buvent étre rapidement glissées sous le
toit. Ce type de séchoir est souvent utilisé, ers grandes dimensions et en matériaux plus
sophistiqués, dans les grandes exploitations indliss ou plusieurs étages de rampes en rails

peuvent étre superposeés afin d'augmenter la suittadéveloppement des claies.
» Séchoir & Toit Mobile:

Le principe du séchoir a toit mobile est l'invedgecelui du séchoir «autobus». L'aire de
séchage, une plate-forme cimentée ou en bois,beast lfe toit en tbles est amovible par

roulement sur des rails fixés le long de l'airsséehage (Anonyme, 1988).
6.4.2 Séchage Atrtificiel

Lorsque les conditions climatiqgues ne sont pasrfies au séchage solaire, ou lorsque
I'importance de la plantation est telle que defasas considérables deviennent nécessaires en

période de pointe pour un séchage naturel, desogéshartificielles doivent étre appliquées.
» Séchoirs Simples:

Les séchoirs simples sont des fours a sole en tjrmemieux en ardoises, sur laquelle
le cacao est mis a sécher par échauffement déelaosodes fours a courant d'air chaud procuré
par les conduits de fumée d'un foyer extérieur.sD@ndernier cas, I'air chaud séche le cacao
en traversant les claies sur lesquelles il a étlé.éParmi les fours a air chaud les plus connus,

les fours du type «Samoa», dont la fabrication rekdtivement simple, sont utilisés en
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exploitation familiale comme en grande plantatieecadu bois ou du fuel comme combustible.
Dans tous les cas, des précautions doivent étrmurégsement prises pour éviter la
contamination du cacao par la fumée. La cheminéfoger doit étre suffisamment haute et
suffisamment éloignée du toit de couverture dusécbe méme, I'étanchéité de la plate-forme

de séchage ou des conduits de fumée doit étreyatement surveillée.

» Séchoirs Mécaniques:

De nombreux types de séchoirs mécaniques sorgégtitlans les grandes exploitations.
Ce sont soit des séchoirs a claies mobiles cirtalans un tunnel parcouru par de l'air chaud,
soit des séchoirs rotatifs ou l'air chaud traveesecacao contenu dans un cylindre en
mouvement. Ces appareils ne sont rentables quaiporsiume important de cacao; le séchage
dure de 10 a20 heures suivant le taux en humilii@lidu cacao. Des séchoirs a mais de type
«Scolari» ont également été utilisés avec suca&giuche de féves est traversée par un courant
d'air chaud et la masse de cacao est remuée maeareqt afin d'homogénéiser le gradient de

concentration en eau.

> Ateliers Automatisés:

Un premier prototype d'atelier entierement autoséapiour la fermentation, le séchage
et le conditionnement du cacao a été concu eseephr I'Institut de Recherche du Café et du
Cacao et installé en Cote d'lvoire. Cette unitécexpentale offre une capacité de réception de
20 a 25 tonnes de graines fraiches par jour euirash fin de programme, un cacao de bonne
qualité organoleptique.

Dans les pays ou la production cacaoyere est ésémmient d'origine familiale, en
Afrique par exemple, le fonctionnement d'un telliatedépend fondamentalement des
conditions d'approvisionnement qui doivent impé&etient étre planifiées et rigoureusement

suivies (Mossu, 1990).
6.5 Nettoyage et Mise en Sac

Apres le séchage, les feves sont conditionnéea@nen jute. Cette opération est souvent
précédée d'un tri des féves avec élimination comeidaire des féves plates, des brisures, des
éventuelles féeves germées et d'autres impuretissdaiméliorer la qualité du produit. Les
normes internationales précisent que le poids eesdcs de cacao doit étre de 62,5 kg, c'est-a-

dire seize sacs pour 1 tonne (Braudeau, 1969).
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6.6 Stockage

Le producteur avant la livraison, l'exportateur ravdiexpédition, lindustriel avant
l'utilisation sont amenés a stocker les feves da@aCelles-ci constituent une denrée fragile
exposée, au cours du stockage, a diverses dét@mmradont les plus classiques sont
l'imprégnation d'odeurs et le développement de gydfitangers, la reprise d'humidité, le
développement de moisissures et les attaques a@&ss€Mossu, 1990). Les normes

internationales précisent certaines précautiorsatkage:

* humidité ambiante ne dépassant pas 70 %,

* entreposage a 7 cm au moins du sol (caillebotianrcper) permettant la
circulation de I'air,

» passage de 60 cm au moins entre les murs et lesesa@ntre les sacs de
diverses qualités,

» désinfection éventuelle par fumigation au bromueentethyle et/ou par
pulvérisation d'insecticides a base de pyréthriemidProtection contre les
rongeurs et autres déprédateurs,

e mesures pour éviter la contamination par des oddasssaveurs étrangéeres
ou des poussiéres,

» vérification périodique de la teneur en humiditécti@aque lot (Braudeau,
1969).

7. Qualités et Défauts du Cacao

7.1 Qualité

Seules certaines caractéristiques des feves de pacaent donner lieu & une appréciation
par des méthodes objectives: évaluation de la tesreaau, mesure de la richesse en beurre de
cacao, recherche de résidus de pesticides par éxevigis, a I'exception de I'évaluation de la
teneur en eau, l'appréciation d'un cacao, au nigaanarché lui-méme, ne fait appel qu'a des
méthodes subjectives limitées le plus souvent@ued'on désigne sous le terme d'«épreuve a
la coupe» («cut test»), c'est-a-dire un examerelida la surface de coupe des cotylédons,
complétée parfois par une épreuve de dégustateoprélévement des échantillons est effectué
au hasard sur au moins un sac sur trois. La soed@rélevement doit étre enfoncée

successivement a la partie supérieure, au mili@ul@tpartie inférieure du sac. L'analyse doit
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porter au moins sur 300 féves par tonne ou fract®tonne de cacao marchand. Le cacao de
gualité marchande doit avoir subi une fermentatibnn séchage uniformes. Sa teneur en eau
sera inférieure a 8 %. Le produit doit étre dépaude tout corps étranger et d'insecte vivant,

de toute féve a odeur de fumée ou autre odeurgétraet ne présenter aucune trace d'altération.
Il doit étre homogene quant a la taille de sesd@tane pas contenir de brisures de féves et de

fragments de coque.
D’autres caractéristiques existent. On a entresautr

v' Pureté : Les produits de la chocolaterie, a I'mdis autres produits alimentaires,
doivent étre purs et inaltérés. Les autorités déegaublique nationale et internationale
se préoccupent de plus en plus de la pureté dedialation et de ses ingrédients. Pour
le cacao marchand, les principales sources d'ingaisent les résidus de pesticides, les
éventuelles bactéries, plusieurs espéces d'insetchies corps étrangers.

v' Uniformité : Les fabricants visent a produire dé®aplats de qualité soutenue. lls
privilégient tout naturellement en conséquence dagines aptes a garantir non
seulement une gqualité du cacao constante, et élesgie que possible, mais aussi un

approvisionnement régulier en féves.

v Rendement en matiere comestible : Le rendemerd fdartie la plus utile de la féve a
une influence directe sur sa valeur pour le falbtiet donc sur le prix d'achat qu'il
accepte de payer. Un certain nombre de facteurarat@ses objectivement affectent la
guantité de matiere comestible, c'est-a-dire lantijigad'amandes de cacao (féeves
décortiquées), ainsi que la quantité de la paatmus précieuse, le beurre de cacao, que

I'on peut extraire d'un lot de cacao.
Ces facteurs sont:

» La dimension et l'uniformité des feves: une févi gdeser au minimum 1 g
et dans un méme lot, pas plus de 12 % des fevesinent étre en dehors de
la fourchette de plus ou moins un tiers du poidgenp

» Le pourcentage en matieres grasses, de 50 a 58 %;

* Lateneur en eau, moins de 8 %;

« La présence de corps étrangers, celle de fevessplat de feves

endommagées par les insectes (Pontillon, 1998).
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7.2 Défauts
Les feves de cacao peuvent présenter differeautie€omme :

* Feves moisies : Ce sont les feves de cacao dopaléss internes présentent
des traces de moisissures visibles a I'eeil nu ;

» Feves mitées ou charanconnées : Ce sont les féwvaslas parties internes
contiennent des insectes a un stade quelconquaveiodpement, ou qui ont été
attaquées par des insectes ayant causés des déiés a I'ceil nu ;

* Feéeve germée : Feves de cacao dont la coque aré&eptendue ou rompue par
la croissance du germe.

» Brisures : Ce sont les fragments de féves de oégaloou inférieur a la moitié
de la feve ;

* Féve plate : Féve de cacao dont les deux cotyléstmmtsatrophiés au point qu'il
ne soit pas possible d’obtenir une surface de édoyls par la coque ;

» Feéve ardoisée : Féve de cacao qui présentent uheuc@rdoisée sur la moitié

ou plus de la surface de la coupe longitudinale§ue2012).

26



MATERIEL
ET
METHODES



Matériel et Méthodes

1. Matériel

1.1 Matériel Biologique

Le cacao provient du cacaoyer du nom scientififinbeobroma cacaqui pousse dans
un environnement particulier avec des températim&es, pluviométrie abondante et dans
une atmosphere chaude et humide. Le pH est ralagineneutre et le sol doit étre riche en
matiére organique. La récolte, I'écabossage, unaddermentation et un séchage adéquat

des graines donnent des féves aptes a la comnisatiai.

Les feves utilisées au sein de l'usine provienmks différentes qualités de cacao (Fig.5)

que sont :

v" les Criollo
v' les Forastero

v' les Trinitario

1.2 Présentation de I'Entreprise d’Accuell

SACO (Société Africaine de Cacao) San-Pedro estameeprise qui concerne la
transformation du cacao en produits semi-finismksse de cacao, le beurre de cacao et le
tourteau. L'usine dispose d’'un systéeme de prodo@itierement automatisé et d’'un service
assurance qualité qui lui permet d’offrir des segide qualité a ses clients. Elle offre des

produits conformes aux normes internationales.

1.2.1 Situation Géographique et Historique
La Cote d’Ivoire est un pays de I'Afrique de 'otiggsli comporte plusieurs villes dont
San-Pedro (Fig.6).

Située au sud-ouest plus précisément dans la régidras-Sassandra a I'entrée de la
deuxieme ville portuaire, SACO San Pedro, a ows&stportes en novembre 1995 ; elle est
placée sous la tutelle de la SACO Zone 4 ou seérta direction du groupe Barry-Callebaut
(Cote D’lvoire). Cette zone est reconnue commed’das grandes zones de production de
cacao, ce qui facilite 'approvisionnement en nragepremieres.

SACO San Pedro est la quatrieme unité de produdtiogroupe Barry-Callebaut en Céte
D’lvoire avec un capital de 25.695.651.316 FCFA.
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b) Trinitario

a) Foraster

c) Criollo

Figure 5: Différents groupes de Cacao (KouassiQ01
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1.2.2 Activité Principale de I'Entreprise
a) Production

SACO San Pedro est une usine de transformatioaw#s fde cacao en produits semi-finis que
sont :

* la masse de cacao naturelle ou alcalinisée : aegiroduit obtenu par décorticage,
dégermage, torréfaction, broyage, affinage de féleesacao avec apports ou non de
matieres alcalines.

* le beurre de cacao : C'est la matiére grasse obteaupression de la pate issue de feves
de cacao. Il est soit conditionné dans des carttunse capacité de 825 Kg ; soit
transporté a l'aide de citernes.

* le tourteau de cacao : C’est la matiere résultata dhasse de cacao dégraissée, obtenue
par pressage et concassage mécanique.

Depuis I'extension de l'usine, la capacité du émaient des feves est passée de trente-cing mille
(35000) tonnes par an a cent cing mille (1050000 ¢s.

b) Commercialisation

La commercialisation des produits semi-finis eatisée par le planning central en France.
Ce dernier est chargé de réceptionner les commatdézrganiser la livraison du produit dans
les délais fixés par les clients. La plus grandéede la production est destinée a I'exportation.
Les clients de l'usine sont de deux (2) types :

» les clients internes, ils sont membres du groupeyBaallebaut (BC France, BC lItalie,
etc.) ;

* les clients hors groupe (NESTLE).

1.3 Processus de Fabrication

Le processus est illustré dans la figure 7.
SACO San-Pedro dispose de trois groupes de lignesadkiction :
v les lignes Barth 1, 2 et
v’ les lignes Buhler 3 et 4 qui sont des lignes déypcton de masse de cacao et ;

v’ les lignes Barth 5 et 6 qui sont spécifiques adalpction de beurre et de tourteaux.
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Figure 7: Processus de fabrication
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Le processus de traitement des feves differe digne a l'autre, les opérations qu’on rencontre

sont les suivantes:

La réception des feves : c’est une opération qusiste au déchargement des féeves. Les
feves usinées arrivent en vrac dans des camioB8 tinnes et sont déversées dans la

fosse de réception des feves.

Le nettoyage : il consiste a débarrasser la mapiggmiere des ficelles, morceaux de
bois, des non-feves comme les grabots, les brisleenucilage et de la poussiere a

travers des équipements de nettoyage et des filtaspiration.

L’épierrage : comme l'indique son nom, cette opérapermet de séparer les cailloux
des feves, c’est également a cette étape que tséafaapture de corps étrangers

magnétiques a I'aide d’'un tambour magnétique.

Le pré-séchage : exclusivement sur les lignes Baeh 2, il est réalisé a l'aide de «
micronizer » (sorte de lits vibrants dotés de pésqohauffantes en céramique). I
favorise la séparation coques et grains. La tenyréraet le temps d’exposition a la
chaleur retenus empéchent toute migration du belurigrain vers la coque. Les féves

sont alors prétes a étre décortiquées.

Le pré-décorticage : comme son nom lindique, cétagpe consiste a séparer une
premiere fois les coques des grains. Cette étagd yiiste aprés les opérations de
nettoyage et se fait a froid dans un équipementléppré-tarare. Elle se déroule

uniquement sur les lignes Barth 5 et 6.

Le décorticage : c'est le fait de décoller la coqle grain avant le broyage. Le

décorticage se fait a I'aide d’équipements appelisares ».
Il se compose de trois opérations :

» Le cassagel'on essaie d’enlever la coque du grain en l'abiimanmoins

possible par projection sur une plague ou parndnct

> Le criblage les fragments de grain ou « Nibs » obtenus sorarégselon leurs

différentes granulométries.

» Le vannage grace a une colonne d’aspiration, les coques dsitégulus faible
sont aspirées vers le haut ou elles seront colleqiéur servir de combustible a

la chaudiére et les grains sont récupérés au biascdéonne.
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Le mixage : sur les lignes Barth, les grains dégoés sont a cette étape mélangés a de
'eau et selon la recette en cours, aux différemtditifs. Cette opération se fait par
injection de la vapeur d’eau dans un équipemenglépp mixer » afin de faciliter le

broyage.

La torréfaction : c’est une étape tres importani@ubcess de fabrication. Elle consiste
a soumettre les grains ou les feves a l'action aleHaleur jusqu’a une certaine
température, pendant un certain temps pour peenéttimination des micro-

organismes et le développement des caractéristargasoleptiques du produit.

La débactérisation : c’est I'exposition des fevesa pression de vapeur d’eau de 5 bars
pendant un temps de 10 secondes afin de la retatile.sSur les lignes Buhler, apres

la torréfaction et la débactérisation, les graors siécortiqués a chaud.

Le refroidissement : a la sortie du torréfactees, grains sont déversés dans une sorte
de cuve appelée refroidisseur, afin de réduiretkrapérature et de permettre le broyage

des grains.

Le broyage : Cette opération permet I'obtentiomedeate de cacao ou liqueur de cacao
ou masse de cacao par écrasement des grains. Pawrepir, deux types de broyeurs

sont utilisés : les broyeurs a broches et les hnsya couteaux.

L’affinage 1 et 2 : Afin de parfaire le broyageddbptimiser sa finesse, la masse est a
nouveau broyée. L'on utilise a cet effet deux tygesbroyeurs : les moulins a billes

(Attritors) et les moulins triples & meules.

Le tempérage : Une fois 'affinage terminé, la neasst stockée dans des tanks puis I'on
s’attele a la faire refroidir en la faisant pasdans la tempéreuse ou la température

chute.

Le moulage/démoulage : le produit ainsi traitérestersé dans des moules, cristallisé,

démoulé et conditionné.
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2. Méthodes d’Analyses

La SACO par son service contrdle qualité s’occupenthintien des bonnes pratiques
d’hygiéne au sein de I'entreprise et de la gedliemanalyses sur la masse, depuis la réception

des féves jusqu’a la sortie de la masse de I'ticela grace a ses différents laboratoires.

2.1 Laboratoire Féves

Dans ce laboratoire, des analyses de fragmentsetdies sont faites ainsi que des analyses sur

les grains dans coques et coques dans grains.
» Analyse Grains dans Coques et Coques dans Grains

Il consiste a déterminer le taux de coques parsgtains et aussi le taux de grains dans les
coques afin de régler au mieux l'aspiration dassfdeirreaux de coques du tarare.Les grains
sont prélevés a chaque étage du tarare puis agserhbbk prélevements sont effectués par les
engageurs (opérateurs de I'engagement). Les gsaimsalors pesés et une guantité de 100
grammes sont prélevés. La quantité prélevée esdaman par une pile de tamis. Cette série de
tamis a les mémes caractéristiques que les gdiletarare. Les grains sont alors triés en
fonction de leur diamétre. Les grains les plus god retenus par le premiers tamis et les moins
gros par le suivant. Et ainsi de suite jusqu’amesi Les contenances de chaque niveau sont
donc triées a la main. Les grains sont séparésatpges puis pesés. Pour trouver la proportion
de grains dans les coques, le méme procedé egfuEpplux coques. A chaque dimension de

coque, on détermine la proportion de grains (Lé2042).
» Fragments d’Insectes

L'objectif est de déterminer le taux de fragmembsectes dans la masse. C’est une analyse

effectuée sur la masse en broyage (Lézou, 2012).
2.2 Laboratoire des Analyses Physico-chimiques

L’'uniformité des propriétés de la masse de cacadedirre et du tourteau (Tab.2, Tab.3 et
Tab.4) comme la couleur, I'acidité (pH), la finesska teneur en matieres grasses est importante
dans toutes les applications, car cela permet dengg@al’uniformité dans l'aspect du produit
final. Cette uniformité est recherchée par I'diieir de la masse et par le consommateur du
chocolat fabriqué. Elle permet également a I'wtiéir de pouvoir I'utiliser dans le domaine
spécifiqgue de son choix. Des variations de cesr@s peuvent donner lieu a des produits

finaux de mauvaise qualité.
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» Matiere grasse

C’est la propriété indiquant le taux de matieresgeadans la masse de cacao. On distingue
la matiére grasse/sec et la matiere grasse/hu@atee propriété est importante en termes de
nomenclature ; c’est-a-dire, si le produit finaupétre désigné comme du chocolat ou non.
Dans plusieurs pays, un produit ne peut pas épel@mhocolat tant que le pourcentage de

beurre de cacao présent dans la poudre de caca®egal a au moins 20%.
» Finesse

La finesse est la propriété physique de la massacko qui permet d’estimer la taille des
grains apres le procédé de broyage. Elle est paternent assurée, sur l'atelier de production
liquide des lignes Barth, par des broyeurs, deslimotriples et des micro-broyeurs appelés
Attritors. Cette propriété marque donc la sengéitlu procédé, la pureté et la qualité du

produit, et mesure le degré de broyage des grains.
> Acidité

Elle mesure la saveur acide et est évaluée paorapiacide oléique (acide prépondérant).
» Potentiel Hydrogéne (pH)

Cette caractéristique mesure I'acidité ou l'aldédimles masses de cacao.
» Couleur

La couleur de la masse de cacao influence consigénant celle du produit final de
l'utilisateur. Il y a trois facteurs qui détermiméancouleur d'un objet, & savoir l'objet lui-méme,
la source de lumiére utilisée, et I'observateurpguit étre une personne qui fait une analyse
visuelle, ou un appareil de mesure de la couleuirdgnne des résultats exempts de toute
subjectivité. Les résultats de l'appareil de medigela couleur peuvent étre exprimés de
diverses maniéres a 'aide d'un certain nombreattils mathématiques.
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Tableau 2: Valeurs normales des analyses sunlegaux

TOURTEAUX
pH 7.80 48.80
L* 4a4.90
COULEUR a* 1.80 a 2.40
b* 1.5a2.00
Matiere Grasse (MG) 10a12

Tableau 3: Valeurs normales des analyses sur laemas

LA MASSE

pH 8.30a9.00
Matiere Grasse 48 a 52
L* 2.80a3.40

a* 1a2.20

Couleur

b* 0.35a1.50

> 99.50

Finesse

L*: indique la différence entre le clair et le f@ac

a* : indique la différence entre le rouge et letver

b* : indique la différence entre le jaune et leuble

Tableau 4 : Valeurs normales des analyses suiede

LE BEURRE

Acidité

15a 2
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2.3 Laboratoire Microbiologique

Le laboratoire microbiologique est chargé d’analyse produits pour s'assurer de leur
innocuité en cours de production et avant livraidba en outre dans sa tache de vérifier la
conformité, hygiénique des locaux, de I'environnatnge production, du personnel et des
équipements (surtout aprés interventions de mant). Le travail du laboratoire de
microbiologie est basé sur la recherche et le taggpdes germes dans le produit en cours de

production, mais aussi dans I'environnement de yocton.
2.3.1 Préparation des Milieux de Culture

Les différents milieux arrivent conditionnés dares dhoites sous forme déshydratée. Une
guantité précise de chacun de ces milieux est alildéns un litre d’'eau distillée ou

déminéralisée. Le mélange est porté a ébullitiortel@ent en agitant jusqu'a dissolution

complete. Le milieu est stérilisé a 121°C pendantinutes.
2.3.2 Analyses des Produits

Chaque jour et pour chaque production de lot, iraiillon est réservé pour les analyses
microbiologiques. 375 g sont réserve pour la regttedes salmonelles contre 10 g du produit
gui sont mélangés a 90 g de diluant qui est 'ERPdu(Peptonée Tamponnée) pour les autres
analyses. La solution ainsi obtenue est mise emreutlans les boites de Pétri numérotées et
contenant environ 15 ml des différents milieux diuwe. Le tableau 5 indique les différentes

meéthodes d’analyses effectuées.
2.3.3 Résultat d’Analyse

Chaque résultat d'analyse doit respecter des \wabmécifigues consignées dans I'annexe 2.
2.3.4 Analyses Environnementales

Les analyses environnementales consistent a faige pgélevements a l'aide d’outils
(écouvillons, guide de prélevement). Il existe @uss niveaux d’analyses : les surfaces, les
sols, les murs, l'eau, et l'air. Les mémes germesezgception des salmonelles sont
systématiqguement recherchés dans ces endroitsi@gasnces bien définies. Les résultats des
analyses environnementales donnent une idée d$ficd@té des opérations de nettoyage et

désinfection.
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Tableau 5: Analyse des produits

GERMES
DESCRIPTION DE LA METHODE
RECHERCHES

* Le pré enrichissement: on pése 375 g de I'échantdluquel on ajoute [7
ml de vert brillant et 3,5 litre de lait. Apres hog&énéisation le mélange est
placé a I'étuve de 37°C pendant 24 heures.

* L’enrichissement : 0,1 ml de la solution du préigmnssement est

Salmonelles

transférée dans 10 ml de Rappaport Vassiliadisilea ¢t incubé a 42°C
dans un bain Marie pendant 24 heures. A 'aidedadtfdle Pétri, on incube
3 spots de la solution du pré-enrichissement sSM3IRYV a I'étuve 42 °C
pendant 24 heures.
L’isolement : chaque solution de Rappaport Vagsigide I'enrichissement
est ensemencée par strges milieux Chromagar et XLD en boite de P¢
et placé a I'étuve de 37°C pendant 24 heures.

L'identification : elle se fait sur Galerie API 20E

; .| 1 ml du meélange produit + EPT est mis dans uneslat&tPetrie auquel on rajoute
Entérobactéries R o o
le VRBG. La boite est ainsi incubée a 37°C penddriieures
Levures/ 1 ml du mélange produit + EPT est mis dans unel@tPetrie auquel on rajoyte
Moisissures | le milieu GGC. La boite est ainsi incubée a 25°Gdaat 4 jours.
1 ml du mélange produit + EPT est mis dans unel@tPetrie auquel on rajoyte

Germes Totaux

le milieu PCA. La boite est ainsi incubée a 35°@damt 48heures

38



Matériel et Méthodes

2.3.5 Evaluation du Laboratoire de Microbiologique (ring-tests)

Deux fois par an, le groupe Barry-Callebaut lanoe série de test visant a vérifier
I'efficacité des laboratoires microbiologiques arig ses sites de production. Le ring-test

consiste essentiellement & déterminer la perforsmdaahaque laboratoire.

Cette évaluation se fait au niveau de la capac#éndmeération, de détection et
d’identification des Salmonelles et Entérobactéegeissont les germes les plus recherchés en

sécurité alimentaire.
2.4 Laboratoire de Dégustation

Dans cette salle, le produit fini (masse de cacdm@nu est placé a la disposition des
panélistes (dégustateurs) qui effectuent des asmbansorielles en vue d’apprécier la qualité
organoleptique de la masse. Il recherche des sa(atidité, amertume, astringence, alcalinité),
ardme (cacaoté, torrefié, fruité), godts indésealffumeé, moisi, immature, terreux). C’est elle
qui a travers les résultats des analyses, donattiaation pour la libération des produits ou
pour le bloque en cas de non-conformité. Elle ggraement les réclamations posées par les

clients en cas de non satisfaction.
3. Réglementation de Cote d’lvoire

La qualité vise a mettre a la disposition du putiés produits (biens et services) répondant
a des exigences préalablement définies dans aesd@dmis par I'exemple de la communauté
nationale et internationale. Ainsi, la référence& aormes ou a la démarche qualité apparait
comme un gage de confiance dans les transacti@nprdblématique de la qualité s’étend a
tous les domaines de la vie économique et comree &le est devenue un facteur majeur de

développement économique et social.

Les normes apparaissent donc essentielles poualdaéides produits et des services. Elles
stimulent l'industrialisation et servent d’outile diacilitation des échanges. Elles permettent
aux industries d’'étre approvisionnées en produgtgdalité afin d’étre compétitives sur les
marchés nationaux et internationaux. Elles semeiase aux réglements techniques nationaux

sans provoquer d’inutiles obstacles techniquesoaunerce.

Eu égard aux défis de la mondialisation et a lzelenportante de la qualité dans le
développement économique, les Etats Membres deMOK et de la CEDEAO ont réaffirmé
leur engagement a travailler, en partenariat avsedteur privé, pour la mise en ceuvre efficace

et efficiente d’'une politique commune en la matiere
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La politique de la Coéte d’lvoire en matiere de géad’appuie sur la LOI n°2013-866 du 23

décembre 2013 relatif & la normalisation et a tartion de la qualité. (Annexe 3).
3.1 Descriptions Générales

Définitions

Au sens de la présente loi, on entend par :

- Accréditation, l'attestation délivrée par une ingibn compétente a un organisme
d’évaluation de la conformité, constituant une rewissance formelle de la
compétence de ce dernier a réaliser des activpésifsjues d’évaluation de la
conformité ;

- Certification, la procédure par laguelle une pensoaccréditée donne une assurance
écrite qu’un produit, un processus ou un servite@¥orme aux exigences spécifiées ;

- Conformité, le fait pour un produit, un processus.systeme ou un service déterminé
de répondre aux prescriptions ou aux normes teabniq

- Essai, 'opération qui consiste a déterminer ceemcaractéristiques d’'un produit selon
un mode spécifié ;

- Evaluation de la conformité, la démonstration qas exigences spécifiées relatives a
un produit, a un processus, a un systéme, a ursBnreF Ou a un organisme sont
respectées ;

- Homologation, l'autorisation d’offrir, de mettrerde marché, de mettre un service ou
d’utiliser un produit ou un processus aux fins ay eonditions indiquées ;

- Inspection, 'examen de la conception d’un prodiiiin processus ou d’une installation
et la détermination de leur conformité a des exigsrspécifiques ou, sur la base d'un
jugement professionnel, a des exigences geénérefsstué par I'Etat ou par un
organisme mandaté par lui ;

- Marqgue nationale de conformité, la marque protégpppsée, ou délivrée selon les
regles d’un systeme de certification indiquant aveaiveau suffisant de confiance que
le produit, le processus ou le service est conf@armee norme ou a tout autre document
normatif spécifique ;

- Marque NI, la marque nationale de conformité auxmes ivoiriennes gérée par
I'organisme national de normalisation ;

- Normalisation, I'activité propre a établir, facel@s problémes réels ou potentiels, des

dispositions destinées a un usage commun et rejgérg I'obtention du degré optimal
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d’ordre dans un contexte donné. Cette activité eore; en particulier, la formulation,
la diffusion et la mise en application des normes ;

- Normes, le document établi par un consensus ebap@rmar un organisme reconnu,
qui fournit, pour des usages communs et répétégedies, des lignes directives ou des
caractéristiques pour des produits ou des procét@ées meéthodes de production
connexes, dont le respect n’est pas obligatoire ;

- Qualité, I'aptitude d’'un ensemble de caractériggintrinséques d’'un produit, d’'un
service, d’'un processus, d’'un systéme a satisti@sebesoins ou attentes formulés,

implicites ou imposeés.

3.2 Objectifs et Champ d’Application

Art.2.- La présente loi a pour objet de fixer ledie juridique portant organisation de la
normalisation et de la promotion de la qualité,foomément aux dispositions communautaires
et internationales, notamment au Reglement n°08/ZIM/UEMOA du 21 juin 2010 portant
schéma d’harmonisation des activités d’accrédmatite certification, de normalisation et de
métrologie dans TUEMOA.

Art.3.- La présente loi s’applique aux activitéstitgées a assurer la qualité des produits et des
services, en particulier a celles relatives a Biétation, a I'application et a la promotion des

normes.

Elle concerne tous les domaines d’activités et &iseutenir le développement économique et

social de la Cote d’Ivoire.

4. Démarche HACCP

4.1 Contexte

Crée dans les années 60 aux Etats-Unis par lat8diELSBURY et la NASA afin de
garantir la sécurité sanitaire des aliments quadegenautes devaient consommer dans I'espace,
le systeme HACCP a constitué une approche noupellela maitrise de la qualité, en mettant
'accent sur le contréle et 'amélioration en coudls fabrication et non sur le contrble des

produits finis.
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Le systeme HACCP est une méthode utilisée pourtifad@ntous les dangers liés a la
fabrication d’'un aliment, puis les maitriser pas deoyens systématiques et vérifiés. Le systeme
HACCP est basé sur 7 principes :

Principe 1 : Analyse des dangers

Principe 2 : Identification des CCP

Principe 3 : Identification des limites critiques
Principe 4 : Systeme de surveillance
Principe 5 : Mesures correctives

Principe 6 : Vérification du systéme

Principe 7 : Documentation et archivage

Il produit un document qui est le plan HACCP. Canp$’applique a un produit donné,
fabriqué par un procédé déterminé, par rapport groumpe de dangers identifiés. Il s'agit donc
d'une méthode d'assurance qualité permettant taiseaie la qualité des produits alimentaires.
Elle garantit la sécurité alimentaire et I'hygiéies denrées a tous les niveaux de leur production
en proposant une méthodologie d'évaluation desesgssociés.

Un CCP (Critical Control Point ou Point critique clantrdle) est par définition un point
dont la maitrise est essentielle. C’est aussi péeation dont la non-maitrise entraine un risque
inacceptable, sans possibilité de correction @tég.

Le systeme HACCP de SACO est basé sur la gestimtidéggnne des CCP. Un plan HACCP
a été mis en place et est suivi a travers des istnagents manuels (cahiers de conduites de
lignes et cahiers de moulage) et informatique (@tdiur CCP). Les CCP ont été identifiés a

différents étapes du process.

4.2 Programmes préalables (PRP)

Les programmes préalables concernent I'ensembleodérmtions destinées a garantir
'hygiéne, c’est-a-dire la sécurité et la salubrités aliments. Les PRP comportent des
opérations dont les conséquences pour le produitdi sont pas toujours mesurables. (Boutou,
2014).
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4.2.1 Bonne Pratique d’Hygiéne (BPH)

L’entretien et le nettoyage de l'usine sont réalipér le service entretien qui planifie et
organise les travaux. Il est composé de deux gsodpst le premier (groupe du matin) assure
I'entretien de 7h a 16h et le deuxiéme (group€ajgés-midi), de 14h a 21h. Il est dirigé par
un coordinateur nettoyage qui affecte les élémdatson service en fonction du zoning de

l'usine. Il effectue également un contrdle de salon des opérations.

4.2.2 Conformité des locaux : organisation générale

L'usine est divisée en deux parties distinctes. @aee rouge, le secteur souillé qui
représente la zone de réception et de prétraitedesnnatiéres premieres et une zone blanche,
zone de finition du produit et secteur sain. Cexdieux sont séparés par un SAS et des tenues

différentes y sont portées afin d’éviter les contetions.

4.2.3 Pest Control

Il consiste en la lutte contre les insectes et aoinnuisibles, c'est-a-dire rats, souris,
margouillats, salamandres, mouches etc... Cette settiit par I'utilisation de piéges a rats
(boites et colle), d'insecticides et d’'insectocatdin insectocutor est un appareil électrique qui
utilise la lumiere ultraviolette pour attirer lassectes vers une grille métallique électrifiée ou
ils sont électrocutés. Ce sont des piéges intériglilisés dans des applications industrielles et

commerciales comme des alternatives aux produitsigues pour la lutte antiparasitaire.

4.2.4 Bonne Pratique de Fabrication ou Good Manufacturirg Pratices (GMP)

Les “Good Manufacturing Practices” ou encore bomqmatques de fabrications (BPF) sont
des regles et pratiques établies qui contribuegdrantir la sécurité sanitaire d’un produit au
cours de sa fabrication. La SACO a mis l'accentcagrrégles de bonnes pratiques applicable
a toute l'usine c’est ainsi que chaque personn@ind I'usine pour des travaux effectue une

formation
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4.2.5 Formation, hygiene et santé du personnel

Une formation sur les principes d’hygiéne, GMPligtrgénes en industrie agro-alimentaire
est prévue pour tous les membres du personnel etaameée, et pour chaque nouvel arrivant.
Des vétements de protection sont mis a la disposi@iinsi qu’un suivi médical du personnel.
Les regles d'hygiéne doivent étre respectéesepaersonnel dans les zones de production et
de stockage :

- port de bijoux non autorisé (sauf alliance simple

- lavage des mains avant de rentrer dans les zimnpsoduction.

- utilisation de pansements bleus détectables £deaoupures ou égratignures.

- stockage et prise de médicament interdits.

4.2.6 Approvisionnement

La SACO est liée par contrat a ses fournisseurslgment les spécifications des matiéres
premieres fournies. Celles —ci subissent des cest® la réception (aspect physique, dates,
état hygiénique...)

Des analyses sont effectuées a des fréquencesdétes pour vérifier la potabilité de I'eau

utilisée dans l'usine
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Résultats

1. Contréle de la Qualité

1.1 Parametres Physico-Chimiques

Les résultats d’analyses physico-chimiques réatigéte tourteau, la masse, et le beurre
de cacao sont illustrés respectivement dans lésatab 6, 7 et 8.
D’apres le tableau 6, le pH du tourteau est alc@ib4). Les valeurs obtenues lors des
analyses au niveau des couleurs révélent la boonaktéydu tourteau di au respect des
meéthodes de transformation. La matiere grasse obt¢hl,14) correspond a la valeur
normale (10-12%).
Selon le tableau 7, le pH de la masse est égalatuatin (8,64). La finesse de 92,62 montre
gue les équipements sont en bon état et ainsi doecles différentes consignes sont
respectées. Les spécifications de la couleur cor@sren tout point aux valeurs normales
attestent de la bonne qualité de la masse. La raagieasse de la masse (51,22%) est
également conforme a la norme (48-52%).
L’analyse de I'acidité du beurre comme indiquéesdarntableau 8 est de 1,88. Cette valeur
montre la prépondérance de I'acide oléique d’obdane qualité des féves et du suivi des
étapes de fabrication.
En somme que ce soit au niveau du tourteau, deatsenou du beurre tous les résultats
expérimentaux obtenus sont conformes aux valeunnales. Cela est di a un contrdle
rigoureux par les agents du laboratoire au coussld&rentes étapes de la fabrication ainsi

gu’au respect des consignes et normes de fabmsatio

1.2 Paramétres Microbiologiques

Les résultats d’analyses microbiologiques sontguéls dans le tableau 9 et compareés
aux spécifications microbiologiques (annexe 2).
La présence de germes totaux (100 ufc/g) et levunesisissures (10 ufc/g) au niveau du
tourteau et de la masse ne dépassent pas la velauale. L'absence de Salmonelles et
d’entérobactéries est due aux respects des réplagehe.
Malgré I'absence de salmonelles, d’entérobactétiés présence de 20 levures / moisissures

et 50 germes totaux au niveau du beurre, notreugresdt considéré conformes aux normes.
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Tableau 6 : Analyses physico-chimiques du tourteau

Valeurs expérimentales du  Valeurs normales (Réf
tourteau SACO)
pH 8,54 7,80 - 8,80
Matiére Grasse (MG) en % 11,14 10-12
L* 4,18 4,00 - 4,90
Couleur a* 1,84 1,80-2,40
b* 1,59 152-2
Tableau 7 : Analyses physico-chimiques de masse
Valeurs expérimentales de  Valeurs normales (Réf
la masse SACO)
pH 8,64 8,30-9
Finesse 99,62 > 99,50
Matiere Grasse (MG) en % 51,22 48-52
L* 3,01 2,80-3,40
Couleur a* 1,14 1-2,20
b* 0,95 0,35-1,50

Tableau 8 : Analyses physico-chimiques du beurre

Valeurs expérimentales d

beurre

]

Valeurs normales (Réf
SACO)

Acidité

1,88

1,50 - 2,00
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Tableau 9 : Analyses microbiologiques

Valeurs expérimentales Vvaleurs
Masse Beurre tourteau normales
Levures/moissisures 10 20 10 <50 UFC/g
Germes totaux 100 50 100 <5000 UFC/g
Enterobacteries <10 <10 <10 <10 UFC/g
Salmonelles Abs/375¢g Abs/375g Abs/3785¢g ABE5 g
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2. Application de la Démarche HACCP au niveau de SACGan Pedro

L'application de la méthode HACCP est basée sutélmarche en douze (12) étapes du

Codex Alimentarius :

« Etape 1 : Constituer I'équipe HACCP

L’équipe HACCP est composée de compétences varéesgistique, qualité, production,
maintenance et de participants permanents fonaleret opérationnels (Tab.10). Elle est
donc pluridisciplinaire. Les membres de I'équipe 2P sont sélectionnés pour leur

connaissance du produit, des process et des daasgases.

lls possédent des connaissances spécifiques deéthode HACCP acquises lors de

formations externes et internes au groupe BarrieGalit.
% Etape 2 et 3 : Décrire et identifier I'utilisation attendue du produit

La composition physique et chimique des féves daaat des produits a base de
cacao est trées complexe, elle change tout au lerg de de la féve, et dépend du traitement
gu'elle recoit. Le tableau 11 donne une analysa demposition chimique des féves apres

fermentation et séchage.
Le site de production de SACO San Pedro fabricuis types de produits semi-finis :

v' La pate de cacao (ou masse de cacao)
v Le tourteau de cacao

v' Le beurre de cacao
Le tableau 12 fait état de la composition des dhfiés produits semi-finis du cacao.

Le produit semi-fini est destiné a des industrakdd’agroalimentaire et principalement aux

usines du groupe Barry Callebaut.
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Tableau 10: Proposition d’équipe HACCP

Nom

Responsabilité

Réle et domaine de compétence

José Carlos Machado

Directeur d'usine

Engagement direction
Bonne connaissance des lignes et
équipements

Emmanuel Soulama

Responsable Assuran
Qualité

Veiller a Il'application stricte deps

principes
Connaissance en microbiologie et
chimie (HACCP Team Leader)

Oscar Kouassi

Adjoint au Responsable

Veiller a la bonne intégrité et aux

conditions de stockage du produit

des

en

Supply Chain - Connaissance en logistique |et
transport
- Veiller & la bonne marche des
Responsable L
Ahoua Carlos . equipements
maintenance : L
- Connaissance en mécanique
- Veiller au suivi en production des
N’guetta Julien Chef production usine 2 controles
- Connaissance de la production
- Veiller au suivi en production des
: . controles
Assawa Jean Chef production usine|1 . :
- Connaissance de la production et|de
I'électrotechnique
- Veiller au suivi de la productionh
. Assistant roductiomn solide
Hien Potaket . P . .
usine 2 - Connaissance en production et |en
sécurité alimentaire
- - Veiller au bon fonctionnement des
. Adjoint responsable
Tiapka Fanny . automates
maintenance : .
- Connaissance en automatisme
- Suivre la bonne maitrise des 4 types
. . Coordinateur ~ Sécuritg de dangers au quotidien et de
Da Silva Assékou . . e g L. g
Alimentaire I'hygiene en générale
- Connaissance en sécurité alimentaire
. - Bonne connaissance en
. . Responsable laboratoil . . . .
Amonkou N’Din Lucien microbiologie, en hygiéne et en

physico-chimique

sécurité alimentaire

Klaon Laurent

Chef d’équipe

Veiller & la bonne conduite des lignes

de production

Connaissance des lignes

de

production
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Tableau 11: Composition chimique des feves (LéZRY

COMPOSITION POURCENTAGE
Eau 3.2a6.6%
Graisse : (beurre de cacao, graisse de la .
57a59%
cosse)
Cendres 4.2 a20.7%
Azote total 25a32%
Théobromine 0.9a1.3%
Caféine 0.3a0.7%
Amidon 52a7%
Cellulose brute 3.2a192%
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Tableau 12: Description des produlits

Nom du produit

Masse de cacao naturelle

Masse deaan potassée

Beurre de cacao brut

Tourteaux de caca

Masse de cacao naturelle
BB5

Caractéristiques

Humidité, MG, finesse,

Humidité, MG, finesse,

Humidité, couleur visuelle
acidité, analyses

Humidité, MG, couleur, pH,

Humidité, MG, finesse, pH,

chimiques et couleur, pH, acidité, couleur, pH, acidité, . . ... | acidité, analyses sensorielles, . ., .
: . : sensorielles, viscosité, . acidité, analyses sensorielles
physiques analyses sensorielles analyses sensorielles . L finesse de la masse
diglycérides, savon
Feves de cacao / N Féves de cacao
R Feves de cacao ) . .
Feves de cacao Potasse (carbonate de . Carbonate d’ammonium Feves de cacao
S . . Hydroxyde sodium :
ingrédients Beurre de cacao potassium) / Sodium , . hydroxyde de sodium) Beurre de cacao
. Carbonate d’ammonium .
(carbonate de sodium) Eau Sucre granulé en sac
Beurre de cacao
Big cartons en kraft de 1{ Big cartons en kraft de 1t
Cartons bloc en kraft de | Cartons bloc en kraft de | Big cartons en kraft muni » :
- g , Sac synthétique 93x93x112 Big cartons en kraft de 900 k
Matériaux 15kg 30kg de sac plastique en o . . .
, . . e s intérieures et 97x97x117 | Sac plastique et film plastiqu
d’emballage Sac plastique bleu en Sac plastique bleu en polyéthyléne . S
L s e 1 " exterieures en polyéthyléne
polyéthyléne polyéthyléne Sac synthétique

Sac sans aluminium

Sac sans aluminium

©

4]

Instructions de

Température ambiante
(12 - 20°)
Humidité relative max 709

Température ambiante
(12 - 20°)
Humidité relative max 709

Température ambiante
(12 - 20°)
Humidité relative max 709

Température ambiante
(12 - 20°)
Humidité relative max 70%

Température ambiante
(12 - 20°)
Humidité relative max 70%

stockage L . L . L . L L .
Livraison en citerne ou Livraison en citerne ou Livraison en citerne ou Livraison en conteneur Livraison en citerne ou
conteneur conteneur conteneur conteneur
Durée de
3 ans 3 ans 2 ans 3 ans 3 ans

conservation

.
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% Etape 4 : Etablir un diagramme de fabrication

Vu la transformation du cacao en différents prailigxiste trois lignes de production soit trois
(3) diagrammes de fabrication ; chacun aboutissémproduction d’un produit. (Fig.9 ; Figl10 ;
Fig.11)

* Ligne Barth 1 et 2 pour la production de masseredéu
» Ligne Buhler 3 et 4 pour la production de massags#e
» Ligne Barth 5 et 6 pour la production de beurrdestourteau de cacao

% Etape 5 : Vérifier sur place le diagramme de fabriation sur le terrain

Il convient de s'employer a comparer en permankndéroulement des opérations de
transformation au diagramme des opérations etaseéchéant, modifier ce dernier. Notre
vérification sur place du diagramme atteste dun kEspect de toutes les étapes par les

opérateurs.

s Etape 6 : Analyse des dangers

Un danger est toute éventualité inacceptable poprdduit, son utilisation ou consommation
pouvant causer des dommages tels que des maladies.
L’équipe HACCP aprées étude sur les matiéres prasigtrle process (emballages, intrants, eau

vapeur air) a identifié les dangers (Tab.13).

% Etape 7 : Déterminer les points critiques a maitrisr (CCP)

Une fois I'évaluation des risques faite, les CCRt stéterminés par l'utilisation de I'arbre de
décision du codex alimentarius. Ainsi, les pointisigues sont identifiés a trois étapes du

process a savoir :

> Torréfaction / Débactérisation
» Le tamisage

» Deétecteur de métaux

Les diagrammes de fabrication font état des CCBestCP rencontrés dans les différents

process de fabrication.

'y
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[ Déchargemei vrac Nettoyage CP N°02
CP N°01

A\ 4

A\ 4

@ CP N°05 & N°06
Ny

Air/ vapeur/ carbonate de
potassium ou carbonate de Mixage
sodium/ Eau 3
J
[ Air / Eau

[ Air e Refroidissemen

CP N°07 & N°08

CP N°09 &N°10
Brovage

Affinace 1

A\ 4
; Affinage 2 ; CP N°11 & N°12

C e Voulzge

CP N°13
[ Remplissage citerne L

[ Stockage tank ]:

A 4

[ Tank pré-tempereuse ]

CP N°16 & 17

CP N°15

[ Stockage magasin
CP N°19

Conteneurisation et
expédition

-

Figure 8 DIAGRAMME DE FABRICATION DES LIGNES BARTH 1 ET 2




Résultats

Déchargement vrac Nettoyage CP N°02

CP N°01

Nettoyage CP N°3 & 04

, .

Torréfaction

[ e | — <l

¢ CP N°24& N°25

|

A 4

CP N°20& N°21

Tunnel cristallisation

[ Stockage magasin

l CP N°15

Conteneurisation et expédition

Figure 9 DIAGRAMME DE FABRICATION DES LIGNES BUHLER 3 ET 4
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[ Déchargement vrac ]—» Nettoyage CP N°02
\ 4

CP N°01

Nettoyage

CP N°31&32
Décorticage CP N°33 &34

Mixage

Air/ carbonate
d’ammonium/ hydroxyde
de sodium/ Eau

[ Al ]_’@ CP N°35&36

\ 4

Brovage CP N°37&38

CP N°22 & 23

Pressage

CP N°41
Convoya@

\ 4
CP N°42 Temperage Q@
CP N°46
Tunnel cristallisation

Conteneurisation et
expédition

DV

Figure 10 DIAGRAMME D E FABRICATION DES LIGNES BARTH5ET 6
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Tableau 13: Types de dangers

TYPES DE DANGERS

DETAIL OU ORIGINE

PHYSIQUE

Métaux

Toile de tamis, lames broyeuses, billes d’attrifpeces
meécaniques (vis, bouchons)

Plastique, papier,

Emballage, protection des machines, protec
éclairage, tapis convoyeur, pot de prélévementt,j

tion

synthetique pelle, balai, balayette
Provenant des palettes utilisées a [Iatelier | de
- Bois conditionnement,
Réception matieres premieres a l'usine
0 Insectes
- Sanitation 0 Rongeurs,
o Oiseaux
o Vitres,
- Verre .
o Equipement de mesure
- Accessoire de production 0 Louche,
o0 Spatule
- Petites particules Particules portées par I'edaiet
0 Vétement,
- Accessoire opérateur o Stylo,
o0 Bijoux
CHIMIQUE
o Eau de javel,
- Produit de nettoyage o Détergent
o Désinfectant
- Pesticides et métaux © Herb|IC|.des,
lourds o] Fopg|0|des,
o Peinture
- Lubrifiants process 0 Huile moteur
BIOLOGIQUE
- Environnement sols, air gtTous types de microorganismes (levures moisissyres,
surfaces bactéries)
- Présence de pathogénes| Présence de pathogenes sur les feves de cacap non

sur les féves de cacao

débactérisées

ALLERGENES

Aliments

o Lait,
o0 Arachide,

o Poissons
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« Etape 8 : Fixer un seuil critique pour chaque CCP

Il faut définir pour chaque CCP des valeurs cildeintervalles de tolérance
(Tab.14). Le plan de contrble de chaque CP idéntidins le diagramme de fabrication

est présenté dans I'annexe 3.

% Etape 9 : Mettre en place un systéme de surveillaacpour
chaque CCP

Le risque de contamination des produits doit ébduit ou éliminé grace a
I'utilisation efficace d’'un matériel de détectioh &délimination des corps étrangers.
Une évaluation documentée ainsi qu'une étude HAGQR effectuées pour chaque
processus de production afin d’identifier la posiséod’utiliser du matériel de détection
ou d’élimination d’'une contamination par un corpaggers.

L’entreprise s’assure que la fréequence de teshfpareils de détection et/ou
d’élimination des corps étrangers est clairementinigé et qu’elle prend en
considération :

* les exigences spécifiques du client ;
* la capacité de I'entreprise a identifier, mettreretenue et éviter la

libération de tout article affecté en cas de digfiade de I'appareil.

« Etape 10 : Prendre des mesures correctives pour téter les

écarts éventuels

Des mesures correctives spécifiques sont prévues gimque CCP, dans le
cadre du systeme HACCP, afin de pouvoir rectifesr écarts, s'ils se produisent. Ces
mesures garantissent que le CCP a été maitriss. ddivent également prévoir le sort
qui sera réservé guroduit en cause. Les mesures ainsi prises sostgrares dans les
registres HACCP.
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Tableau 14: Plan de Contréle des CCP

CCP

OPERATEUR

LIMITES

CRITIQUES (LC)

FREQUENCE

RESPONSABLE

CCPn°laetlhb:

Temps =6 mn

Validation des courbes sy

r

Coordinateur

Torréfaction L1 et L2 Conducteur de TC>=110°C 'ordinateur CCP et dans le  Sécurité
ligne Humidité sortie | cahier de conduite a lafin  Alimentaire
tornado > 2.5 | de chaque poste (CSA)
CCPn°lcetld: Conducteur de Pression : 5 bars| Validation des courbes
Débactérisation des ligne temps de maintien|:dans le cahier de conduite CSA
grains L3 et L4 10 secondes | ala fin de chaque poste
CCPn°leetlf: Temps = 6 mn | Validation des courbes sur
Torréfacteur L5 et L6 Conducteur de TC >=110°C | I'ordinateur CCP et dans le
: .y . : e CSA
ligne Humidité sortie | cahier de conduite a la fin
tornado > 2.5 | de chaque poste
CCP n°2 a, 2b: Conducteur de Contrdle visuel deux fois
Tamis masse L1 et L2 ligne LC : 500 Microns | par poste CSA
CCP n°2 c et 2dTamis Conducteur de Contréle visuel deux fois
masse L3 et L4 ligne LC : 670 Microns | par poste CSA
CCP p°2e - grille Cono!ucteur de LC - 500 Microns Contrdle visuel deux fois CSA
fondoir masse ligne par poste
CCP n°2fet2g: Conducteur de Controle visuel deux fois
Tamis masse L5 et L6 ligne LC : 670 Microns | par poste CSA
CCP n°2h .: Tamis Condycteur de LC - 670 Microns Contréle visuel deux fois CSA
masse attritor 45 ligne par poste
CCP n°3a Controle : Controle visuel CSA

Détecteur particules

Opérateur de

Inox > 3.0 mm

3 a 4 fois par poste

métalliques 1Q3 LOMA roduction Fe >2.5mm La calibration : Chaque Responsable
Keebled P Non Fe > 3.5 mm| mois et en cas Maintenance
d’intervention
CCP n°3b Contrdle visuel 3 a 4 fois
. : . Inox > 4.0 mm
Détecteur particules Opérateur de Fe >3 mm par poste CSA
meétalliques 1Q3 cartons production Non Fe > 4.5 mm
blocs
CCP n°3c Controle visuel 3 a 4 fois
. : . Inox > 3.5 mm
Détecteur particules Opérateur de par poste CSA

métalliques ensachage
tourteaux

production

Fe > 2.5 mm

Non Fe > 3.5 mm

58




Résultats

< Etape 11 : Appliquer des procédures de vérification

Afin de suivre dans le temps l'efficacité du systehiequipe HACCP a comme outil:
> les audits internes.
> les plans de prélevements produits et environneam&nt
> une base centralisée des réclamations : analyse des
réclamations, des incidents

> les vérifications des enregistrements relatifs @oP

Les révisions du systeme HACCP se font en cas :

» De tout changement de process, de matiéres prenuard’un
fournisseur,

» De changement d’ingrédients, de recettes, de puoegdde
consommables,

» De modification des conditions de transformations ddun
équipement,

» De modification de 'emballage, des conditions tielkage ou
de distribution

» De changement au sein du personnel ou modificaties
responsabilités

» De modification de l'utilisation par le client,

> De l'évolution des informations scientifiques egildatives
associées aux ingrédients, au procédeé ou au produit

> Et tout autre changement qui pourrait impactetagecurité
du produit ou lors d'anomalies récurrentes et de to

changement au niveau du management.

En dehors de toute modification mentionnée ci-agskequipe HACCP se réunit au
moins une fois par an pour la mise a jour du systéun la base de : I'étude des réclamations
clients, I'étude des anomalies internes (plansatdr@e, audits, incidents..), la revue des

enregistrements.
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« Etape 12 : Tenir des registres et constituer un deger.

La tenue de registres précis et rigoureux est padisable a I'application du systeme
HACCP. Les documents et enregistrements sont gené®rmément a la procédure de gestion

des documents a travers le systeme informatiques. QD

3. Suivi des Equipements utilisés pour les CCP

3.1 Typesde CCP
A l'usine de SACO San Pedro il existe deux gragges de CCP

3.1.1 CCP mis en place contre les dangers microbiologigae

* Torréfacteur Barth

C’est I'étape ultime de réduction a un niveau atalglp des microorganismes contenu
dans la matiere premiere sur les lignes Barth. &®rbe retenu (temps/température) est le
maintien des grains a une température de 110°Gmaimi pendant six (6) minutes minimum.
Afin de permettre une meilleure action du torrédact(Fig. 11), la quantité d’eau de mouillage
au mixer doit étre de 90 litres minimum sur lesdig Barth 1 et 2, et 517 litres minimum sur

les lignes Barth 5 et 6. L’humidité de sortie téagteur quant a elle doit étre supérieure a 2,5

» Débactérisation
Comme son nom l'indique, c’'est aussi I'étape ducess a laquelle les germes
pathogenes sont éliminés (Fig. 12). Cette opératginréalisée uniquement sur les lignes
Buhler. La condition de validation de la débactiie est le maintien des feves a une pression

de cing (5) bars minimum pendant dix (10) secondes.

3.1.2 CCP mis en place contre les corps étrangers

Ce sont:

a) contre les métaux

» Détecteurs de métaux (exemple: LOMA)

Pour éviter les corps étrangers métalliqgues dimaripulations du produit, 'on a
recours a des doigts aimantées, des séparataléteeteurs de métaux (Fig. 13).
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Figure 11: Torréfacteur

Figure 13: Détecteur de Loma

Figure 12: Débacteriseur

Figure 14: Tambsant
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Les produits conditionnés (sacs et cartons blomsi gassés au détecteur qui émet un
signal sonore lorsqu’il détecte la présence d’'upse@tranger métallique. Le séparateur utilisé
pour le contréle avant ensachage du tourteau @deeptrésence d’'un corps étranger métallique

lors du passage du tourteau et le rejette horsrduitcd’ensachage.

b) Contre les autres types de corps étrangers

« Tamis vibrants Barth, Bulher et Tamis Fondoir

Le tamisage est le dernier recours pour éliminerdiengers physiques (corps étrangers).
Pour se faire des tamis vibrants (Fig. 14) sontemiplace pour retenir tous corps étrangers qui
auraient pu se glisser dans la masse pendantrszefadn. Les tamis utilisés sont de mailles de
500um sur les lignes Barth et le fondoir et G#@ sur les lignes Buhler.

3.2 Suivi des Parametres de Production
Pour chaque batch les paramétres sont transmismatiuement au systéme
informatique.
Nous avons constaté difféerents problémes lors tie gtude:
» Temps non apparu
» Non apparition des parametres
» Batch sauté sur le CCP
» Courbe non apparue sur le CCP
» Courbe entrecoupé sur le CCP

La non-apparition de ces parameétres serait dus edaipulations pendant la conduite des

lignes, le forcage de I'ouverture des vannes, &auds de vannes, les travaux sur peseuses, la

conduite manuelle sont des raisons qui expliguenplténoméne. En effet, les différents
enregistrements se font a partir des vannes laeigs’fonctionnent en mode automatique.
» Mis en rebus
Les causes de mise en rebus des batchs sur les Byiler sont nombreuses. La majorité
des cas de mise en rebus a ce niveau provientélastsl de pression vapeur. Ceux-ci sont
principalement dus au mauvais fonctionnement desesde provision de vapeur et a la chute

de pression vapeur au niveau de la chaudiére.
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3.3 Processus de contrble et d’enregistrement

Les enregistrements CCP sont consignés dans lésrsate conduite et dans les supports

informatiques.

3.3.1 lignesBarthlet2;5et6

Il est effectué par le conducteur de ligne. Il datifier que la température de torréfaction
du batch est supérieure a 110 °C pendant 6 mnaRefaproduction une premiere validation
est faite sur I'écran. Ensuite une deuxieme dacahéer de conduite. Deux (2) cas de figure :
Lorsque les courbes n'apparaissent pas sur I'de@, un recadrage est indispensable. Il faut
rétablir le cycle de torréfaction ou vérifier lertes supérieur a 110°C.

Si la courbe apparait a ce moment noté en observatcourbe visible apres recadrage ». Les
opérateurs peuvent valider la courbe d'un « ok ».

Si la courbe n’apparait pas il faut vérifier la doe sur I'écran de supervision. «Pas ok » est
noté pour les courbes n'ayant pas respectées lamptes de torréfaction (temps de maintien
ou température)

Le remplissage du cahier se fait en indiquant mepte au-dela de 110°C pour chaque batch,

viser a la fin du quart.

v" En cas d’anomalies
Le chef de ligne marque dans le cahier « pas dldeieviser a la fin du quart (Tab.15). En
cas de temps supérieur a 110°C en dessous de €enjifeiconducteur de ligne doit informer
son chef de quart. Ce dernier décidera de I'actiorener. Le responsable Sécurité Alimentaire
est informé et le premier lot produit sera mis arargntaine en attentant les résultats

microbiologiques.

3.3.2 Ligne Buhler

Il est effectué par le conducteur de ligne. it dtassurer au début et fin de poste que les
courbes de débactérisation apparaissent et regpéesespécifications (temps de maintien en
pression 10 secondes, pression de débactérisatiansh. Le Remplissage du cahier se fera

avec note ‘OK’ et viser a la fin du quart.
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v' En cas d’anomalies sur la débactérisation
En cas de non-conformité de temps de maintien gegssion, le batch est orienté de
facon automatique au rebus. Si la courbe n'appgvag le chef de quart doit étre
automatiqguement informé. Le remplissage du caleidais avec la note « pas ok » et le cahier

est visé en fin de quart .le responsable Sécunitéeataire doit étre alors informé.

3.3.3 Suivi du contrdle et enregistrement détecteur de nt@éux

Le contrdle est effectué par le conducteur de Ligre@assure que le tamis est integre (pas de

trou dans la toile). Il remplit le cahier avec&@K’, met I'heure et vise a la fin du quart

v" En cas d’anomalies sur les tamis vibrants

En cas de tamis déchiré arréter immédiatemengnea.l Le tank produit est alors isolé.
Le conducteur de ligne doit remplir le cahier aleenote ‘Pas OK’, il doit ajouter I'heure et
viser a la fin du quart (Tab.16). Le responsablepdmuction et le responsable sécurité

alimentaire doivent étre informés pour action.

3.3.4 Suivi du controle LOMA

Il est effectué par le chef d’équipe. Il doit sesishfecter les mains ensuite désinfecter les
barrettes a I'aide de papier essuie tout imbib&did a 70%YV.
Il doit mettre d’abord la éI® barrette au-dessus du sac en avant et faire pasde®MA (le
loma doit sonner, si non appeler le chef de quBrisuite, mettre la méme barrette au-dessus
du méme sac en arriere et faire passer au LOMIifi@ doit sonner, si non appeler le chef de

guart). L’opération est menée pour les deux aliaeettes restantes.
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Tableau 15: validation des courbes dans le cakieodduite

" VERIFICATION DES COURBES | VERIFICATION DES COURBES |
i

:llcurc dg v‘ériﬁcértiipvr_l:w 14}-/; _ 7 :Il-curc.de__ vgri_ﬁc-zifig)_ri:' 14/_./ -

Ok | PASOK Ok | PASOK

% TV

]

—
|
|

Tableau 16: validation du contrble de tamis vibsaddns les cahiers de conduite

" CONTROLE VISUEL TAMIS | ' CONTROLE VISUEL TAMIS |
| _(S00pm) | | (300pm)

. Heure de contrile: 77y | . Heure de con(rQIc : 7JH
Ok | PASOk | . Ok PAS Ok

v XY

J



Conclusion

CONCLUSION

Afin de consolider sa présence sur le marché mbetide constamment satisfaire ses

clients, la SACO a obtenu des juillet 1997 la itiedtion ISO 9002 SGS version 1994.
Aujourd’hui, la capacité de traitement des févagassee a cent cing mille tonnes (105 000 t)
ce qui fait de I'usine SACO San-Pedro, la plus deannité industrielle de traitement des feves
de cacao dans le monde. SACO San-Pedro est cerBRC (British Retail Consortium)
version 6 et ISO 9001 : 2008 (Société Généralewteedlance (SGS)). L’activité principale
de la SACO est la production de produits finis lgatransformation des feves de cacao en
masse, tourteaux et beurre pour la commercialisativavers le monde.
Notre travail nous a permis d’observer, en entsepilie fonctionnement d’'un systeme qualité.
La maitrise de la qualité et de la sécurité desaiis est I'action pour laquelle la SACO s’est
engagee. Le beurre, la masse et le tourteau, psaglmi finis obtenu par la transformation du
cacao servent principalement a I'approvisionnerdentchocolateries. C’est pourquoi la SACO
veille & I'implication et aux respects des normeséglementation en vigueur en matiere de
sécurité alimentaire.

En effet, nous avons entrepris de vérifier la daales produits en réalisant des analyses
physicochimiques (Matieres grasses, finesse, phtjitédc couleur) et microbiologiques
((recherche des germes totaux, levures/moisissune®robactéries et salmonelles). Ces
dernieres ayant pour but la mise en évidenca @rrdsence ou non des microorganismes. Les
résultats d’analyses obtenus sont plus que sasfts.

En outre, la surveillance et la validation des ClaRevue des différentes étapes du plan
HACCP mis en place et la vérification de la miseceavre effective et efficace de celui-ci
révele I'engagement de I'entreprise a la sécusgdknrées alimentaires.

En somme il ressort de notre étude que l'usin6SA€EO San Pedro a travers son équipe
HACCP met tout en ceuvre pour maitriser les dangeésjenir d’éventuels risques et ainsi
garantir la sécurité de ses produits. Néanmoinsnno® tout systeme comporte des

imperfections qu’il est important de réparer.

Recommandations
« |l faut donc établir des ateliers de formation plas opérateurs de production afin de

les sensibiliser sur 'importance de la validatit®s courbes



Conclusion

+ Sensibilisation des opérateurs de production etaetenance au bon remplissage des
cahiers. A ces formations devront participer legrafeurs travaillant au moulage/

démoulage.

La SACO, étant une grande société, elle devraitsager la transformation du cacao en
produits finis (Chocolat en poudre, en tablettedeopoudre de cacao pour la fabrication des

boissons) pour augmenter son chiffre d’affairesimesi permettre aux Ivoiriens de consommer

du chocolat local.



Résumé

RESUME

Le cacao, découvert depuis plus de 4000 ans enigmeeCentrale par les Mayas,
provient d'une féve de cacao tropicale appelée&obloma » qui signifie en latin « nourriture
des Dieux ». Le cacao existe en différentes varidbét les Criollo, les Forastero, les Trinitario.
Il est composé essentiellement d’alcaloides danthEobromine qui stimule le systéme
nerveux, un corps gras (le beurre de cacao) eswestances phénoliques qui lui donnent son
arébme. De la cabosse a sa commercialisation,daocsubit différentes étapes dont la plus
importante, la fermentation, apparait comme I'opénafondamentale pour I'obtention de
cacao de bonnes qualités. La Société Africaine dea€ (SACO) transforme le cacao en
produits semi-finis dont le beurre, la masse ettdarteau qui sont des ingrédients
indispensables dans l'industrie chocolatiére. Li'ggm des paramétres physico-chimiques
permet de garantir l'uniformité dans l'aspect duodpit final. Quant a [Ianalyse
microbiologique, elle prend en compte I'innocuigsgbroduits en cours de production et avant
livraison. Par la mise en place du systeme HACEBACO montre son engagement a fournir
des services et produits de qualité répondantiparfant aux besoins et normes des industries

agro-alimentaires.

Mots clés : Cacao, beurre, masse, tourteau, HACCP



Résumé

ABSTRACT

Cocoa which was discovered more than 4000 yearbyatiee Maya in Central America,
comes from cocoa beans of the tropical cacao akedc Theobroma”. Theobroma is a Latin
word which means “the food of the gods”. Thereraemy different varieties of cocoa namely;
Criollo, Forastero and Trinitario. It is essenyathade up of alkaloids of which theobromine
which stimulates the nervous system, a fatty batgda butter) and phenolic substance that
gives its aroma. From its capsule to the commezeitibn, cocoa undergoes different steps and
the most important stage which is the fermentasaonsidered as the fundamental operation
to obtain a good quality of cocoa. SACO transfoomsoa into semi-finished products such as
butter, cake and masshich are essential ingredients in chocolate intksst Analysis of
psycho-chemistry parameters enables the guaraaggedtt of uniformity in the final product.
For the microbiological analysis, it takes into @aat the innocuousness of current products of
production and before delivery. Through the inatadh of HACCP system, SACO shows its
engagement to furnish a service of quality prodactthe needs and norms of agribusiness

industries.

Key words: cocoa, butter, cake, mass, HACCP.
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Annexe 1 : Réglementation de la Céte d’lvoire

1. Principes généraux

1.1 Principes généraux de la qualité

Art.4-L’'Etat met en ceuvre une politique de la géalians tous les domaines du
secteur public ou privé. A cet effet, le GouvernataEfinit la politique nationale en
matiére de qualité et met en place un systéme liéddion et d’application des
normes et des moyens de contréle de la qualitprbesiits, biens et services destinés
au public.

Art.5-La politique nationale de la qualité guide détermination des priorités et
'adoption de mesures de promotion de la qualipps a stimuler la compétitive et
la performance de I'économie ivoirienne et a fas@rile bien-étre économique et
social de la population.

Art.6- La politique nationale de la qualité contriba la réalisation des objectifs
globaux du Gouvernement dans le cadre du dévelogped’économie ivoirienne.
Elle porte notamment sur:

* Le développement durable ;

* Le renforcement de la sécurité et du bien-étrepdesilations ;

» La protection des consommateurs de produits etudagers des services
publics ou privés

e L’amélioration de la santé des populations ;

» La facilitation du commerce intérieur et extérieur

* Le développement de la coopération internationalematiere de commerce.

1.2 Principes fondamentaux de la normalisation

Art.7.- La normalisation respecte les principes pigtinence, d’objectivité, de
consensus, d’intégration et de mise en applical@es principes constituent la
base des procédures d’élaboration des normes.

Art.8.- Conformément aux principes énumerés aitkerprécedent, I'Etat :

» Accorde aux produits et services des autres Etatabres de I'Organisation
mondiale du Commerce, en abrégé OMC, en ce quiecnacles mesures
normatives et les procédures d’autorisation, uitetreent national non moins
favorable que celui qui est accordé a ceux fabsqoe délivrés en Cote
d’'lvoire ;

» Prépare, adopte, applique et maintient les mesalatives a la normalisation,
aux procédures d’autorisation qui lui permettenattdindre ses objectifs

légitimes ;

Y
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 Evite d'élaborer, d’'adopter et d'appliuer des nesin des réglements
techniques, des procédures d'accréditation, desedrwoes d’évaluation de la
conformité, non nécessaires au sens de I'AccortlOMC sur les Obstacles
techniques au Commerce, en abrégé OTC.

1.3 Statut des normes

Art.12.- Les normes sont d’application volontaire
Toutefois, certaines normes peuvent étre rendwgsptication obligatoire par décret.

Art.13.- L’introduction ou la mention explicite dermes ivoiriennes ou de normes
étrangéres applicables en Cote d’lvoire en vertacabrds internationaux est
obligatoire dans les clauses, spécification etazahdes charges des marchés publics.

1.4 Marque nationale de conformité aux normes

Art.14.- 1l est institué une marque nationale defeonité aux normes dénommée
Marque nationale ivoirienne, en abrégé NI. Cetteggue nationale est gérée par
I'Organisme national de Normalisation.

Les conditions de gestion et d'attribution de largqoa nationale sont fixées par
décret.

2. Promotion de la qualité, accréditation et contrdlede I'application des
normes

2.1 Promotion de la qualité et de la normalisation

Art.22.- L’Etat peut prendre des mesures adéquaias la promotion de la qualité et
de la normalisation dans les programmes d’enseignersecondaire et supérieur
conformément a la réglementation en vigueur.

Art.23.- L'Etat assure la promotion de la qualig¥ pincitation de I'ensemble du tissu
économique a s’engager dans une démarche qualité.

L’Etat assure la promotion des normes, notammesindemes rendues d’application
obligatoire, en accompagnant les entreprises daossrhpréhension et le respect des
normes.

2.2 Accréditation et évaluation de la conformité ax normes

Art.24.- 1l est institué une instance d’accréddatchargée de la reconnaissance de la
compétence des organismes exercant des activitsfigpes d’évaluation de la
conformité aux normes.

Art.25.- L'instance d’accréditation est seule hiébd a délivrer les certificats
d’accréditation et a reconnaitre ceux délivrésleaiinstitutions des autres Etats.
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L’instance d’accréditation garantit I'indépendaretel'impartialité de I'accréditation
des organismes d’évaluation de la conformité aures.

Art.26.- Les attributions, I'organisation et le fiiionnement de l'instance chargée de
I'accréditation sont fixés par décret.

Art.27.- L’évaluation de la conformité aux normest @ssurée par les organismes
d’évaluation de la conformité aux normes que sdes :organismes de certification,
les organismes d’inspection et les laboratoiresalises, d’essais et d’étalonnage.

Art.28.- Les organismes d’évaluation de la confeémaux normes délivrent les
certificats de la qualité et les attestations defawmnité aux normes selon des
modalités déterminées par décret.

Art.29.- Les organismes d’évaluation de la confééndux normes sont tenus de se
faire accréditer selon des modalités définies paret.

Art.30.- L’Etat reconnait comme équivalents a sooppe dispositif d’évaluation, les
organismes d’évaluation de la conformité des auftass, lorsque ces organismes et
leurs procédures sont accrédités par des struatgamales ou internationales dont il
est membre, ou ont été évalués selon une procéduwa systeme veérifié et approuvé
par lesdites structures.

Art.31.- Constituent une présomption de preuve aeconformité aux normes
ivoiriennes rendues d’application obligatoire :

» L’apposition, sur le produit, de la marque NI ;

» La présentation d’'une attestation de conformit€@urs de validité, a
défaut de I'apposition sur le produit de la martlie

» L’apposition, sur des produits importés, d’'une mo@rgtrangére de
conformité aux normes reconnue équivalente a lagueaNI, sur la
base des principes de reconnaissance mutuelle.

2.3 Controle de l'application des normes rendues dpplication obligatoire

Art.32.- Les produits, services, processus ou gyassedont les normes sont rendues
d’application obligatoire, font I'objet d’'une inspi@n et d’'un contrdle officiel dans
les conditions fixées par les reglements techniquetisonaux ou édictés par les
organisations régionales et internationales de alisation dont I'Etat est membre.

Art.33.- Les agents chargés de l'inspection etahitréle officiel des normes rendues
d’application obligatoire sont assermentés patrilbanaux.

Art.34.- L'inspection et le contrdle consistent kanvérification de la preuve de la
conformité aux normes rendues d’application obtizati des produits, services,
processus ou systémes, délivrée par les structigesertification désignées, par
I'Etat.
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Art.35.- Les activités d’inspection et de contr@éiciel sont exécutées par les
services de I'Etat ou par les organismes privésdags par lui dans les conditions
prévues par la réglementation en vigueur.

Art.36.- Les personnes assermentées ont libre ao@se de maniere inopinée, aux
installations de production, d’entreposage, desitade transport, de réparation ou de
maintenance.

Art.37.- Les personnes assermentées peuvent préli@ge echantillons nécessaires
aux essais ou analyses et exiger copie des docsigeldles estiment nécessaires a
I'accomplissement de leur mission.

Les prélevements des échantillons se font seloggl@amentation en vigueur.

Art.38.- Les résultats des contrdles sont consigia@s un proces-verbal faisant foi
jusqu’a preuve du contraire. La preuve contrairaet @gre apportée par une contre-
expertise a l'initiative de toute partie intéresséaux frais du demandeur.

Art.39.- Les procés-verbaux sont répertoriés damsysteme informatique ou tout
autre dispositif permettant a I'Etat de suivredesvités des agents assermentés.

Art.40.- Les services de I'Etat ont acces aux badmsdonnées des organismes
nationaux de normalisation, d’accréditation et datdle de la qualité et de la
conformité aux normes.

-
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Annexe 2: spécifications microbiologiques

GERMES RECHERCHES

NORME

GERMES TOTAUX

<5000 UFC/g

LEVURES / MOISISSURES

<50 UFC/g

ENTEROBACTERIES

< 10 UFC/g

SALMONELLA

Absence / 375 g
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Annexe 3 : Plan de Controle des CP
CP Description des dangers | Mesure de maitrise et limites Surveillance Action correctives
critiqgues
CP1:

Déchargement de |
matiere premiére darn
la fosse

aPrésence de métaux lourg

) . .
de pesticides, présen
d'huiles minérales €
d'allergénes

jSCheck list de controle d'absen
 d'allergenes

-Jt nalyse métaux lourds et résidu
pesticides

Absence d'allergéne et conformité
watching program

allergénes par un agent Feve
de

Contréle visuel a l'aide d'un
acheck list

cA chaque déchargement pour les

Arrét du déchargement
Vidange du silo

CP2:
Nettoyage 1

Présence de poussieres
Bout de bois
Ficelles

Séparateur MTMA
Grille de 2mm

Formation et mise a dispositig
des modes opératoires
contrble des équipements
nettoyage a chaque poste

N

darrét de la ligne

delentification de la cause
Remplacement de la grille

CP3&4
CP 26 & 27
CP 31 &32
Nettoyage 2

Présence de poussieres

Bout de bois
Ficelles
Corps étrangers no

métallique et métallique

Tambour magnétique
Epierreur

nLC > 2000 gauss

Controle visuel
1 fois par jour

Arrét de la ligne
Identification de la cause du
mauvais fonctionnement de
I'épierreur et réparation
Remplacement du tambour

CP5&6

CP20&21

CP33&34
Décorticage

Contamination par des cor
étrangers métalliques @
non

p©Observation visuelle journaliére de

U'état des tamis et des blocs étanche
Absence de trou ou Blocs étanches
bon état

Piéger les corps ferromagnétiques &
I'aide des doigts aimantés.

Planning de nettoyage des aimants
défini dans les cahiers de production
LC > 2000 gauss

sControle visuel Chaque Quart
ef fois par jour
Nettoyage et désinfection des
doigts aimantés
Vérification du pouvoir
d'attraction des doigts aimanté

ciArrét de la ligne
isolement du produit/
Identification de la cause du
dysfonctionnement
mise en rebus
sChangement de doigts
aimantés défaillants




Annexes

CP 07 & 08
CP 35&36

Refroidissement

Survie de bactéries
pathogenes (Salmonelles,
Entérobactéries dont E.
Coli) et Contamination des
par les corps étrangers
métalliques

Nettoyage de la goulotte du
refroidisseur

Remplacement préventif des filtres
microbio du caisson d'aspiration
Analyse microbiologique de l'air

2 ans d'utilisation pour les filtres
d'aspiration

Piéger les corps ferromagnétiques &
I'aide des doigts aimags.

Planning de nettoyage des aimants
LC > 2000 gauss

Nettoyage de la goulotte et du
refroidisseur.

Remplacement préventif des
filtres microbio du caisson
d'aspiration qui alimentent le
refroidisseur

Nettoyage, désinfection et
vérification du pouvoir
d'attraction des doigts aimanté

Arrét de la ligne pour
changement de filtres ou
nettoyage du dessus
refroidisseur

Identification de la cause du
dysfonctionnement
Changement de doigts
aimantés défaillants

[92)

CP09&10 Contamination par des corp®lanning de nettoyage (élimination deettoyage et désinfection des | Arrét de la ligne
Broyage étrangers meétalliques (usuragésidus captés) les plaques aimantéedoigts aimantés Identification de la cause du
des billes des attritors, éclatgiéfini dans les cahiers de production. Vérification du pouvoir dysfonctionnement
or) LC > 2000 gauss d'attraction des doigts aimantéschangement de la plaque
aimantée défaillants
CP11&12 Contamination par les corpsPiéger les corps ferromagnétiques a Nettoyage et désinfection des | Arrét de la ligne
Affinage 2 étrangers métalliques l'aide des doigts d'aimantés. doigts aimantés Identification de la cause du
Planning de nettoyage des aimants| Vérification du pouvoir dysfonctionnement
défini dans les cahiers de production d'attraction des doigts aimantéschangement de doigts aimantgé
défaillants
CP 13 Contamination par les corps Piéger les corps ferromagnétiques a Nettoyage et désinfection des | Arrét de la ligne
Stockage Tank étrangers métalliques I'aide du Pot d'aimants. doigts aimantés Identification de la cause du

Planning de nettoyage des aimants
défini dans les cahiers de productior

Vérification du pouvoir
d'attraction des doigts aimanté

dysfonctionnement

défaillants

schangement de doigts aimante

vii
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CP 14
Moulage Keebled

Contamination par les corp
étrangers métalliques

Pieger les corps ferromagnétiques &
sl'aide du Pot d'aimant.

Planning de nettoyage des aimants
défini dans les cahiers de productior

Nettoyage et désinfection des
doigts aimantés

Vérification du pouvoir
d'attraction des doigts aimanté

Arrét de la ligne

Identification de la cause du
dysfonctionnement
schangement de doigts aimantés
défaillants

CP 15
Stockage en magasin

Contamination par les corp
étrangers et les nuisibles

sMise en place d'insectocutors, de
pieges pour rongeurs et insectes,
Absence corps étrangers et de
nuisibles

Vérification des pieges a rats,
contréle et audit d’hygiéne
visible et traitements phyto

Investigation et renforcement des
mesures

CP 16 & 17
Fondoir Masse

Transfert de produits non-
conformes et contaminatiof
par les corps étrangers
métalliques

Elévation de la température jusqu'a
nmoins 85 °C.

Planning de nettoyage des aimants
défini dans les cahiers de productior
Absence de germes pathogénes et
pouvoir d'attraction. L& 2000 gauss

alérification de la sonde PT 10(

vérification de la conformité de
résultats microbiologique
Nettoyage et désinfection des
doigts aimantés

Blocage des produits Identificatio
sde la cause et réparation Maintien
de l'opération de refonte a 85°C
mini et conformité des résultats.

>

CP 18
Remplissage citerne

Contamination par les corp
étrangers pendant le
remplissage

sControle a réception de la citerne.
Protéger correctement la citerne

GMP

Vérification de I'état de la
citerne a la réception,
vérification des résultats et

Formation des opérateurs aux regles protection correcte au cours du

chargement

Arréter le chargement
Investigations pour identification |
cause

a

CP 19
Conteneurisation pou
expédition

r Contamination par des
bactéries pathogenes
(Salmonelles)

Sensibilisation des caristes
Déclassement et mise au rebut de t¢
carton de masse percé

Inspection visuelle de l'intérieur des
conteneurs

Installation de pieges pour rongeurs

Wontrble a I'empotage par agenjointure non étanche, conteneur n

shipping et assurance qualité

En cas d'anomalie (odeur, trou,

alimentaire...), le conteneur est
refoulé




Annexes

CP 22 & 23
Pressage masse

Contamination par des corpslu flux process

étrangers

Mise en place de protection amovibl

a)
=

Contr6le quotidien de I'état des
lampes de presses

A chaque intervention

Arrét de la ligne
Identification de la cause de la fuif

Pieger les corps ferromagnétiques &

Nettoyage et désinfection des

Arrét de la ligne

CP 24 & 25 Contamination par les corpsl'aide des doigts d'aimantés. doigts aimantés Identification de la cause du

CP 37 & 38 étrangers métalliques Planning de nettoyage des aimants| Vérification du pouvoir dysfonctionnement

Affinage défini dans les cahiers de production d'attraction des doigts aimantéschangement de doigts aimantés
LC > 2000 gauss défaillants

CP 30 Piéger les corps ferromagnétiques & Arrét de la ligne

Mélange du sucre
BB5

Contamination par les corp
étrangers métalliques et
plastiques

sl'aide des doigts d'aimantés.

Planning de nettoyage des aimants
défini dans les cahiers de productiorn
LC > 2000 gauss

Contréle visuel 1 fois par jour

isolement du produit/ Identificatior
de la cause du dysfonctionnemen
Changement de doigts aimantés
défaillants et du tamis

CP 41
Pressage masse

Contamination par des corf
étranger

Mise en place de protection amovibl
du flux process

Contr6le quotidien de I'état des lamp
et des carters de presses
Filtration prévue en aval, 4 contréles

a)
-

filtre

edes procédures de nettoyages

aespect des procédures
chaque pressé de I'état des feutres ¢td’inspection des feutres
des joints en teflon de la plaque porte

Absence de fuite d'huile, respe|

bonne filtration en aval et

Arrét de la presse
ctdentificaion de la cause de la fuit

CP 43
Moulage beurre filtré

Contamination par I'eau de
refroidissement du bec de
moulage

Présence de corps étrange
a l'intérieur de la sache

Mise en place de capot de protection
pour recudlir d'éventuelles fuites,

de moulage

plastique

r&ermer les cartons préts et en attenteFermer les cartons préts et en

Mise en place de capot de
protection pour recueillir
d'éventuelles fuites,

attente de moulage

Arrét de la ligne

isolement du produit

Identificaion de la cause
étanchéité de la fuite
remplacement de la sache plastiq

(S]
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CP 44 & 45
Fondoir beurre

Transfert de produits non-

par les corps étrangers

conformes et contamination opérateurs aux regles GMP.

élévation de la température jusqu'a
moins 95 °C. Formation des

Entretien, Inspection et contrble
mensuel du tamis vibrant.

v érification de la grille avant
opération de transfert
Veérification de la sonde PT 10(
prélevements pour analyse

Blocage des produits et
prolongement de l'opération de
refonte, prélevement et analyse
successives jusqu'a obtention de
résultats conformes

CP 46
Concassage tourteau

xContamination par les corp
étrangers métalliques

Piéger les corps ferromagnétiques &
sl'aide d'une plague aimantée
Planning de nettoyage des aimants
défini dans les cahiers de productiorn
LC > 2000 gauss

Contrdle visuel 1 fois par
semaine

Arrét de la ligne

Identification de la cause
Changements de doigts aimantés
défaillants

CP 47
Transfert tourteaux

Survie de bactéries
pathogenes

Remplacement préventif des filtres
bactério du circuit de dépression

Remplacement préventif des
filtres bactério du caisson
d'aspiration du dépresseur

'‘Arrét de la ligne pour changemen
de filtres

CP 48
Recyclage tourteaux

Transfert de produits
physico (couleur, pH, MG)

Inspection visuel des big-bag.
Entretien et contréle du recycleur.

Nettoyage et Vérification du
recycleur avant recyclage

Nettoyage et désinfection
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Annexe 4 : Normes et Certifications

SACO San-Pedro est certifiee BRC (British Retaih€mtium) version 6 et ISO 9001 : 2008
(Société Geénérale de Surveillance (SGS)).

1. Norme ISO 9001

La norme ISO 9001 définit les méthodes de misel@areple I'assurance qualité :

* Une démarche volontaire, déclarée de la part ddirection d’'une entreprise, qui
s’engage a définir, mettre en place et contr@etes les mesures nécessaires.

e L’ISO 9001 décrit des éléments d’organisation, samsune description des moyens
techniques. Elle peut s’appliquer a toute orgaimsatiuel que soit le produit ou le
service.

» Elle traite de la maniere de travailler (les preces.

L’objectif de la norme ISO 9001 est de s’assureumg organisation peut régulierement
fournir des produits qui vont satisfaire les clentSO 9001 fonde la confiance sur la
démonstration formelle de la maitrise de la qualité

La philosophie de I'ISO 9001 est « I'approche pestes » et « |'orientation client ». Selon
cette philosophie, la mise en ceuvre d’'un systemgeddon de la qualité 1ISO 9001 consiste
a:

» Démontrer l'aptitude a fournir régulierement un guid conforme aux exigences du
client et aux exigences réglementaires.

» Chercher a accroitre la satisfaction des clientd'gpplication efficace du systéme et
en particulier, mettre en ceuvre un processus diaraébn continue.

Une industrie agro-alimentaire peut-étre sous assar qualité « classique » (ISO
9001 :2008). Mais il ya des normes qualité spqaiis pour les aliments qui intégrent
explicitement la « sécurité » de I'aliment, notaminkes normes ou référentiels BRC et ISO
22000.

2. British Retail Consortium

Le BRC (British Retail Consortium) est un référehprivé qui spécifie les exigences de
moyens et de résultat pour garantir la sécurité dwées alimentaires. Les fabricants
désirant vendre leurs produits alimentaires a landg distribution britannique doivent
satisfaire aux exigences de ce référentiel.

Le document de certification BRC norme mondiale rpdau sécurité des denrées
alimentaires version 6 est le document de base gesirexigences BRC. Ce document qui
constitue la version actuelle de la norme BRC permeSACO San-Pedro de prendre
connaissance des exigences a satisfaire pour gaxaertification.

La conformité de I'entreprise aux exigences dedame mondiale de sécurité des denrées
alimentaires et son aptitude a l'obtention du Gedi seront évaluées par une entreprise

ks
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d’audit indépendante : I'organisme certificateua tertification sera notée en fonction du
nombre et du type de non-conformités, ce qui dearasi déterminer la fréquence des audits
de suivi.

A la suite de chaque audit, un rapport complet éait étre rédigé selon le format prévu.
Le rapport est rédigé en francais et fournit atfeprise, a ces clients et a ses prospects un
profil de I'entreprise et un résumé exact de ladguarance de I'entreprise par rapport aux
exigences de la Norme.

Le rapport doit refléter précisément les constad’auditeur au cours de l'audit. Les
rapports doivent étre rédigés et envoyés a l'engepsous 42 jours civils aprés la date de
'audit. (BRC, 2011)

Xii
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Criteres de notation, des actions requises etrdgadnces d’audit

Non-conformité critique
ou majeure par rapport

NOTE a la déclaration Critique | Majeure | Mineure | Action corrective Fre’quepce
" : 5 d’audit
d’intention d’'une
exigence fondamentale
R Preuves objectives
+ Dela ; .
A/A 10 dans les 28 jours 12 mois
civils
De11a | Preuves objectives
B/B* dans les 28 jours 12 mois
20 civils
1 Dela | Preuves objectives _
B/B* dans les 28 jours 12 mois
10 civils
De21a Vigitg complémentairg '
c/C* exigéedansles28 6 mois
30 jourscivils
1 Della Vigite complémentairg '
c/C* exigéedansles28 6 mois
30 jourscivils
2 Dela Vigite complémental '
c/C* exigéedansles28 6 mois
20 jourscivils
Pas de 1louplus Certlflcgnonnon
accordée.
note Nouvelauditrequis
lou Certificationnon
Pas de i
plus accordée.
note Nouvelauditrequis
Pas de 310U Certlflcgnonnon
| accordée.
note plus Nouvelauditrequis
Pas de 2 210U Certlflc?tlonnon
| accordée.
note piuS Nouvelauditrequis
3ou Certificationnon
Pas de i
plus accordée.
note Nouvelauditrequis

Source : Normes Mondiale pour la Sécurité des Enfdimentaires version 6, 2011
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