F‘QE

FST FES P F E

Dédicace

Remerciement

INEFOTUCTION . Erreur ! Signet non défini.

[. GENEralités SUr |a SOCIELE...........coiiiiiiiiee e e eees 2..
1. FIiChe tECHNIQUE ... e e e e e e e e e e e e e e eeenaeees 2
2. Présentation de 1a SOCIELE de BIPAN ... ... oo eeeae s e 3
3.organigramme de I'entreprise.................
[I. Donnés générales sur la biscuiterie

O 5 o T o U PR UU PP PPPPPPPUPPRRN
B2 1= 1 () o
S.VAIEUN NULETITIVE «.eeeeieiee e ee e e et e e et e e e et e e s annneeeeeetaeeeenaeeeeans
4.1es PrinCipauX COMPOSANTS .....ccceeeeeieiiieeee e e e ee e et e eeeeeaar e e e e e e e e e e earaaaeaaaaeeeeees
e I 1= 11 1T
4-2.bicarbonate d’ammOnNIUM ...........iiiiii e e eenn e
G = T (0 o= (U ] 2
o (=) (01T T PSSP
o | = L] PSPPI
4-B.VANIIINE.. ..o ettt e e et e e et e e e et e e e et e e ee st e e eeaa e reaannns
QAR oT[o7= 1 o To] g =1 (< T0 [STR=Y0 o |18 o I
T 0} (0] 0] 101 o] 4 F= L PP UUPPPPTRPPRRPPP
e I o Y= 1L = PP

lll. description des utilités, consommables et des ip@ux eéquipements.............cc...eeeee. 9
1. desCription desS ULIIIEES .......c.uuuiiiiiiicereee e e e e e e e e e e e e e e e e e s snnnenneeeees 9
I = 1T o =P PUPRRTR 9

3. description des principauX EQUIPEMENTS ... comerrrrrrrmrreeeeereiriraeaeeeeaaaeesesssannns 10
G I =0 (U] 07T =T o O 10

e 0 = 1 1] =10 1 - U 12
3-1-5.8NTODBUSE ...ttt 12
B R ST oo o 11 [ o =T U = SR 13
3-1-7.mélangeur Chauffant ............ooviiiiii i 13
o o T o 1)Y= | S 13
IV. description de la fabrication des gaufretteS ..o, 14
I [T [ £=T0 1= ] PSP 14
A o] (1ot =To (3o [N = o T [or= 1 (o o LN USRI 14



Tﬁo:::%jﬂ%:::::::::::o:::::::::::::::::::::;‘
© Fmd :
H - PFE }
!‘% A I o 1= 1 1STSY= Vo [ T RPRPP 14 :‘
L“% A o U110 ] 14 oo‘L
l 2-3.trie des plaques de Qaufrettes .........uuwcoceemmmiiie e 15 -
l 2-4.préparation de 18 CrEIME ......uuuiiiiiiiiiiieeeeeee e 15 ]
| oY - 1] F= T = PRSPPI 17 ]
| B =Y £o)1e [1X= 0 41= 0 SO 17 ]
| 2-7.dECOUPAGE ELHAGE ....cvvveeeeeeeeeee et ettt ettt et et 17 ]
| 2-8.emMballage €t STOCKAGE ........cvoveiveieeeeeeeeseee ettt ee s e s 18 |
| 3. diagramme de fabriCatiQA . e eemmmm e 18 ]
| V. description de fabrication des DISGUILS .....coceeeevveeeveeiireerieeieecee e eeseeeaeeas 19 |
| L.INGrEAIENTS ... i s s o e e 19 ]
| 2.procedés de fabriCation...............c.oimmmeem e ciccicie e 19 |
| 2-1.préparation de 1a PALE .......cooi i a e 19 ]
I 2-2.mise en forme et CUISSON...........c.oiviiiiiiin i 19 |
| 2-3.triage et €MDAIIAGE .........covoveeeeeee ettt et nes 20 ]
I 3. diagramme de fabriCAtION .............c.viviieeemeeeeteecteee et 22 ]
| VI, 1€S POINES CHILIGUES ......cuvviieee et memeemeee ettt e ettt eesteae st eesne e aae s 23 I
| 1.8U NIVEAU dE 12 SOCIELE ........uviriiirerer it 23 I
H 2.au niveau de ligne de producCtion...........cooeeeeuiiiiiiiiiee i 23 1
| 2-1.ligne de production des DISCUILS ...........commmeeeereeeiieeeiieeeiieeciee e e eeeene e 23 I
| 2-2.ligne de production des gaufrettes ........ccceeeeeeeiiiieecciiiee e 23 I
| VI CONLIOIE QUAIILE ........eieieeeee ittt e e e et e e e e et e e e e nnsnre e e e e e e ennneees 24 I
| 1. contrle de la matiere Premiere ......... .o 24 I
I 2. controle du procedé de fabrication ..........ccccecceiiiiiiiiiinii e 25 Il
I 2-1.DISCUILS ...t 25 i
H 2-2. QAUTTELEES ... e e e e e ———————— 25 i
H 3. MaAftrise de QUANILE .......cooeeieeee e 26 i
H 3-1. &VOlUtioN dU ProdUIL.......oeeeeeeeiiiie e e 26 i
H 3-2.contrble de qQUANItE ... e 26 i
H 3-3.défauts de fabriCatiON .........oevuiiiei e e 26 i
H 4. identification de NON-CONfOIMILE .........uuececee e 28 i
H (070 o1 [U ] o] g =T AR 0 To [o [ 1 0] o PSSR 31 i
| |
| |
| |
| |
| |
| |
I 1
I 1
I 1
I |
I |
I |
I |
I |
I |
I |
I |
I |
I |
“ Asmae IBN CHARAF 3 BIPAN \‘
I oo et oo s et o5 et oo s o o5 et o5 s o o5 et oo s o o5 e o5 oo u5 e oo oo us e _us e _us _eo__as s


http://www.rapport-gratuit.com/

Dédicace

offrir de bonnes études et qui se sont montrer trés compréhensifs d

A Monsieur Mohammed ELASR], professeur a la faculté des
notre égard.

sciences et techniques de Fes et chef de département de chimie.

A Monsieur Younes CHBAIBI, directeur technique au sein de la

société de BIPAN.
A tous qui nous ont aidé de prés ou de loin pour rédiger ce

rapport.
frére Youssef.

“* A tous les professeurs qui ont fait de leurs mieux afin de nous
* A mes chers parents, ma famille, mes amis et spécialement d mon

4
4
4

/7

*%
o
*%
o

*%

BIPAN

Asmae IBN CHARAF



FST FES P FE

Remerciements

Ce projet est réalisé dans le cadre du projet de fin d’études qu’on est
amené a le faire a la faculté des sciences et techniques.

Tout d’abord, je tiens a exprimer mes remerciements les plus sincéres
a Monsieur Farid Amghar ,le directeur général de la société BIPAN qui
nous a permis d effectuer ce stage au sein de sa Sociéte.

Mes remerciements s adressent aussi a mon encadrant Monsieur
Mohamed ELASRI professeur d la faculté des sciences et techniques.

Je tiens a remercier vivement Monsieur Younes CHBAIBI, chef de
production a la société BIPAN, de leur encadrement et leur suivi.

effectuer ce stage et rédiger ce rapport (professeurs, chefs de

u
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
U‘g . N . e 7
I Nos chaleureux, remerciements vont d tous qui nous ont aidé a
Il
Il
Il
I . .
i production, ouvriers,. . ..)
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
Il
|1
Il
|
Il
I
Il
|
Il
I
Il
|
Il
I
Il
|
Il
I
Il
i
L



m
FST FES P F E

Introduction

Dans le cadre de notre formation, jai effecw® stage de fin
d’étude dans une entreprise agro-alimentaire diimiégjrer le milieu
industrielle et d’acquérir une expérience profansale.

Pendant ce stage a été fait au sein de l@&ted@iPAN a sidi
Brahim, J'ai eu 'occasion de connaitre la struetet 'organisation
d’'une telle entreprise tel que les conditions dedil du personnel,
I'importance des relations humaines, les enjeuxstiegtures intra —
industrielles, ce qui m'a permis de savoir les idiftés dans
'organisation de la production et la facon avequklle circule
I'information dans I'industrie.

Ce stage dans le monde du travail est tresfig@eéyour compléter
la formation théorique et pratique que nous avegse a la F.S.T et
acquérir de nouvelles connaissances sur le pldagsionnel.

J'ai pu a travers ce stage de découvrir le doende biscuiterie et
de connaitre le procédé de fabrication du bisduiteegaufrette de la
matiére premiére jusqu’a un produit fini. Ainsi diliger mon sujet
qui traitele contrdle qualité

Le plan de mon rapport va se baser sur cing parties

> Présentation de la société.

» Généralités sur la biscuiterie.

» Description des utilités, consommables et des aux
équipements

» Procédé de fabrication des biscuits et des gaesett

> contrble de qualité.
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. Généralités sur la société

1-Fiche technique

Dénomination

LOGO

Raison sociale
Secteur d’activité
Forme juridique

Date de création
Capital

Tél

Fax

E- mail

Site web

CNSS

Patente

Siege social
Succursale

Directeur administratif
Directeur commercial
Directeur technique
Produits commercialisés
Effectif de personnel
Marchés

Produits

: BIPAN

: BiscupePatisserie Nekor

. Industrgre-alimentaire.

: S.A.R.L ($aé a Responsabilité Limité).

: 1992

: 6 3000 DH
:@B56030/70
13583 11 86

bipan@menara.ma
www.bipan.ma

- N° 2¥39
. 56BBP

. Cer8rei Bouafif, Imzouren, El Hoceima Il

. lot 86,Sidi Brahim, Fés
: Mr. Farid AMMAR
: Mr. Said ABBOU
: Mr. Youn€44BAIBI

. biscuits, gatde pates jaunes

: 340 persanne

: martd@ale et marché francais.
. bigspgaufrettes, et pates jaunes.
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3-Présentation de la société de BIPAN ]

BIPAN (Biscuiterie, Patisserie, Nekor) est @wmtreprise familiale crée en 1975, par H
son fondateur Mr Hassan AMGHAR. Depuis ce temps ssecesseurs ont travaillé et )
ont crée officiellement I'entreprise BIPAN en 1992. J

Elle est spécialisée en pates jaunes, biseugaufrettes, installée au nord du Maroc .,
au centre Sidi Bouafif, Imzouren Al Hoceima. I

BISCIIITS GAUFRETTES

PATES JAUNES H

En raison de la demande, les fondateurs avelaisis la ville de Fées pour la
création d’'une seconde unité de la production &Y Hu lot 85, QI Sidi Brahim, Fes.

Elle commercialise ses produits sous ses propregues: : i

Biscuits Gaufrettes Tl

Biscuits fourrés : Gaufrettes fourrées : ]

“Isuperchoco

“lgaufrita au godt fraise

* super vanille » gaufrita au godt cacao il
» [Jsuper fraise e [Jgaufrita au goUt orange I
» [Isandwich e [Isim sim Tl

Biscuits secs :

[Imini oros
Oros
_Ipetit Girard

CImini sim sim

Gaufrette enrobée :

Imorina
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i 5-. Organigramme de l'entreprise

I

I La structure de I'entreprise de BIPAN est hién&que dans la mesure ou elle assure
I une répartition pyramide des responsabilités arphetla direction. Chaque personne
| commande toutes les personnes placées sous ses er@insi de suite jusqu’aux

| derniers maillons de la hiérarchie.

| L'organigramme de BIPAN introduit le partage erl&g® directions fonctionnelles, qui
l sont chargées de la production.

I

I

I
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I
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|

Uoo Cirection

Uoo g=nerzle

| =

I

H Service

ﬂo" cecratariat
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U% | Dastribution
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financiere

Service de
7| comptabilits

sErvice de
trasararig

I Arelier
millefauille

Atslier

< biscuit

Atslisr
mecanigque




FG\?

FST FES P F E

Il. Données générales sur la biscuiterie
1-Historique

Bien que la fabrication industrielle des bitcun’ait commencé qu'au XIX éme
siecle. Les gateaux et les biscuits étaient comepuis prés de 10000ans.une
« bouillie » de céréales fut cuite au four et dewla premiére nourriture conservee.

La cuisson au four se généralise au moyeretidéferentes graisses, sucres, et sels
sont mélangés avec des céreales ce qui est, avemps, l'origine des différents
biscuits et gateaux.

Jusqu’au XVIII éme siécle.ces gateaux et bisogtaient une friandise, le privilege
des classes supérieures. La noblesse et la bosikgeoi

Au XIX eme siecle, la production des biscuitst enécanisée, la premiere
manufacture industrielle de biscuit est celle deac@arlisle en grande bretagne.
Vers 1860 : I'Angleterre exportait ses biscuitssvautes ses colonies aussi bien que
vers tous les pays ou I'on buvait du thé.

Aprés la seconde guere mondiale, les petitdéie@ises se concentrérent et la
production de biscuit était seulement le fait d'yetit nombre d’entreprise
indépendante et de grandes multinationales deokdignentaire.

2-Définition :

Le biscuit est un produit sec obtenu a pasdifadcuisson d’une pate constituée d’un
mélange de farines composés (blé et céréales), al@éres sucrantes, de matieres
grasses et de tout autre produit alimentaire. Afar&siisson, le biscuit doit conserver
ses qualités organoleptiques et commerciales durenpériode supérieure a un mois.
Le concept de biscuit recouvre une gamme de praegitarge :

» Biscuits secs et godters.

* Biscuits aux ceufs et gaufrettes.

» Biscuits patissiers, chocolatés et assortiments.
* Madeleines, cakes, gaufres,...

3-Valeur nutritive :

Bien sur, les biscuits ne sont pas a la baseatiments de régime, il suffit de
regarder leur composition : farine, beurre, suci@e.sont des mets plaisir avant tout
gue l'on peut regrouper en 3 catégories différerdasfonction de leur valeurs
nutritionnelles.

Asmae IBN CHARAF 10 BIPAN
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D’abord, il y a des biscuits plutét riches arcres lents et faibles en graisses et
sucres rapides (type sablés et petit beurre). @e lss plus « diete », car ils vont
diffuser leur énergie progressivement dans l'orgiaa, plutdét que de favoriser le
stockage. On a ensuite les biscuits qui vont cotepasurtout des sucres rapides, mais
toujours peu de graisse (type biscuits nappés mude a la confiture de fruits). enfin,
on distinguera les biscuits riches en sucres rapeleen matieres grasses qui vont
apporter une grande quantité de calories (typeaiitsstourres).

-chez I'enfant, ils contribuent a hauteur de :
* 4,7 % des apports lipidiques.
» 5,6 % des apports en acides gras satures.

Cela les place respectivement a9a°@t §™° place des aliments vecteurs pour ces
apports (sur la base de 37groupes alimentaires)
Quand aux glucides simples ils y contribuent a éuaute 4,5%. Une contribution ni
négligeable, ni excessive, comme pour de hombretre@nutriments.
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* 4,5 % des glucides simples. H
* 3,9 % des glucides complexes. [
* 2,5 % fibres. I
. 2,4 % fer. |
* 2,3 % vitamine E. H
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-chez les adultesces contributions sont plus modérées :
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H * 2,9 % des apports en glucides simples.
H 2,8 % des apports en acides gras saturés.
I * 2,1 % des apports en lipides.
i * 1,7 % des apports en glucides complexes.
I * 1,1 % des apports en fer.
I * 1,1 % des apports en vitamines E.
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4-Les principaux composants

4-1-Lécithine : ou phosphatidylcholine, extraite du jaune d’'cetiest un lipide de la
classe des phosphasylglyceroles, formé a partmedeholine, d’'un phosphate, d’'un
glycérol et deux acides gras. Ainsi les lécithimeat adopter diverses couleurs selon
cette composition du jaune pour la lécithine végééala brune pour la Iécithine de
poisson.

4-2-Bicarbonate d’ammonium : se présente sous forme de masse blanche
translucide, a forte odeur d’'ammoniac. Au débutadeuisson, il se décompose en
produisant du gaz carbonique servant a la levéla géte et 'ammoniac entrainant
une caramélisation plus intense des sucres pahdiewr. Les produits auront une
couleur brune plus foncée.

Le bicarbonate d’ammonium est stable et offre \@tages suivants :

Une stabilité a basse température, une force d&elsupérieure et une absence de

résidus salins. /4 /4 /4

NH,HCO; > NH  +CQ " + HO

4-3-Lactosérum : ou petit lait, est la partie liquide issue de tagulation du lait, il
provient soit de I'action d’'une présure, soit dection d’un acide.

Il est également utilisé en industrie pharmaceetiquu en remplacement d’'une partie
du lait dans le chocolat. Il est utilisé dans kschiterie pour son rdle protéique.

4-4-Dextrose :connu en tant que glucose est un monosaccharidei@a simple qui
est au moins 20% sucré que le sucre de canngt. dbenpletement dérivé du isaet

a prix réduit, il ne contient pas de fructose oulat#ose. C’est une poudre blanche
finement cristalline ayant une faible saveur sucedle est obtenue par hydrolyse
enzymatique de I'amidon de isgpurifié et cristallisé.

En biscuiterie, le dextrose permet d’ajouter laocation des biscuits. Il constitue
source de sucres directement fermentescibles.illi@méla levée, la coloration
extérieure et la durée de conservation des produits

Il prolonge dans le temps la qualité de fraicheas produits finis.

4-5-Graisse :corps gras se présente a I'état solide a températdinaire. Le terme
s’oppose aux huiles qui se présentent sous foquelé.

4-6-Vanilline : est un aldéhyde aromatique naturel qui se dévelops les gousses
de vanille lors de la préparation de celles-ci cm®@pice.

Elle est utilisée pour ses propriétés aromatisastesseule soit en tant que constituant
d'un arébme, il ne faut pas abuser dans I'aromeettarpossede un godt amer a haute
dose.

Asmae IBN CHARAF 12 BIPAN
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4-7-Bicarbonate de sodium c’est la substance chimique de levée la plus aneiet
la plus universelle, cette poudre blanche, cris&llinodore, a saveur salée, est assez
peu soluble dans I'eau.
Le bicarbonate de sodium soumis a une tempéradupartir de 20° C) ou mélangé
avec l'acide dans la levure chimique, dégage duydie de carbone, ce qui rend les
produits meilleurs et plus digestibles, il facilleedigestion alimentaire et favorise la
levée des pates.
Cette substance ne doit jamais étre chauffée oe emssolution préalablement a son
emploi.
On l'ajoute en saupoudrage sur les pates en carrpéttissage. En cas d’apport
excessif. Les produits seront durs, jaunatressasivaur ameére avec un arriere godt de

lessive.

NaHCO, , Na+ + HGO
HCO;- + H+ — COr H,O
HCO;- + OH- — CP-+H,0

4-8-Pyrophosphate:Il a pour rbéle d’accélérer les dégagements de €Qgugmente
les gonflements en présence de la chaleur et tisatrée golt amer du bicarbonate
développé a la cuisson.

4-9-Palme :le palme brute est le produit végétal le plus ei@n caroténe, ce qui
donne une teinte jaune orangeé a rouge selon samwaton en caroténoides.

La cuisson détruit ces molécules : elles devienranches aprés avoir bouillie
plusieurs minutes.

Sa richesse en acide gras saturé le rend seme soliempérature ambiante. Son point
de fusion se situe entre 35 et 42 °C.

Industriellement le palme est utilisé en chocolatpour recristalliser le chocolat, et le
rendre difficile a fondre.

4-10-Farine :la farine du froment est la plus utilisée pourdafection des biscuits et
des gaufrettes. Elle doit contenir un gluten quforenera pas une structure rigide. On
emploie donc des farines de blé tendre (farinerdmdnt) renfermant le moins de
protéines « gluten » de facon a obtenir des métange peuvent étre travaillés
mécaniguement au cours du processus technologique.

L'utilisation d’'une farine a teneur protéique tréfevée provoquerait une résistance
trop forte a la levée de la pate, ce qui donneates patisseries et des gateaux aux
alvéoles trop serrés, a volume réduit et a textnae.

4-11-L’eau : sert a hydrater la farine, rassembler, coller, gortbutes les particules
d’amidon qui la composent .Des que le gluten ebibitnd’eau, il deviendra élastique
et pourra jouer son role agglutinant. On obtierd pate corsée, souple, homogene te
presque imperméable au gaz qui essaient de lasmave

Asmae IBN CHARAF 13 BIPAN
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4-12-Sdl -
Composé essentiellement de chlorure de sodium.

e Donnedu go(t, de lasaveur

* Améiore les propriétés plastiques des pates

* Apporte de laténacité alapéate

» Par temps sec, il contribue alafixation del’ eau

» Accéereleramollissement de lacrolte

* Joue un réle important dans la conservation des ingrédients et
protége I’ aliment des microorganismes

I11. Description des utilités, consommables et des
principaux éguipements :
1-Description des utilités :

1-1-Energies:
> Energie électrique:

L’ électricité est la source d’ énergie la plus utilisée. Elle est distribuée par RADEEF
et couvre les besoins énergétiques des deux sitesdel’usine :
* Electrification générale (éclairage de I'usine, climatisation des
bureaux...) ;
» Fonctionnement des machines ;
» Chauffage d eau (chauffe eau éectrique) ;
» Gaz:

Utilisé principalement au niveau de four au gaz :
- boutellles de propane : 37kg
- bouteilles de butane : 12kg

1-2-Air comprime:
L’ air comprime est produit dans des compresseurs. || sert au niveau du :
> Nettoyage des machines des débris de biscuits,
» Four au gaz : impulsion des feuilles des plagues métalliques par un systeme
pneumatique (vanne)
> Réglage delaposition du tapis (vérin)
» Déchargement de la creme des mélangeurs

Il en existe un seul, pouvant donner une pression maximale de 8bars.

1-3-Froid :
Le froid joue un réle important dans I’usine. 1l est utilisé pour le refroidissent des
produits fourrés et/ou enrobés afin d’ éviter leur collage au tapis roulant et faciliter leur
manipulation par les ouvriers.
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La production du froid est assurée par leengbments d’état que subit le fluide
frigorigene pendant sa circulation dans un cirédarimé entre les quatre éléments
principaux de la machine frigorifique :

= Un évaporateur

= Un compresseur
= Un condenseur
= Un détendeur

1-4-Eau :

Il'y a 2 sources d’eau al'usine :
% Le puits : utilisé que pour le nettoyage journatiarsol, bacs et tabliers.
% La RADEEF (société de distribution d’eau a Fesju potable utilisée
pour la fabrication des pates et pour boire.
2-Description des consommables :
Datage :
% Ancre
% solvant
Conditionnement et emballage :
cartons
bobines d’emballage
étiquettes
colle
scotch
Graissage :
% huile
Nettoyage :
% détergents
% matériels de nettoyage

*
o0

3

%

K/
0'0

3

%

3
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3-Descriptions des principaux éguipements

3.1 Equipements :

3.1.1-Le pétrin :

Le pétrin est une machine qui permet d’effectuer tlavaux suivant: pétrir,
mélanger, homogénéiser, disperser, amalgamer,donefroidir, dissoudre, plastifier,
dégazer, condenser, défibrer le produit fini owdéehet du processus de fabrication
précédente.

Il y a deux types de pétrin :
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| - vertical : utilisé pour la fabrication de la pate de gaitéreet la I
H creme(pates moelleuses et délicates .l est mum #fras melangeur H
| dont la forme permet de bien disperser et homogéndes difféerents ]
H ingrédients qui sont incorporés dans un ordre raéteé afin d’obtenir H
l une pate homogeéne. I

ﬂ‘* - Horizontale : utilisé pour la fabrication des pates dures desuis ; j"‘
| c’'est une machine robuste munie d'un bras mélangaar arbre ]
| malaxeur, une cuve de pétrissage et une armoiciglee. )

I 3.1.2-La rotative : ]

C’est une machine qui permet le laminage désns de pate déja formés pour
i obtenir I'épaisseur et la forme souhaitée. Ell¢ msinie de deux cylindres de il
i laminage dont le cylindre supérieur est fixe ecyindre inférieur est réglable au il
i niveau de la vitesse de rotation et de la distamte ces deux derniers. Entre les deux i
I cylindres, il y a un jeu ou est placé un couteapgumet de déterminer I'épaisseur de  °
H la pate et racler les déchets vers un tiroir pgllage de sa hauteur. H

| 3.1.3-Le four ]

i 4+ Le four électrique destiné a la production de hkitscu I
I - Les caractéristiques du four sont resumées daabliEau ci-dessous : I

| = Longueur 16 m ]
| ]
s = Largeur 1050 mm &
| » Chauffage Electrique )|
I . . . |
I = Vitesse du la grille maximale Il
I ]
! |
I |
! |
I |
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Le four est constitué 4 zones .chaque zomgiezd un bloc de résistances qui
permet de la chauffé jusqu'a la température voullee.dernier est controlé par des
commutateurs ou automatiquement au niveau du talleacommande par réglage de
la température.
Chaque zone ou compartiment confere a la pateatastéristiques différentes :
> 1% compartiment : gonflement de la pate
> 2°™compartiment : diminution de I'humidité du produit
> 3°™compartiment : cuisson proprement dite
> 4°™compartiment : dorage
L’évacuation de l'air chaud se fait a travdes conduites placées tout au long du
four, vers I'extérieur de l'usine.

+ Four au gaz destiné a la cuisson des gaufrettesof@bre de deux) : il contient
des petites flammes, placées tout au long du fquirpermet de chauffer les
plaques métalliques jusqu’a la température de cnisbtenue par réglage au
niveau de I'armoire. Sa dimension est : 8m /1m.

3.1.4-Tartineuse

Une tartineuse semi automatique tartinent deslés a gaufrettes par contact direct
avec des cremes a base de graisse et ensuite fodeerblocs de gaufrettes sans
feuille de couverture. Elle comporte

» Armoire électrique intégrée

* Deux tréemies de la creme

» Deux photocellules (capteurs)
* Rouleaux de tartinage

e Tapis roulante

3.1.5-Enrobeuse :

L'enrobage est un procédé industriel consisiaayppliquer une couche de chocolat
fondu sur la surface d'un produit de base de faqogdconque afin de lui conférer des
propriétés particuliéres on utilisant pour cela anebeuse.

La machine tempere le chocolat et un systenieydaix fait couler le chocolat sur
la piece a enrober, le cceur, par des buses derigalieén ou le plus souvent sous un
rideau de chocolat. Le cceur est sur une grillearttel passe a travers le rideau de
chocolat, puis un systeme de vibration retire ¢g tplein. Une soufflerie a la sortie
permet d'ajuster I'épaisseur de chocolat autowoelur.

Le chocolat en surplus traverse la grille, mdte dans le bac collecteur avant d'étre
tempéré a nouveau et refaire un circuit.

Un tunnel de refroidissement peut complétetigpositif pour refroidir le chocolat
et permettre un conditionnement en sortie.

Asmae IBN CHARAF 17 BIPAN
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3.1.6-La conditionneuse

l La conditionneuse est horizontale de typast@ier. C’est une machine qui ]
l permet d’effectuer un soudage au niveau de la lemget des extrémités du produit ]
l par des thermo résistances a température réglables. ]
. La conditionneuse est munie de capteurslétgictent les biscuits afin de ]
commander le convoyeur pour amener le produieetlballer et deux convertisseurs
de fréquence avec changement de vitesse et ajustpnéeis pour

ﬂ% Contrller le remplissage et Ia_ Iongue_ur du filrmduqu_et. On contrdle aussi la °°ﬂ
i température de la soudure afin d’avoir un paquet Bermée. il

I 3.1.7-Mélangeur chauffant : ;

I Pour le chocolat d’enrobage i

3.1.8-Broyeur :

l Il sert a broyer les grains de sucre granulé, pbtenir le sucre glacé ]

l 2. Maintenance : I
. La maintenance des machines se rgadiske nettoyage et le graissage I
ﬂ% et aussi par le changement des piéces qui sont uses °°ﬂ

i Asmae IBN CHARAF 18 BIPAN A
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i e Journaliére :

Four au gaz : nettoyage et graissage
Nettoyage, graissage ou Changement des piécesgscautres
machines en cas de panne.

« Annuelle :

Graissage et nettoyage de toutes les machines

i 3. Instruments de mesure :

I e.
f

La balance électrique

Le thermomeétre

La Jauge : pour mesurer le jeu entre les deuxdrdmde la
rotative

¥ g.Pied a coulisse : medatgauteur du couteau de la rotative.

l V. Description de la fabrication de gaufrette :

I 1. Ingrédients :

; |
‘ .

%
%

1Sel ;

JEau ;

[IBicarbonate de sodium et d’'ammonium ;
[1Lécithine de soja ;

Graisse (huile de palme) ;

"JFarine de froment.

. 2. Procédé de fabrication :

i 2.1-pétrissage :

i Dans urpétrin, on introduit I'eau, sel, bicarbonate d’ammoniusicarbonate de

I sodium, lécithine de soja, puis la graisse. Ung lmipate est bien homogéneéisée grace
i a l'agitateur, on la fait sortir par le robinet sda cuve a pate, cette derniere verse
| directement dans la cuve du four a gaufrette.

I 2.2- Cuisson:

| S’effectue par I'entré de la pate danfoler (figurel), ce dernier donne des plaques
| (12 plaques /min) a une température supérieur €200
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Fi gUel: Four gaufrette-
2.3- Triedes plaques gaufrette:

Unefoislapéate est cuite, les plagues S ouvrent automatiquement ces dernieres sont
d’ abord ramassées dans un tour niquet derefroidissement (classeur) (figure 2) puis
elles passent sur une bande transporteuse ou on fait leur triage (en jetant ceux qui sont
cassees ou pas bien cuites).

Flgure 2: Tourmquet dere refr0|d|ssement

2.4- Préparation de creme
2.4.1- Ingrédients::

a. Cremevanille:
» Matiére grasse (huile pame hydrogénée) ;
» Dextrose monohydrate (poudre) ;
e [IVanille (poudre) ;
» Sucre glacé (poudre).

b. Cremefraise:

» Matiere grasse (huile pame hydrogénée); Pﬂ% 3
+ [IDextrose monohydrate ; £ Mg RO ,’7: 9’" ?7‘(//;‘.00 W

Asmae IBN CHARAF 20 .
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CSucre glacé ;
_IColorant fraise (poudre) ;
Aréme fraise (liquide).

c. Creme Orange :

Matiere grasse (huile palme hydrogénée) ;
Dextrose monohydrate ;

ISucre glacé ;

Colorant Orange (poudre) ;

Aréme Orange (liquide).

d. Creme chocolat :

IMatiere grasse (huile palme hydrogénée) ;
Dextrose monohydrate ;
CSucre glacé ;

_JCacao (poudre) ;
_JAréme chocolat (liquide).

e. Creme Coco :

IMatiere grasse (huile palme hydrogénée) ;
“IDextrose monohydrate ;

ISucre glacé;

JAréme Coco (liquide) ;

Coco haché.

Chocolat d’enrobage :

IMatiere grasse (huile palmiste hydrogéné);

Poudre de lait ;
Lactosérum doux ;
|écithine de soja;
sucre glaceé ;
vanilline ;

poudre de cacao ;
arbme chocolat.

2.4.2-. Préparation :

sucre glaceé ,

La creme est fabriqguée en mettant dans un mélarncreme, la graisse, dextrose,
I'arome vanille pour la creme de llgriarome de chocolat et la poudre
de cacao pour la creme de chocolat, 'arome dedrérange) et le colorant pour la

creme de fraise (orange).

Asmae IBN CHARAF 21
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2.5- Tartinage :
ﬂ% Les feuilles gaufrettes triées sont ensuitséeas atartineuse (figure 3) qui répond o"ﬂ

ﬂ% automatiquement la creme sur les feuilles, les kemavec l'alignement exact et j"‘
i construit des livres de gaufrette avec des feulleedessus. i

I Figure 3: Tartineuse I
U‘z, 2.6- Refroidissement: :U

Les blocs sont ensuite passés dans des frigosls de température 0°C pour que la
creme aérée soit solidifiée (la graisse de palnitsétie recristallisée).

ﬂ% 2.7- Découpage et triage: ;ﬂ

I Les blocs refroidis sont ensuite passeés dammigeuse gaufrette (figure 4), la 7
H machine fonctionne de fagcon a découper d’abordde én largeur en trois parties et H
| puis en longueur en cing parties, ces derniers &uet triés et passés aux machines
| d’emballages. Il

I FigureQoupeuse gaufrette H
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2.8- Emballage et stockage :

ﬂ"o Enfin, les produits finis de chaque section smmiditionnés dans des paquets, puis o"ﬂ
ﬂ% emballés manuellement dans des cartons qui soasttipds et envoyés au lieu du °°ﬂ
i stockage. i
I |
I 4.-Diagramme de fabrication des gaufrettes |
I |
l I
| B processus caufrettes : )

H Préparation de Produits serm-fini H

o o
% 1 S
& * &

Uoo Pesage H

U% . . Préparation de produits intermediaires H
I Pétrizsage phte |
L[ ] .
) —— Morina Cuisson s
| : ]
‘T Tourniquet de Eefroidissement H
I ' ]
H Tartinage " H
LL : JJ
U% Eefroidissement H
I )
‘T Découpage H
| ! |
| Enrebage * |
! |
I ' J
k3 Eefroidissement Pl
| ' !
U% Eamassage et Stockage des produits finis H
I [
! |
I [
! |
I [
! |
I [
i Asmae IBN CHARAF 23 BIPAN I
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V. description de la fabrication des biscuits il

1. Ingrédients :

Graisse ; lactosérum ; dextrose ; lécithine ; ppogphate ; sucre broyé ; bicarbonate ]
d’ammonium ; bicarbonate de sodium ; sel ; varglljiglucose ; eau ; farine. ]

2. procédé de fabrication )

2.1- Préparation de la pate du biscuit:

Dans un mélangeur on met de I'eau pour y disole glucose. Une fois la solution il
est homogene, on y ajoute de 'ammoniac et du sodiu j"‘
Dans un pétrin d’homogénéisation du cremmaléxeur de crem@, on met de la I
graisse, la lécithine, le pyrophosphate, le dexetrtée sucre haché ,lactosérum et enfin H
la farine. Apres cela, on démarre la machine quser arrétée qu’apres avoir une
creme homogene visqueuse.

Figure 5 : malaxeur de creme Il

Dans le pétrin pate biscuit, on verse la sotutpréparée et la creme. Apres H
homogénéisation de 5-7min, on y ajoute la farings ppn démarre la machine a )
nouveau vers 20 min afin d’arriver a la derniespét: pate de biscuit bien cohérente. )

2.2- Mise en forme et cuisson : )

Du pétrin, il s’étend un tube en inox pourifi@ntation de la rotative. Cette H
derniere donne une forme précise a la pate deitsgfigure 6). /
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I Figure 6 : Cylindres de la rotative ]

| Sous la nouvelle forme, les morceaux sont dhtits dansun four a chauffage par J
| résistances distribuées le long de I'appareil oltelmpérature est beaucoup plus .
l importante au milieu qu’aux extrémités. .

I Figure 7: Fourkiauffage par résistances |
H 2.3- Triage et emballage: H

l A la suite d’'un refroidissement, un premieage devient nécessaire pour classer les .
l biscuits de bon qualité dans les bacs et garderske a part (male cuisson, cassures, ]
l épaisseur non homogeéne etc..). Cette opératioantisrement manuelle et facilite le ]
| second triage lors du chargement de I'appareil dalage de biscuit ou on risque I
d’avoir de nouvelles cassures. Ce type d'appareilngt de fixer le nombre des
biscuits par l'unité et il est toujours amené duateur laser afin d’introduire la date
i limite de la consommation du produit fini. il



H Figure 8 : appareil d'emballage du biscuit H

l Comme derniére étape, on range manuelleamenombre précis des unités dans .
l des caisses en carton qui seront stockées dangiem sec ou vendus. ]




3. Diagramme de fabrication des biscuits

B Processus biscuit

Réception et stockage Matitres Premiéres

v
Préparation Produwt sermu-fing

Pesée
¥

* Préparation produit
Pétrissage péte

v

Intermédiaire

Fapontiage

. Dechetz a
* recycler
Cuissomn

¥

l Eefroidissement sur tapis roulant

Ratnassageftransfert

Y
\ Biscuit enrobé Fourrage Enrobage

=

Ratnassage/triage

¥
Refroidizzement

¥

Emballage

L

Encartonnage

L

mehkotchage

Y

stockage des produtts finis




VI. Les points critiques :

1. au niveau de la société :

+ Bipan est une petite usine et la surface dontditleose ne lui permet pas d'étre
a la fois un lieu de stockage des produits finisgled matieres premieres.des
risques de contamination sont éventuellement plessib

+ Les toilettes de bipan se trouvent dans la sallprdduction a proximité de la
ligne de gaufrettes ; il est important de signajee sur cette ligne se trouvent
les bacs qui contiennent les crémes a tartineuiesant en contact avec lair
puisqu’ils sont ouverts.

+ Les machines utilisées ne sont pas tres moderess pourquoi le systéeme de
production est beaucoup plus manuel que mécanitpie ld nombre élevé
d’ouvriers et la grande quantité de pertes.

+ Les ouvriers qui travaillent au sein de cette &gcne sont pas formés.

+ Absence d'un laboratoire qui permet de calculeuriidité des biscuits, la
viscosité de la pate et de la creme.

+ La matiere premiére stockée dans un endroit qsit pas sec et froid.

2. au niveau de la ligne de production

2.1- La ligne de production des biscuits les biscuits qui sortent du four sont
refroidis a température ambiante sur le tapis rdudd ramassés par les employés, et
sont stockés dans des bassins (non toujours pra@pregttente de les transporter
jusqu’a la conditionneuse ou ils sont mis manuedieihpour étre emballés par la suite.
Lorsqu’on fabrique les biscuits fourrées a la crémnereme qui est la méme que celle
utilisés dans la fabrication des gaufrettes fowmaeit un malaxage qui va permettre
de faire fondre la graisse.

Avant denter dans le tunnel de refroidissement béscuits fourrés sont bien
rassemblés pour parfaire leur forme par les emplogéla sortie du tunnel de
refroidissement ce sont encore les employés qui kmnramasser pour les stocker
dans les bacs avant de les conduire a la condéis®

2.2- La ligne de production _des gaufrettes & la sortie du four, les
gaufrettes cheminent sur un tapis roulant jusquisseau des cylindres roulants ou
elles sont tartinées. Ces cylindres sont remplisiuebement par les employés, a
chaque fois on effectue des pesés pour avoir smmuhaité.

Apres refroidissement, elles sont ramassées pmucénduites a la découpeuse qui les
découpera selon les dimensions requises et un gépbo les classer pour faciliter a
un autre employé situé au niveau de la conditios@ede les acheminer vers
'emballage.

On constate donc qu'au niveau des deux lignes dduption, il y a intervention
humaine a chaque niveau et ’'homme peut étre vedeplusieurs contaminations vu
les contraintes de travail.




% Au niveau du ramassage des biscuits a la sortie du four: risque de
contamination par les staphylocoques, ou les coliformes si |I’employé provient
destoilettesou s'il effectue une action salle.

s Au_niveau du_conditionnement : on retrouve les mémes risques de
contamination,

% au niveau de stockage dans les bacs: s ces derniers ne sont pas nettoyés, on
peut avoir accumulation de microorganismes dus au stockage de la creme
résiduelle dans les bacs.

% au niveau du tartinage: le transport vers la découpeuse, de I’ acheminement
vers la conditionneuse ; de la préparation de la creme ; la propreté des machines
et des différents tapis roulants ; la présence des stocks de matiéere premiére et de
produitsfinis.

Car s'il y aun risque de dépbt de poussiéeres au fil du temps qu’ on peut retrouver sur

les biscuits ou les gaufrettes.

Ces points sont considérés comme critique car ¢a concerne des étapes qui

interviennent apres la cuisson et il N’y a aucun traitement susceptible de détruire des

éventuels germes qui auraient s'infiltrer entre temps.

VII. Controle qualité

1. Contrble de la matiére premiere

Afin de facilité le travail et avoir un suivi de toute matiere et d' assurer une
tracabilité, chaque produit a une fiche de contréle définit comportant des informations
générale comme:

e Lepoids,

» Ladate de production et de péremption,
o Ladated arriveée,

e Lenumérodelot,

e Lenuméro du bon delivraison,

o Latempérature de conservation...

Les produits conformes aux normes de I'entreprise sont gardés, et ceux qui n'y

répondent pas sont retournés au fournisseur avec une fiche de non-conformité et une
fiche de réclamation

R
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2. Contrble qualité du procédé de fabrication :

2.1-Biscuits :

eéquipements

controles

rotatif Poids de 10 biscuitd§g a 48 g
four Triage manuel et un pesage
chargeur Triage des biscuits cassés qui serontléscy
emballage S'il est fermé et imperméable.
Dateur Avoir la date sur I'image des biscuits pour qu’eltat
remarquable.
Stockage contrdle qualitatif des cartons qui doivent étneriés et ayant

la méme date d’emballage.

2.2-gaufrettes :

équipements contrbles
pétrin La pate de gaufrette est Iégére que celiebdeuits.
four Sélection manuelle des feuilles de gaufredtese basant sur
forme et la couleur.
tartineuse Controle des feuilles de gaufrettes gaielles soient bien
tartinées et aient la quantité suffisante de lenere
Cylindre de Poids des blocs de gaufret{@40g a 142¢ pour augmenter
pression ou diminuer la quantité de la creme.
chargeur Sélection des gaufrettes de bonne gqualité.
enrobeuse Quantité du chocolat qui enrobe la gaeifre
emballage L’'emballage ne doit pas avoir aucune fsirton le produit
est recyclé.
gaufrette Elle ne doit pas étre cassée
stockage Les cartons doivent étre fermeés et agatdte d’emballage.




3. Maitrise de qualité :

Le contréle de qualité s’effectue a n'importeegniveau de la production, afin
d’assurer un meilleur produit et satisfaire les does et les exigences des
consommateurs.mais, il faut noter que ces contddasature généralement qualitatifs
peuvent étre insuffisants, vu les contraintes deait au sein de la société. Ce qu’'on
essayera d’éclaircir :

3.1-evolution du produit : la composition ne permet pas de justifier la DIAC tous
les ingrédients nécessaires a une évolution miclaiigue sont réunis.

Le mode de traitement que le produit va étre pelrdig avec une activité d’eau faible
donc peu sensible aux attagues microbiennes.

3.2-contréle de qualité :la qualité dans les industries agro-alimentaisdsua sujet
d’actualité qui a des répercussions dans la vigakod.es criteres économiques et
parfois le débat politique.on peut distinguer tiaspects de la qualité dans ce domaine
qui concernent aussi bien les produits transformoésies matieres premieres.

Le contréle de qualité intéresse la sécurité altaien

» Controle organoleptique :le biscuit ne doit pas étre trop sucré, ni trop.sk
ne doit pas avoir le golt de cuisson, il doit enaustillant.

» Controle biochimigue : il s’agit de garantir 'absence dans le biscuit de
certains constituants ou d’en vérifier la teneurdgpit rester inférieur a un seuil
de tolérance. Cela concerne en particulier lesnaxi les hormones, les
antibiotiques, les pesticides et autres constisu@ouvant porter atteinte a la
santé de certaines personnes comme par exemplgde gt les allergenes.

» Contrble microbiologique : recherche et dénombrement des
microorganismes :

- capables d’altérer la qualité marchande des isscu
- potentiellement pathogénes.

3.3--défauts de fabrication :

+ si le biscuit est trop brun rapidement:
Controler pour voir si le four est calibré amtement, vérifier la température et le
temps de séjour.

+ Si le biscuit est trop brun rapidement sur les bas

Les mémes raisons comme ci-dessus mais egdléargate contient trop de sucre.
+ si le biscuit est brun a I'extérieur et n’est pas ssez cuit a I'intérieur :

La température est trop élevée, le temps descniest réduit.

+ Si les biscuits écartent trop, la pate peut étre ap moelle :
La pate contient une quantité insuffisanteadaé.



+ si les biscuits sont trop secs et dur :
Il se peut simplement que les biscuits étaiaqt cuits. En outre, si le four n’était
pas assez chaud, ils prendront trop longtemps @ercuit et ceci les fait dessécher.
La pate contient trop de farine ou pas assez dalkq

+ s'ily a un écart de poids :

L’écart du poids au-dela de I'intervalle req(#6g -489) a pour origine des facteurs
soient externes ou internes :

Les facteurs externes :

Situés au niveau des étapes qui prétéaleuisson :

v' Quantité excessive d’eau ajoutée

v' Mal incorporation lors du pétrissage

v Le faconnage qui met en route le réle de couteau
responsable d’ajuster I'épaisseur de la pate segrav
sur les motifs du cylindre.

L’équilibre de ce couteau nécessite un réglegge t
précis au niveau des distances latérales d’o(ffiereince
du poids entre les galettes placés aux extréniitéslles
au milieu du tapis de cuisson

Les facteurs internes :

S’il s’agit d’une insuffisance de cuissiue au température
inconvenable ou a la durée de cuisson.

Suggestion :

v' Maitrise de différentes étapes de pétrissage (fj@éateau, malaxage....)

v’ Entretien rigoureux de systéme de rotative (autisaiidn)

v il s'agit toujours d'un dépassement du poids alidbrdaut augmenter la
température de cuisson sinon on peut augmenteen®s de séjour en
ralentissant la vitesse de tapis

v' Installation d’'un nouveau four.



4. |dentification de la non-conformité

Pour assurer le bon fonctionnement de systprakité, il est nécessaire de maitriser
les non-conformités.cette maitrise comprend l'ideattion des réclamations ou des
non conformités, leur documentation, leur évaluatibleur traitement.

processus

Non-conformité

Mesures préventives

1. local

- une seule unité pour la
production, le stockage des
matieres premieres, des prody
finis, des matériaux
d’emballage et des déchets
reutilisés.

-toilettes a I'intérieur de la zon
de production.

-lavage des bacs dans la zone
production.

-spécifier un espace pour chaq
activité.
its

p-construire des toilettes hors la

zone de production.

eepécifier un lieu a ces travaux.

-mangue d’aération dans la zoné\jouter d’autres fenétres.

de production.
-accumulation de fumé des
fours.

-entré des oiseux et d'insectes
travers les fenétres.

-unité de production ouverte
devant la contamination par le
moyens de transport.

-murs et plafonds entretenus.
-lavabos non-conformes.

-pas de consignes pour le lavg

des mains.

-absence de produits
appropriés pour le lavage des

mains et des dispositifs de

-installer des ventilateurs.

aMettre des grillages et des
moustiquaires.

-éviter I'entré de ces moyens

sdans la société.

-nettoyer les murs et le plafond,

-installer des lavabos dont les
robinets sont activés par pieds
un systéme de minuterie.

gafficher des rappels de lavage

-utiliser des produits liquides
désinfectants antiseptiques et ¢

ou

les

essuies mains ou sécheurs.




séchage.

L'eau -utilisation de I'eau de puits. | N'utiliser que de I'eau potable.
2. réception -débris métalliques, de bois, de-Vérifier le conditionnement de

verre.

-moisissures, bactéries, levure
-Cheveux.
-Pierres.

la marchandise.

srefuser a la livraison les
marchandises présentant un
aspect, une couleur, ou une
odeur anormale.

-Contréler I'état de propreté du
véhicule de livraison.

-Vérifier la DLC, et refuser
absolument les denrées a DLC
atteinte ou non afficher sur
I'étiquette.

-analyser les matiéres premiere

2S.

3. entreposage

-Veéhicules de transport placés
chargés et déchargés dans un
zone ou il y a présence des
poubelles.

-moyens non convenables poy
la distribution des produits.

,-Spécifier un lieu propre et

econvenable a ces travaux.

r-utiliser des véhicules qui
peuvent conserver la qualité de
produits.

S

-pas de contrble de températu
ni d’humidité.

-dépot aléatoire de matiére
premiere.

-MP déposer par terre et dans
des endroits parfois souillés.

recontroler ces parametres.

-déposer chaque matiére
premiere dans un endroit propr|
a lui.

-utiliser des étagéres ou des
palettes.

-entreposage a coté des toilettesStocker dans des endroits

propres et loin des toilettes.

e

4. Equipement

Conception général de
I’égquipement

Les fissures, points de rouille,
écailles du matériel, impossibl
a nettoyer et désinfecter sont |
siege d’'une imprégnation de
particules organiques ou se
multiplient les
microorganismes.

-entretenir le matériel afin de le

bprotéger de ces altérations.
e-éviter d'utiliser des matériels

endommages.
-choisir des machines dont la
conception facilite le nettoyage




Installation de
I’égquipement

Entretien de
I’éguipement

5. Personnel

Formation

-la grille du four colmatée.

-installation aléatoire des ligne
de production ce qui favorise |
contamination croisée.

Acces au niveau des machine
rend difficile le nettoyage et
I'entretien de ces machines.

Certaines machines sont
installées d’une facon
empéchant le nettoyage de la
Zone environnante.

Installation des machines non
utilisables.

Régulateurs et afficheurs de Ig
température du four et des
tunnels de refroidissement ne
fonctionnent pas.

Fuite au niveau des canaux de
dégagement de fumer.

Arrét momentané de certaines
machines

(ensacheuses.sandwicheuses).

Absence de programme
d’étalonnage et de surveillancg

Absence de techniciens
gualifiés.

Absence de programme de
formation pour les employés.

-prévoir une nouvelle grille.

s-respecter la marche en avant (
aproduit.

5-prévoir un programme adéquat

pour le nettoyage approfondi.

-assurer un nettoyage régulier
Ces zones.

-éliminer ces machines.

-réparer les régulateurs et les
afficheurs.

Souder les trous.

-établir une liste de I'équipeme

nécessitant un entretien régulier.

-Etablir un programme

>d'étalonnage efficace concerng

les dispositifs de contrdle et de
surveillance de I'équipement.

-prévoir une équipe de

techniciens qualifiés.

Etablir un programme de
formation pour ces employés.

du

=

nt




Conclusion et suggestions :

Le stage d’application que j'ai effectué au seidadsociété BIPAN m’'a été d’'une

grande utilité car j'ai pu acquérir un savoir gsi Bénéfique.

En effet il m'a permis d'améliorer considérablemerds connaissances dans le

domaine de biscuiterie et d’appliquer les sciengesliées sur le plan pratiqgue a

travers le sujet sur lequel jai travaillé.

Je peux résumer mon travail en un ensemble de stiggye visant a ameliorer

la production & BIPAN.Pour cela des mesures préxantioivent étre prises :

Mesures a court terme:

YVVYVYVY

Programme écrit d’entretien préventif de I'équipeme
Elimination des machines non utilisables

Un changement des matériels rouillés

Un lieu de stockage suffisant bien géré

une marche en avant des produits.

réparation des afficheurs et régulateurs de la éeatpre.

Mesures a long terme :

Ces mesures peuvent étre considérées commprélesutions a I'heure actuelle,
mais qui nécessitent une intervention programmablgien pensé et incluse dans les
projets futurs de la société.

La société BIPAN va changer du local, doncemigr doit repondre aux exigences
d’'une usine de biscuits :

>

YVVYVYYVY

Batiment situé a I'écart de contaminants envirorgm@aux ; routes
et environs exempts de débris et de deéchets, braméd et
entretenus de fagcon a réduire eu minimum les r&sque
environnementaux,

Les planchers, les murs et les plafonds sont fagsmatériaux
durables, imperméables, lisses, faciles a nett@endapter aux
conditions de production de la zone vise,

Les fenétres sont munies de grillages bien ajustés

Systeme d’évacuation des eaux usees et des eauxi g

Systeme de ventilation adéquat et suffisant, nbk¢une mécanique,
Automatisation de la chaine de fabrication.

recrutement du personnel qualifié



Enfin,

» Application de la méthode HACCP

ce rapport constitue pour moi une acgpliia un domaine que je devrais

apprendre et connaitre plus profondément par la.sliiest a la fois un document et
un souvenir dans lequel jai collecté le maximides informations et d'expériences
que j'ai acquises.
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