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Résumé 

La  sécurité sanitaire des aliments  est un aspect  important à prendre  

en compte par les  entreprises agroalimentaires à travers  une  démarche qualité 

afin d’assurer la sécurité des produits alimentaires fabriqués, et garantir par 

voie de conséquence la santé des consommateurs au Niger. Le présent travail 

traite de l’élaboration d’un plan de maîtrise et de contrôle  à la lumière de 

l’analyse critique du process de fabrication de l’unité de mise en bouteille de 

boissons gazeuses,  une industrie agroalimentaire du Niger. Les résultats de ce 

travail apportent des solutions pratiques pour la maîtrise, la prévention et 

surveillance des 16 points de contrôle critique (PCC) identifiés lors de la 

fabrication de boissons gazeuses en bouteille PET de cette entreprise. De ce 

fait un plan de maîtrise des PCC comportant six points de contrôle a été 

élaboré. Enfin, la mise en œuvre du système HACCP dans ce type entreprise 

agroalimentaire peut effectivement lui assurer la qualité sanitaire de ses 

boissons gazeuses PET et élargir son marché. 

http://dx.doi.org/10.19044/esj.2020.v16n3p295
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Abstract 

Food safety is an important aspect to be taken into account by food 

companies through a quality approach to ensure the safety of manufactured 

food products, and thus guarantee the health of consumers in Niger. The 

present work aims to highlight the development of a plan of control and 

developed control through the critical analysis of the manufacturing process 

of the soft drink bottling unit in a food industry in Niger. The results of this 

work provide practical solutions for the control and prevention of 16 critical 

control point (CCP) identified during the production of the soft drinks bottling 

of the company. Thus, a master plan of the CCP with six (6) control points 

was developed. Finally, implementing the HACCP system in such company 

can effectively ensure food quality and expand its market. 
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Introduction 

Les efforts visant à améliorer la qualité et la sécurité des aliments, 

peuvent être réalisés par une mise en œuvre intégrée cohérente des principes 

de base des bonnes pratiques d’hygiène (BPH), des bonnes pratiques de 

fabrication (BPF) et de l'analyse des risques et points critiques pour leur 

maîtrise ou Hazard Analysis Critical Control Points (HACCP) (Yunus, 2016 ; 

Surak, 2003) Durant les années 1990, le système HACCP appelé aussi ou 

ADMPC «Analyse des Dangers-Maîtrise des Points Critiques » a été introduit 

en tant que mesures obligatoires dans certains secteurs de l’industrie 

alimentaire (comme le secteur de la viande et des produits laitiers, des produits 

de la mer) (Cormier et al., 2017). Depuis quelques années, la mise en 

conformité au système HACCP, souvent dans le cadre volontaire des systèmes 

de qualité (séries ISO 9000, normes BRC, certifications de produits, etc.), est 

devenue une norme minimale pour accéder au marché des produits 

alimentaires (Romano et al., 2004).  

Un des systèmes le plus adapté pour les industries agroalimentaires est 

de loin la méthode HACCP. Cette démarche HACCP reconnue, efficace et 

préventive garanti l'hygiène des denrées alimentaires, dans le monde entier. À 

l'heure actuelle, le système HACCP est largement adopté et mis en œuvre par 

de nombreux pays tels que les États-Unis, le Canada, le Japon, le Royaume-

Uni et les États membres de l'Union Européenne, certains pays émergents et 

en développement ainsi que par des organisations internationales telles que 

l’OMS, la FAO et surtout la Commission du Codex Alimentarius (Bonne, 

2013 ; Dergal, 2015 ; Surak, 2003). En outre, de nombreux pays tels que les 

États-Unis, le Canada, les pays membres de l'Union européenne, le Japon, etc. 

ont de plus en plus des exigences strictes en matière d'importation de produits 

alimentaires (Lu et al., 2014). Devant la globalisation des échanges 

internationaux que connaît le monde, et pour être crédible et compétitive, la 

production agroalimentaire requiert un ensemble de contrôle visant à garantir 

la qualité des produits qu’elle met sur le marché. Ainsi, de nos jours, le souci 

majeur des entreprises agroalimentaires, qui veulent rester compétitives et 

exporter leurs produits, n’est plus seulement de fabriquer de produits en 

grande quantité, mais de tenir compte aussi de l’aspect  sécurité. La mise en 

œuvre du système HACCP dans la fabrication des produits alimentaires peut 

effectivement garantir la sécurité et la qualité des aliments, élargir le marché 

et améliorer le niveau de gestion des fabricants (Ropkins & Beck, 2002). 

Pour garantir la sécurité de la production, le système HACCP peut être 

appliqué tout au long du processus de fabrication, et vu l'importance de la 

sécurité sanitaire des aliments sur la santé du consommateur, il a été entrepris 
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une démarche qualité pour assurer la sécurité des produits au sein d’une des 

industries agroalimentaires du Niger. Une première étape a d’abord consisté 

au déploiement des premières phases de la démarche HACCP. Il s’en est suivi 

le recensement des dangers biologiques, chimiques et physiques pouvant 

exister à chaque étape de la production (López et al., 2012). Par la suite, les 

différents points critiques sont identifiés en fonction des limites critiques 

définies. De plus, pour les points de contrôle critique retenus, la surveillance, 

les mesures correctives, les mesures préventives, les enregistrements et les 

vérifications sont établis via l’élaboration d’un plan de maîtrise et de contrôle 

des dangers au cours de la production de boisson gazeuse en bouteille PET  

(Quaye, 2018 ; Mortimore & Wallace, 2013).  Ce plan de maîtrise a permis de 

décrire tous les contrôles à effectuer au cours du processus de production de 

la boisson gazeuse en bouteille PET. C’est donc un outil de travail mise en 

place pour : i) analyser et déterminer tous les points critiques (PCC) depuis la 

réception de la matière première jusqu’au produit fini, ii) proposer un plan de 

maîtrise des points critiques (PCC) et iii) enfin, proposer un plan de contrôle 

permettant de mieux garantir la salubrité des aliments produits et mis à la 

disposition des consommateurs. 

 

Methodologie 

Méthode d’analyse des dangers 

Pour analyser les dangers la méthode utilisée est celle dite des 5M 

(Main d’œuvre, Matières premières, Matériels, Milieu, Méthodes), ou 

diagramme de causes à effets, appelé aussi diagramme d'ISHIKAWA. 

Généralement, à ce niveau, il faut tout d’abord rechercher les causes de tous 

les dangers énumérés au moyen de techniques comme l’AMDEC (Analyse des 

Modes de Défaillances, de leurs Effets et de leur Criticité) (Ryu et al., 2013 ; 

Wallace et al., 2005 ; Bryan & WHO,1992). Cela permet ainsi de déterminer 

les types de dangers auxquels on peut s’attendre et les sources de chaque 

danger listé et d’en rechercher leurs effets et leur criticité (Tadić et al., 2007). 

Cette méthode se réfère alors à trois (3) critères : la fréquence, la gravité, la 

détectabilité, et les risques ont été classés selon leur criticité, tels que le montre 

le Tableau 1. 
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Tableau 2 : Critères d’évaluation des dangers 

Critères Niveau Signification 

Fréquence (F) 1 Rarement 

3 Quelques fois 

5 Souvent 

Détectabilité 

(D) 

1 Danger très facile à détecter 

3 Danger facile à détecter 
5 Danger difficile à détecter 

Gravité (G) 1 Conséquence faible 

3 Conséquence moyenne pouvant laisser des 

séquelles non graves 

5 Conséquence forte pouvant entrainer la mort ou 

laisser des séquelles graves 

Sur la base de la valeur attribuée, on calcule la criticité (C) de chaque danger suivant la 

formule : C = F *G *D.  

 

On définit alors un danger comme mineur si l’indice de criticité C est inférieur 

ou égale à 15, majeur si l’indice de criticité C est supérieur à 15. Ce seuil est 

fixé arbitrairement au début de l’étude après des échanges avec les parties 

prenantes (dont le personnel de l’entreprise) et en se basant sur des expériences 

antérieures. Il devrait permettre de bien prendre en compte le maximum des 

étapes sensibles. Les dangers peuvent survenir à chaque étape de la production 

(Dzwolak, 2014 ; Bonne, 2013), il faut donc une grande rigueur et une 

démarche méthodique pour leurs maîtrises. Il existe cinq principales sources 

de dangers (Matériel, Main d’œuvre, Matière première, Méthode et Milieu) 

qu’il convient de bien identifier en vue de pouvoir mettre en œuvre les mesures 

préventives liées à chacune d’entre elles (Pierson, 2012 ; Broutin et al., 2007).   

 

Méthode de détermination des points de contrôle critique 

L’arbre de décision (Figure 1) consiste en une série systématique de 

quatre  questions conçues pour estimer objectivement si un PCC est nécessaire 

pour maîtriser un  danger potentiel identifié à une étape donnée (Codex 

Alimentarius Commission, 2007).  
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Figure 1 : Arbre de décision adapté du Codex Alimentarius (Codex Alimentarius 

Commission, 2007) 

 

Resultats 

L’analyse des dangers est une étape clé pour la mise en place de 

l’autocontrôle de chacun des dangers identifiés (Burstyn et al., 2000). Elle 

permet de juger des risques pouvant avoir des conséquences négatives sur le 

consommateur et le producteur. L’évaluation d’un danger potentiel inclut, 

outre les conséquences possibles, la détermination de sa gravité et de sa 

fréquence (Ndiaye et al., 2018 ; Tadić et al., 2007). Les différents résultats 

obtenus au cours de ce travail sont répertoriés dans le tableau d’analyse et 

d’évaluation des dangers (Tableau 2). 
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Tableau  2 : Résultats de l’analyse des dangers 

Etapes Dangers Causes 

Facteur  

opération

nel 

Evaluation 

Mesures préventives 
G F D C 

Filtration Physiques 

Présence de corps étrangers 

(sable, pièce métallique) 

 

Filtres défectueux 

 

Matériels 
 

3 

 

1 

 

1 

 

3 

Changer les filtres (2/mois) 

Vérifier périodiquement les filtres 

(1/semaine) 

Mirage 

Désinfection 

par UV 

Biologique 

Présence de germes 

pathogènes 

 

Défaillance de la lampe 

UV 

 

Matériels 
 

5 

 

1 

 

5 

 

25 

Contrôler périodiquement la lampe UV 

(toutes les 1700 h) 

Durée de vie ≤ 7000 h 

Rotation ≥ 25mj/cm2 

R
é
c
e
p

ti
o
n

 e
t 

st
o
c
k

a
g
e
 d

e
 M

a
ti

èr
e 

p
r
e
m

iè
r
e 

A
r
o
m

e
s 

e
t 

é
m

u
ls

io
n

s 
(l

iq
u

id
e
) 

Physiques 
Corps étrangers 

 

Chez le fournisseur  

 

Matières  
 

3 

 

1 

 

5 

 

15 

Etablir un cahier des charges (évaluation 

du fournisseur, fiches de spécifications) 

Chimiques 

Métaux lourds 

 

Chez le fournisseur 

 

Matières 

 

3 

 

1 

 

5 

 

15 

Etablir un cahier de charge (évaluation du 

fournisseur, fiches de spécifications) 

Biologiques 

 

Flore pathogène  

Contamination chez le 

fournisseur 

Multiplication au cours 

de stockage 

 

Matières 

et Milieu 

 

 

5 

 

 

1 

 

 

5 

 

 

25 

Etablir un cahier des charges (évaluation 

du fournisseur, fiches de spécifications) 

Respecter la température sur l’emballage 

(dans tous les cas moins de 25°C) 

S
u

c
r
e 

c
r
is

ta
ll

is
é 

Physiques 

Corps étrangers 

Au niveau du 

fournisseur, Au cours du 

transport 

Au niveau du magasin de 

stockage 

 

Matières 

et Milieu 

 

1 

 

1 

 

3 

 

3 

Etablir un cahier des charges (évaluation 

du fournisseur, fiches de spécifications) 

Contrôler à la réception la pureté du sucre 
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Chimiques 

 

Métaux lourds 

 

Au niveau du fournisseur 

Au cours du transport 

Au niveau du magasin de 

stockage 

 

Matières 

et 

Milieu 

 

 

 

3 

 

 

 

 

1 

 

 

 

 

5 

 

 

 

 

15 

 

 

Etablir un cahier des charges (évaluation 

du fournisseur, fiches de spécifications) 

Contrôler conformité des matières 

premières à la réception  

Vérifier à la réception le respect des 

paramètres de qualité en fonction du 

cahier des charges  

Prévoir des magasins adéquats 

(entreposage sur des palettes, etc.)  

Biologiques 

 

Levures et Moisissures 

Contamination au niveau 

du fournisseur 

Humidité (ERH) 

Contamination au cours 

du transport   

Contamination au niveau 

du stockage 

 

Matières 

 

 

Milieu 

 

 

3 

 

 

 

 

 

1 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

9 

 

 

 

Etablir un cahier des charges (évaluation 

du fournisseur, fiches de spécifications) 

Contrôler les camions à la réception  

Vérifier à la réception le respect des 

paramètres de qualité en fonction du 

cahier des charges  

Prévoir des magasins adéquats 

(contrôleur et réducteur d’humidité, 
entreposage sur des palettes, etc.) 

A
d

d
it

if
s 

(C
o
lo

ra
n

ts
, 

C
o

n
se

r
v
a
te

u
r,

 

A
c
id

if
ia

n
ts

) 

Physiques 

Corps étrangers 

 

Chez le fournisseur 

 

Matières 

 

3 

 

1 

 

3 

 

9 

Etablir un cahier des charges (évaluation 

du fournisseur, fiches de spécifications) 

Chimiques 

Présence des métaux lourds 

Chez le fournisseur 

Risque de livraison de 

produits non conformes 

(non alimentaires)  

 

Matières 

et Milieu 

 

3 

 

1 

 

3 

 

9 

 

Etablir un cahier des charges (évaluation 

du fournisseur, fiches de spécification) 

Biologiques 

Germes pathogènes 

 

Contamination au niveau 

du fournisseur 

 

Matière 

 

3 

 

1 

 

3 

 

9 

Etablir un cahier des charges (évaluation 

du fournisseur, fiches de spécification) 

Contrôle à la réception (analyse 

microbiologique) 
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C
O

2
 

Chimiques 
Présence des métaux lourds 

 

Chez le fournisseur 

 

Matières 

et 

Matériels 

 

3 

 

1 

 

3 

 

9 

Etablir un cahier des charges (évaluation 

du fournisseur, fiches de spécification)-

Prévoir un filtre à charbon 

 P
ré

fo
rm

e 

Physiques 

 

Corps étrangers 

Contamination chez le    

fournisseur 

Mauvaise stockage 

Négligence par le 

personnel 

Matières 

 

Milieu et 

Main 

d’œuvre 

 

 

3 

 

 

5 

 

 

3 

 

 

45 

Contrôler à la réception les préformes 

Prévoir un magasin propre et à labri de la 

poussière 

Former le personnel 

Chimiques 

Présence des métaux lourds 

 

Risque de livraison de 

produits non alimentaire 

 

Matières 

 

3 

 

1 

 

5 

 

15 

Etablir un cahier des charges + évaluer le 

fournisseur 

Contrôle à la réception 

 B
o
u

c
h

o
n

 

 

Physiques 

Poussières, 

bavures en plastiques 

Contamination chez le 

fournisseur 

Mauvais stockage 

Négligence par le 

personnel 

 

Matières 

Milieu 

Main 

d’œuvre 

 

 

3 

 

 

 

3 

 

 

 

3 

 

 

 

27 

 

Contrôle à la réception  

Prévoir un magasin adéquat 

Sensibiliser et Former le personnel 

 

Chimiques 

Présence des métaux lourds 

Risque de livraison de 

produit non alimentaire 

ou non conforme 

 

Matières 

 

3 

 

1 

 

5 

 

15 

Etablir un cahier des charges (évaluer le 

fournisseur, fiches de spécification) 

Biologiques 

Coliformes fécaux 

Chez le fournisseur 

Manipulation par les 
ouvriers 

Matières 

Main 
d’œuvre 

 

3 

 

1 

 

3 

 

9 

Etablir un cahier des charges (évaluer le 

fournisseur, fiches de spécification) 
Sensibiliser et Former le personnel 

 P
ré

p
a

r
a
ti

o
n

 

d
u

 S
ir

o
p

 

si
m

p
le

 

 

Physiques 
Présence de corps étrangers 

(Boutons, Pièce métallique, 

jointure) 

 

Matière première 

contaminée 

 

Personnel 
Usure tuyauterie 

 

Matières 

 

Main 

d’œuvre 
Matériels 

 

3 

 

1 

3 

 

1 

 

1 

1 

 

3 

 

1 

3 

 

9 

 

1 

9 

Etablir un cahier des charges (évaluer le 

fournisseur, fiches de spécification) 

Sensibiliser et Former le personnel 

Etablir un Planning et contrôle de  la 

maintenance préventive 
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Chimiques 

Métaux lourds 

 

Traces des produits de 

nettoyage et désinfection 

 

Usures des équipements 

 

 

Mauvais rinçage 

 

Matériels 

 

Méthodes 

et main 

d’œuvre 

 

3 

 

 

3 

 

1 

 

 

1 

 

3 

 

 

3 

 

9 

 

 

9 

Planning et contrôle de la maintenance 

préventive 

Etablir un cahier des charges (évaluer le 

fournisseur, fiches de spécification) 

Respecter le plan d’hygiène (GBPH)  

Sensibiliser et former le personnel 

Biologiques 

Coliformes fécaux  

Levures et moisissures  

 

Manipulation du 

personnel 

Les équipements et 

matériaux 

 

Matériels 

 

Main 

d’œuvre 

 

 

5 

 

 

1 

 

 

3 

 

 

15 

 

Respecter le plan d’hygiène (GBPH)  

 

Sensibiliser et former le personnel 

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

S
ir

o
p

 f
in

i 
(r

a
jo

u
t 

a
r
o
m

e
s 

e
t 

a
d

d
it

if
s)

 

Physiques 

Corps étrangers (Boutons, 

pièce métallique, jointure) 

 

Matière première 

Personnel 

Usure tuyauterie 

 

Matières  

Main 

d’œuvre 

Matériels 

 

 

3 

 

 

 

1 

 

 

 

3 

 

 

 

9 

 

Etablir un cahier des charges (évaluer le 

fournisseur, fiches de spécification), 

Sensibiliser et former le personnel  

Contrôler la maintenance préventive 

 

Chimiques 
Métaux lourds  

Trace de produits de 

nettoyage et de désinfection 

 
Usures des matériels 

Mauvais rinçage 

 
Matériels 

Méthodes 

et Main 

d’œuvre 

 

3 

3 

 

1 

1 

 

 

3 

3 

 

9 

9 

Planning et contrôle périodique de la 
maintenance préventive 

Etablir un cahier de charge (évaluer le 

fournisseur, fiches de spécification)  

Biologiques  
Coliformes fécaux 

Levures et moisissures 

 
Manipulation du 

personnel 

Les équipements et 

matériaux 

 
Matériels 

Main 

d’œuvre 

 

 

5 

 

 

1 

 

 

3 

 

 

15 

 
Respecter le plan d’hygiène (GBPH) 

Sensibiliser et former le personnel 
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 F
il

tr
a

ti
o

n
 

S
ir

o
p

 f
in

i 

Physiques 

Corps étrangers (insectes, 

araignées, etc.) 

 

 

Détérioration des filtres, 

Mauvais entretien, 

Nettoyage insuffisant 

 

Matériels 

et main 

d’œuvre 

 

5 

 

1 

 

3 

 

15 

 

Vérifier et entretenir  périodiquement  les 

filtres 

 

 

  S
o

u
ff

la
g

e 

   
Chimiques 

Présence d’huile et de 

graisse 

 

Compresseur  à air 

 

Matériels 
 

1 

 

 

1 

 

1 

 

1 

 

Contrôler  et entretenir périodiquement  

les filtres  

  C
o

n
v

o
y

a

g
e  

Biologiques 

Flore bactérienne et 

microbienne  

Contamination due au 

personnel 

Air contaminé 

Main 

d’œuvre 

Milieu 

 

3 

 

1 

 

5 

 

15 

Sensibiliser et former le personnel 

Désinfecter les locaux (lors du nettoyage) 

  
  
  
  
  
  
  
 R

in
ça

g
e 

Chimiques 

Présence de produits de 

Nettoyage 

 

Nettoyage et 

Désinfection 

 

Méthodes 

et main 

d’œuvre 

 

1 

 

1 

 

1 

 

1 

 

Contrôler  l’opération de rinçage (SOP) 

Biologiques 

 

Coliformes fécaux  

 

Manipulation par les 

ouvriers 

Eau du rinçage 

contaminée 

Matériels 

Matières 

Matériels 

Méthodes 

Main 

d’œuvre 

 

 

3 

 

 

 

5 

 

 

 

5 

 

 

 

75 

 

Respecter le plan d’hygiène 

Contrôler les lampes UV 

Planning de contrôle périodique de la 

maintenance 

Adapter le système de rinçage 

Sensibiliser et former le personnel 

   
P

re
m

ix
 

   

Physiques 

Présence de corps étrangers 

(jointures) 

 

Détérioration des 

jointures 

 

Matériels 
 

5 

 

5 

 

3 

 

75 

 

Planning et contrôle périodique de la 

maintenance  

Chimiques 
Traces de produits de 

Nettoyage et de Désinfection 

 
Mauvais rinçage 

 
Méthodes 

et Main 

d’œuvre 

 

3 

 

1 

 

5 

 

15 

 
Contrôler  l’opération de rinçage(SOP)  
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Biologiques  

Levures et moisissures 

 

Mauvaise Nettoyage des 

équipements  

 

Matériels 

et Main 

d’œuvre 

 

3 

 

1 

 

5 

 

15 

 

Respecter le plan de Nettoyage et de 

désinfection 

  
S

o
u

ti
r
a

g
e 

 

Physiques 
Présence de corps étrangers 

(jointure, pièce métallique) 

 
 

Détérioration des 

jointures 

 
 

Matériels 

 

 

5 

 

 

5 

 

 

3 

 

 

75 

 
 

Planning et contrôle périodique de la 

maintenance  

Chimiques 

Traces de produit de 

Nettoyage et de Désinfection 
Traces de graisse 

 

Mauvais rinçage 

 
Mauvaise manipulation 

du personnel  

 

Méthodes 

 
Main 

d’œuvre 

 

 

 

3 

 

 

 

1 

 

 

 

5 

 

 

 

15 

 

Contrôler l’opération de rinçage 

 
Sensibiliser et former le personnel 

 

Biologiques  

Flore bactérienne et 

microbienne (Coliformes 

fécaux 
Germes aérobies, etc.). 

 

Mauvais nettoyage des 

équipements 

Air contaminé 
Manipulation du 

personnel  

 

Matériels 

 

Milieu 
Main 

d’œuvre 

 

5 

 

1 

 

5 

 

25 

 

Respecter le plan de Nettoyage et 

désinfection 

 
Isoler la soutireuse des autres 

équipements 

Sensibiliser et former le personnel 

B
o

u
c
h

o
n

n
a
g
e 

Physiques 

Présence de corps étrangers 
(Poussières 

Pièce métallique) 

 

Mauvais stockage 
 

 

Négligence du personnel 

 

Méthodes 
 

 

Main 

d’œuvre 

 

3 

 

 

 

1 

 

 

 

3 

 

 

 

9 

 

 

 

Respecter les conditions de stockage 
 

 

Sensibiliser le personnel  

Biologiques 

Coliforme fécaux  

 

Manipulation du 
personnel 

 

 
Matières 

 

 

5 

 

 

1 

 

 

5 

 

 

25 

 

 
Traiter et désinfecter  par UV 
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M
ir

a
g

e 
Physiques 

Présence de corps étrangers 

(Bavures, 

Pièce métalliques) 

 

Absence de mireur 

 

 

Absence de miroir 

 

Main 

d’œuvre 

 

Matériels 

 

 

 

5 

 

 

 

1 

 

 

 

1 

 

 

 

5 

Sensibiliser le personnel 

Etudier judicieusement le temps en 

fonction de la capacité des agents 

faire la rotation des agents 

Installer un équipement adapté (miroir) 

 S
to

c
k

a
g
e
 

p
r
o

d
u

it
s 

fi
n

is
 

 

Biologiques 

Levures et Moisissures  

 

Mauvaise condition de 

stockage (température 

inadéquate) 

 

Milieu 

 

3 

 

1 

 

5 

 

15 

 

Maîtriser les conditions de stockage 

(installer des thermomètres, ventilation/ 

aération) 
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Les Points  de Contrôle Critique (PCC) identifiés 

Il s’agit de déterminer les étapes où les dangers identifiés doivent être  

maîtrisés. La détermination d’un PCC dans le système HACCP est facilitée 

principalement par l’application de l’arbre de décision (Figure 1) spécifique 

à cette démarche (Omer, 2017; Pierson, 2012). L’arbre de décision permet une 

approche de raisonnement logique. Les résultats de son application dans le 

cadre de cette étude sont présentés dans le Tableau 3 
Tableau 3 : Arbre de décision pour la détermination des PCC  

ETAPES Type de 

Danger 

DETERMINATION DES PCC 

Q1 Q2 Q3 Q4 Décision 

Réception et 

stockage de 

Matières premières 

Passage à l’UV B Oui Oui - - PCC 1 

Aromes et émulsions B Oui Non Oui Non PCC 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

Siroperie 

 

Préparation du sirop simple B Oui Non Oui Non PCC 3 

C Oui Non Oui Non PCC 4 

Filtration du sirop simple P Oui Oui - - PCC 5 

Préparation du sirop fini B Oui Non Oui Non PCC 6 

C Oui Non Oui Non PCC 7 

Convoyage B Oui Non Oui Non PCC 8 

Rinçage B Oui Non Oui Non PCC 9 

Premix B Oui Non Oui Non PCC 10 

C Oui Non Oui Non PCC 11 

Soutirage B Oui Non Oui Non PCC 12 

C Oui Non Oui Non PCC 13 

Bouchonnage B Oui Non Oui Non PCC 14 

Mirage P Oui Oui - - PCC 15 

Stockage produit fini B Oui Oui - - PCC 16 

Légende : B = danger Biologique, C = danger Chimique, P = danger Physique. 

 

Plan de maîtrise des PCC  

Pour maîtriser les dangers identifiés, un ensemble d’exigences et de 

documents permettant de justifier la mise en place de bonnes pratiques 

d’hygiène (BPH) et de laboratoire (BPL) sont établis (DeBeer et al., 2017 ; 

Mortimore & Wallace, 2013). Chacune des étapes est traitée dans l’ordre du 

flux en commençant par les matières premières et en passant par la production 

jusqu’au stockage (Oscar, 2017 ; Agnide et al., 2015) (Tableau 4). 
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Tableau 4: Plan de maîtrise des PCC 
 

PCC Dangers Surveillance  
Actions correctives 

 
Enregistrement Caractéristiques 

à surveiller 
Limites 
critiques 

Procédures Fréquences 

S
té

ri
li

sa
ti

o
n
 p

ar
 U

V
 PCC1  

 
 
 
Flore pathogène 
(E.Coli, 
Salmonelles) 

 

 
 
 
Absence 

Application du plan d’hygiène 

Contrôle du bon fonctionnement de 
l’appareil UV 
Suivi de la durée de vie des lampes 
UV 
Analyse microbiologique 

Permanent 

 
 
 
une fois par     
semaine 

Sensibiliser le personnel sur 

les causes de la 
contamination 
Remplacer les lampes 
défaillantes 
Arrêter la ligne et évacuer 
l’eau passée sous UV 
Faire intervenir les services 
de la maintenance 

 

Rapport sur 
l’origine de 
l’incident 
 
 
 
Bulletin 
d’analyse 

A
ro

m
es

 e
t 

ém
u
ls

io
n
s 

 
 
 

PCC2 

 
 
 
Flore totale 

 
 
 
60 germes 
/ ml 

Etablir un cahier de charge 
(évaluation du fournisseur, fiches de 
spécification)  
Contrôle microbiologique et des 
paramètres de stockage à la réception 

 
 
A chaque 
arrivage 

Retourner le lot contaminé 
 
 
Auditer le fournisseur 

Fiche de 
réception des 
Matières 
premières 
 
Bulletin 
d’analyse 

P
ré

p
ar

at
io

n
 d

u
 S

ir
o
p
 s

im
p
le

 

 
 
 

PCC3 

 
 
 
Flore pathogène 
(E.Coli, 
Salmonelles) 

 
 
 
Absence 

Contrôle Matières premières 
Assurer un bon nettoyage et 
Désinfection  
Former le personnel 

A chaque 
arrivage 
Selon le plan 
d’hygiène 

 
 
Imposer des mesures 
préventives d’hygiène 
(GBPH) 

 
 
Fiche de 
Nettoyage et de 
Désinfection 

 
 
 
 

PCC4 

 
 
 
Traces de 
produits 
chimiques 

 
 
 
 
Absence 

 
 
Elaboration et Respect procédure de 
rinçage. Contrôle périodique de 
l’appareil CIP 

 
 
A chaque lavage 

 
 
Arrêt de la production 
Rinçage 
Isoler le lot contaminé 
Maintenance des CIP 

 
Fiche de 
Nettoyage et de 
Désinfection 
Fiche de non-
conformité 
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P
ré

p
ar

at
io

n
 d

u
 S

ir
o
p
 f

in
i 

PCC5 
 
 

Corps étrangers Absence Contrôle périodique des filtres 
s’assurer de la disponibilité de filtre 
de rechange 

 
Chaque jour 

Isoler le lot contaminé ; 
refaire le rinçage 
Changer les filtres 

défectueux 

Fiche de non-
conformité 
Fiche de 

Nettoyage 
Rapport 
d’intervention 

PCC6 
 
 
 
 

Flore pathogène 
(E.Coli, 
Salmonelles) 

Absence Contrôle des Matières premières à la 
réception 
 
Formation du personnel 
Nettoyage et Désinfection du 

Matériel 

A chaque 
arrivage 
 
Une fois par 
semaine 

 

 
 
Prendre des mesures 
préventives d’hygiène 

Fiche technique 
Matière première 
Fiche de 
réception de 
Matière première 

Fiche de 
nettoyage et de 
désinfection 

 
 
 

PCC7 
 

 
 
Traces de 
produits 
chimiques 

 
 
Absence 

 
Elaboration et Respect de procédure 
de rinçage 
 
Contrôle périodique de l’appareil CIP 

 
 
A chaque lavage 

Arrêt de production ; 
Rinçage 
Isoler le lot contaminé 
Maintenance pour le contrôle 
et réparation éventuel des 

CIP 

Fiche de 
Nettoyage 
 
 
Fiche de non-

conformité 

C
o
n
v
o
y
ag

e 

 

 
 

PCC8 

 
 
Flore pathogène 
(E.Coli, 
Salmonelles)  

 
 
Absence 

Désinfection de l’air 
 
Formation du personnel 

A chaque lavage 
Selon le besoin 

 
Prendre les mesures 
préventives d’hygiène 
 

Fiche de 
Nettoyage et de 
désinfection 

R
in

ça
g
e 

 

 

 
 
 

PCC9 

 
 
 
Flore pathogène 
(E.Coli, 

Salmonelles) 

 
 
 
Absence 

Modifier le système de rinçage par la 
mise en place d’un générateur 
d’ozone pour la production d’eau 
ozonisée (servant de liquide de 
rinçage et de désinfectant) 

 
 
Permanent 

 
 
Prendre les mesures 
préventives d’hygiène 
(Respect du GBPH) 

 

 

P
re

m
ix

 

 

PCC10 Flore banale Sans 
germe 

Application du plan d’hygiène Une fois par 
semaine 

Prendre les mesures 
préventives d’hygiène 
(Respect du GBPH) 

Fiche de 
Nettoyage et de 
désinfection 
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PCC11 

Traces de 
produits 
chimiques 

Absence Elaboration et Respect de procédure 
de rinçage 
Contrôle périodique de l’appareil CIP 

A chaque lavage Refaire le rinçage 
Faire intervenir la 
maintenance pour contrôle et 

réparation éventuelle de 
l’appareil CIP 

Fiche de 
Nettoyage et de 
désinfection 

Rapport sur 
l’origine de 
l’incident 

S
o
u
ti

ra
g
e 

 

 
 
 

PCC12 

 
 
 
Flore pathogène 
(E.Coli, 

Salmonelles) 

 
 
 
Absence 

Application du plan d’hygiène 
Formation du personnel 
 
Contrôle du fonctionnement du CIP 

Permanent 
Une fois par 
semaine 
A chaque lavage 
 

Veiller à l’application stricte 
du plan de Nettoyage et de 
Désinfection 
Sensibiliser le personnel 
Faire intervenir la 

maintenance pour contrôle et 
réparation de l’appareil CIP 

Fiche de 
Nettoyage et de 
désinfection 
Rapport sur 
l’origine de 

l’incident 
 

 
 

PCC13 

 
 
Traces de 
produits 
chimiques 

 
 
 
 
Absence 

 
 
Elaboration et Respect de procédure 
de rinçage 
Contrôle du fonctionnement du CIP 

 
 
A chaque lavage 

 
 
Arrêter la production ; 
Rincer 
Isoler le lot Contaminé 
Faire intervenir la 

maintenance pour contrôle et 
réparation de l’appareil CIP 

 
Fiche de 
Nettoyage et de 
désinfection 
Fiche de non-
conformité 

Rapport sur 
l’origine de 
l’incident 
 

B
o
u
ch

o
n
n
ag

e 

 

 
 
 

PCC14 

 
 
 
Flore pathogène 

(E.Coli, 
Salmonelles) 

 
 
 
Absence 

Contrôle de bon fonctionnement de la 
bouchonneuse 
Application du plan d’hygiène 
Sensibilisation du personnel 

Chaque jour 
Une fois par 
Semaine 
 

Faire intervenir la 
maintenance 
Sensibiliser le personnel 
 

Rapport sur 
l’origine de 
l’incident 
Fiche de 

Nettoyage et de 
désinfection 
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M
ir

ag
e 

 
 
 
 

PCC15 

 
 
 

Corps étrangers 

 
 
 

Absence 

Contrôle visuel des bouteilles PET 
par mirage à travers un flux lumineux 
Rotation des agents de mirage 

Permanent 
 
 

Chaque deux 
heures  

Isoler le lot contaminé 
 
 

Sensibiliser le personnel 

 
 
Fiche de contrôle 

S
to

ck
ag

e 
d
u
 p

ro
d
u
it

 

fi
n
i 

 

 
 
 

PCC16 

 

 
 
 
Flore totale 

 

 
 
 
60 germes 
/ ml 

Respecter les conditions de stockage 

(stocker dans un lieu frais et propre) 
Si la température du magasin 
augmente sensiblement prélever un 
échantillon pour analyse 
bactériologique 

Permanent 

 
 
 
Une fois par 
semaine 

Isoler et détruire le lot 

contaminé 

Rapport Magasin 

de Stockage 
 
 
Fiche de non-
conformité 
Bulletin 
d’analyse 
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Plan de contrôle des PCC 

        A l’issue de cette étude, un plan de contrôle a été élaboré afin d’éliminer 

et/ou de réduire tous les dangers potentiels et d’assurer une bonne gestion de 

la qualité des produits (Carrascosa et al., 2016). Ce plan est décliné sur la 

Figure 2. 
Figure 2 : Plan de contrôle des dangers potentiels  

 
 

Discussion 

L’analyse des dangers et la détermination des points critiques à 

maîtriser (PCC) ont été effectuées selon les recommandations du codex 

alimentarius, les normes de qualité en vigueur (Omer, 2017 ; Al-Busaidi et 

al., 2017). Ainsi des techniques comme le brainstorming, l’enquête par des  

questions administrées aux ouvriers et aux chefs d’équipes, et les visites 

régulières dans la zone de production et les magasins ont permis d’identifier 

les différents dangers. Ces dangers ont par la suite été classés et évalués en 

utilisant respectivement la méthode du diagramme Causes-Effets et 

l’AMDEC. Toutes ces analyses (Tableau 2), couplées à la méthode de l’arbre 

de décision ont permis de faire ressortir 16 points de contrôle critique dans le 

process de fabrication (Tableau 3) (Gil Tovar, 2015 ; Mortimore & Wallace, 

2013). 

Parmi les 16 points de contrôle critique (PCC) il existe un seul PCC à 

l’étape de rinçage bouteille vide avant remplissage (PCC9), dont la maîtrise 

nécessite une modification de système. En effet, le rinçage se fait actuellement 

à l’eau potable, cette mesure  n’est pas suffisante pour éliminer avec efficacité 

les germes éventuellement présents dans la bouteille. La modification 
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proposée pour la maîtrise de ce point critique consiste à utiliser de l’ozone, un 

puissant oxydant, lors du rinçage de bouteilles. L’installation nécessaire à la 

production d’ozone n’est pas compliquée mais nécessite l’acquisition d’un 

générateur d’ozone avec ses accessoires (hotte d’aspiration pour l’évacuation 

des restes d’ozone à l’extérieur). De plus, une formation à l’utilisation de 

l’ozone est indispensable. L’application ou la mise en œuvre du plan de 

maîtrise élaboré permettra d’éliminer ou de réduire à un niveau acceptable les 

dangers ayant conduit aux 15 autres PCC identifiés lors de l’étude. En somme, 

les 16 points de contrôle critique identifiés depuis la réception des matières 

premières jusqu’au produit fini sont localisés principalement au niveau des 

étapes suivantes : réception de matières premières, PC et emballage, 

traitement de l’eau, préparation de boisson, rinçage bouteilles, bouchage et 

stockage. D’ailleurs, c’est suite à cela que le plan de contrôle a été mis en place 

avec ses six  points de contrôle (Figure 2). Alors, après identification d’une 

non-conformité suite à un contrôle, une action corrective doit être mise en 

œuvre de la manière suivante : i) Recherche des causes profondes et des 

solutions possibles ; ii) Choix d’une solution ; iii) Mise en œuvre de la 

solution ; iv) Evaluation de la mise en œuvre ; v) Se référer au Plan de maîtrise 

(Tableau 4). La maîtrise des PCC atteste qu’une denrée alimentaire est 

conforme aux caractéristiques spécifiques bien définies.  

L'internationalisation des échanges et les exigences des 

consommateurs sont autant d'enjeux auxquels doivent faire face les acteurs du 

marché agroalimentaire. Dans ce contexte, un nombre croissant de normes 

nationales et internationales (dont les exigences réglementaires en vigueur 

dans la zone UEMOA), reprenant les dispositions des normes ISO qui sont les 

plus connues, s'imposent comme un standard international en matière 

d'assurance de la qualité (Pierson, 2012; Surak, 2003) dans les pays africains 

aussi.  La plupart de nos entreprises nationales rencontrent de grandes 

difficultés pour mettre en place un système de management qualité, ces 

problèmes sont en général accentués en raison :  

 De la faiblesse des moyens disponibles ; 

 Des difficultés à comprendre les normes et les mettre en application ; 

 Des frais liés à la mise en place et au maintien d'un tel système.  

 Du manque de personnel qualifié dans la mise en place et la gestion 

des outils de management de la qualité 

 Du manque d’intérêt immédiat pour la société de la mise en place 

d’une telle démarche. 

 

Conclusion  

Le système HACCP a permis de suivre de l'évolution d'un produit PET 

pendant toutes les phases de sa fabrication. De plus, un état des lieux des 

installations, des pratiques de fabrication, de l’hygiène et des contrôles a été 
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réalisé. Ce travail a aussi été l’occasion de proposer des améliorations, 

notamment sur l’aménagement et les agencements des flux ainsi que les 

moyens de contrôle. La  mise en œuvre des bonnes pratiques afin de pouvoir 

mettre en place le système HACCP a été réalisée. La rédaction et l’application 

effective des procédures et instructions pour la maîtrise des actions 

préventives est d'une très grande utilité. Enfin, la mise en place du système 

HACCP permettant principalement de garantir la salubrité et la qualité des 

aliments est une réelle opportunité pour une entreprise agroalimentaire car elle 

est très souvent porteuse d’autres avantages sur le plan concurrentiel et 

financier. 
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