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INTRODUCTION

L une des causes qui nuit a la santé de I"homme, en provoquant parfois la mort, est la
consommation des produits alimentaires infectés de microbes généralément invisibles a Il
an. C’est un probléme dont souffre un grand nombre de population qui ignore justement la
qualit¢ de ce qu’ils consomment particuliérement dans les pays du tiers-monde. La
consommation des produits laitiers en est un exemple concret puisque ¢’est |'aliment le plus
consommé: Pour palier 4 ce risque, un suivi de la qualité sur la production du lait et de ses

dérivés s avére nécessaire voire vitale afin d’éviter ces dangers.

Justement, ce suivi de la qualité de la production alimentaire est le theme que nous avons
choisi pour notre mémoire. Afin de limiter le champ de notre recherche, nots nous sommes
limités 4 la production des dérivés laitiers. La raison est en fait que ce produit est le plus
de comprendre son intérét voire méme son efficacité sur un double plan économie et santé.
Vous trouverez, a travers cette étude la dénomination de « HACCP ». C’est une nouvelle
méthode, une fagon de contréle et de suivi de qualité des produits alimentaires 4 fravers le
monde. Elle est & la base de toui produit alimentaire avant sa mise en boite et sa

commercialisation, De ¢¢ fait, on assure une bonne nutrition saine ef qualitative.

Cette méthode qui est le « HACCP », malheursusement, d une part est peu connue dans
nos entreprises qui fabriquent 1’alimentation et par conséquent beaucoup de problémes en
naissent tels que le manque d’hygiéne, la formation des germes pathologiques, la fermeture
des entreprises, la pénalisation des fabricants amsi que d’autres qu’on ne peut énumérer ici. Et
d’autre part, nous projetons d’éveiller les consciences des producteurs et consommateurs sur
intérét de ce suivi de qualité des produits laitiers en particulier sur la santé publique.
Cependant [¢ probléme est la.

Alors, le « HACCP » est-il appliqué par ses normes internationales dans les entreprises de
production laitiére ? Y-a-t-il un suivi rigoureux du produit laitier de son cheminement ¢’est a
dire de la traite, dans les &tapes de sa transformation jusqu’a la table du consommateur 7 Les
fabricants maitrisent-ils vraiment cette opération dans ses moindres détails ? Respectent-ils

ces normes d’hygiéne ?

A travers ce mémoire, nous tenterons de répondre & foutes ces interrogations grice

d’abord aux cours théorigues dont nons avens saisis la portée, ensuite de la recherche que

i
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Introduction

nous avons menée dans ce cadre et enfin le stage 4 1"« Edough » nious a énormément permis
de mieux comprendre le processus non seulement de la fabrication et de la transformation du
lait mais également le degré d’application justement de c¢ suivi de la qualité de ]a produciion
qui est le « HACCP », Le séjour d’étude et d’observation dans cette usine nous a éfé trés
pédagogique dans la mesure o0 nous avons appris les mécanismes d’application de ecette
méthode pour assurer un produit de qualité pour le consommateur. Néanmoins, nous svons
contribué de notre part en proposant un plan valable pour une meilleure application du
« HACCP » dans cette laiterie. Ce que nous avons vu et compris durant ce stage nous vous le

traduirons dans noire mémoire avec tous ses détails.
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Partie théorique Chapitre I+ Principes généraux d’hygiéne alimentaire
#‘

Introduction

Le public est en droit d'attendre que les aliments qu'il consomme soient sans danger ¢t
propres 4 la consommation. Les intoxications alimentaires et les maladies transmises par
les aliments sont, dans la meillsure des hypothéses, déplaisantes; au pire, elles peuvent
atre fatales. Les échanges intermationaux de denrées alimentaires el les voyages a
['étranger sont en augmentation, apportant des avantages économiques importants. Mais
cela facilite aussi la propagation des maladies a travers le monde. En outre, les habifudes
alimentaires ont considérablement évolué dans de nombreux pays au cours des 20
derniéres années et de nouvvelles techniques de production des alimenfs se sont
développées en conséquence. Un contrdle efficace de I'hygiéne est done essentiel pour
éviter les conséquences négatives sur la santé publique et sur I'économie, des intoxications
alimentaires et des maladies transmises par les aliments, ainsi que de la détérioration des
aliments, 1l incombe 4 chacun de nous - agriculteurs et cultivateurs, fabricants et
industriels, personnel chargé de la manutention des aliments et consommatewrs — de

s'assurer que les aliments sont salubres et propres a la consommation.
1. Ohjectifs des principes généraux de code d’hygiéne alimentaire

Définissent les principes essentiels d'hygiéne alimentaire applicables d'nn bout 4 I'autre de
la chaine alimentaire (depuis la production primaire jusqu'au consemmateur final) pour
assurer gue les aliments soient sirs et propres a la consommation, I'objectif étant de :

» Garantir des aliments sams et propres 4 la consommation Humaine;
Recommandent de recourir a la méthode HACCP en tant que moyen d'améliorer la
salubrité des aliments:

Indiguent comment metire ces principes en application;

A ¥

W/

» Fournissent des directives pour l'élaboration de codes spécifiques éventuellement
nécessaires pour ceértains secteurs de 1a chaine aiimentaire, certains processus. ou
cerfains produits, afin de développer les critéres d'hygiéne spécifiques de ces

domaimes.
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Partie théorique Chapitre I: Principes généraux d'hygiéne alimentaire

2. Champs d’applications, utilisations
2.1. Champs d’applications
2.1.1. Chaine alimentaire

Le présent document suit la chaine alimentaire depuis la production primaire jusqu'an

consommateur final, en définissant les conditions d'hygiéne nécessaires a la production

d'aliments sains et propres a la consommation. Tl offre une structure de base pour d'antres
codes plus spécifiques applicables a des secteurs particuliers. Ces codes et directives
spécifiques devraient &ire considérés conjointement avec le préseni document, ainsi
qu'avec le Systéme d'analyse des risques — points crtiques pour leur maitrise (HACCP) et

Directives concernant son application,
2.1.2. Réles des gouvernements, des professionnels et dés consommateurs

Les gouvernements peuvent considérer le contenu de ce document et décider de la
maniére optimale d'encourager ['application de ces principes généraux en vue de :

» Protéger convenablement les consommateurs contre les maladies et accidents
provequés par les aliments; les politiques d'action devront tenir compte de la
vulnérabilité de la popnlation ou de divers groupes de population visés;

Donner la garantie que les aliments sont propres a la consommation humaine;

‘f

» Maintenir la confiance a ['égard des aliments faisant i’objet d'un commerce
international; et

Etablir des programmes d'éducation sanitaire qui incuilquent effectivement des
] q q

G

principes d'hygiéne alimentaire aux professionnels et aux consommateurs.

Les professionnels devralent appliquer les pratiques d'hygiéne définies dans ce document
afinde :

» Fournir des aliments sans danger et propres 4 ia consommation;

# Faire en sorte que les consommateurs regoivent une information claire et facile &

comprendre, par des mentions d'étiquetage et d'autres moyens.
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Partie théorique Chapitre I: Principes généraux d’hygigne alimentaire
3. Production primaire

La production primaire devrait éitre gérée de maniére a assurer que les aliments sont
salubres et propres a leur usage prévu. 1l faudra. .au besoin
» Ewviter la production dans des zones ol |’envirormement constitne une menace
pour la sécurité des aliments;
7 Prendre des mesures de Inite contre les contaminants, les ravageurs et les
‘maladies des animaux;
» Adopter des pratiques et des mesures visant 4 garantir que les aliments sont
produits dans des conditions d’hygiéne appropriées.
Réduire la probabilité qu’un danger puisse compromettre Ja sécurité des aliments ou leur
acceptabilité pour la consommation, a des stades ultérieurs de la chaine alimentaire,
(Léau. V et al, 2003)

3.1. Hygiéne de I’environnement

Les sources potentielles de contamination par l'environnement devraient &tre prises en
considération. En particulier, la production alimentaire primaire devrait éme évitée dans
des zomes ot la présence de substances potentiellement nocives pourrait conduir¢ 4 un
niveau inacoeptable de felles substances dans les aliments.

3.2. Hygiene des zones de production alimentaire

1l faut prendre en considération, a tout moment, les incidences que peuvent aveir les
activités liées 4 la production primaire sur la sécurité el la sécurité des aliments. En
particulier, il est nécessaire de déterminer toute étape précise de ces activités au cours de
laquelle une forte probabilité¢ de contamination peut se présenter et de prendre des
mesures spéeifiques pour muninuser cette probabilité. L application dua systéeme HACCP
peut aider & prendre de telles mesures des points critiques pour leur maitrise (HACCP) et

Directives concernant son application,
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Partie théerique Chapitre I: Principes généraux d'hygiéne alimentaire

Les producteurs devraient, dans la mesure du possible, prendre des mesures pour :

» Maitriser la contamination par l'air, le sol, I'ean, 'alimentation du bétail, les
engrais (y compris les engrais naturels), les pesticides, les médicaments
véteérinaires ou tout antre agent utilisé dans la producrion primaire;

» Maitriser I'état sanifaire des plantes et des animaux afin qu'il ne fasse pas courir
de risque & la santé humaine a travers la consommation alimentaire, ou affecte
pégativement l'acceptabilité du produit; et
Protéger les sources de production alimentaire contre la contamination fécale ou

autre.

AT

11 faudrait en particulier prendre soin de traiter les déchets et de stocker de maniére
appropriée les substances nocives. Il faudrait encourager la mise en ceuvre sur le lien
d'exploitation de programmes qui ont des objectifs en matiére de sécurité des aliments et
qui sont en train de devenir un aspect important de la production primaire.

(Léaw. Vet al, 2003)

3.3. Manutention, enfreposage et transport

11 faudraii mettre en place des procédures pour
» Trier les aliments et ingrédients alimentaires de maniére a éliminer ceux qui sont
manifestement impropres 4 la consommation humaine:
# Eliminer de maniére hygiénique tout déchet; et
» Protéger les aliments et les ingrédients alimentaires contre la contamination par
des ravageurs, des agents chimiques, physiques on microbiologiques ou par toute
autre substance inadmissible au cours de la manutention, de l'entreposage et du
transport.
11 Faudrait prendre som d'éviter, autant que faire se peut, la détérioration et l'altération des
aliments grace 4 des mesures approprices qui peuveni comprendre le contrile de Ja
température, de 'humidite et/ou d'autres contréles. (Léau. V et af, 2003)
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Partie théorique Chapitre L: Principes généraux d'hygiéne alimentaire

3.4. Opération de nettoyage, d’entretien ef hygidne corporelle an nivean de la

produciion primaire

Des installations ei procédures appropriées devraient étre mises en place pour assurer que
toutes les opérations nécessaires de nettoyage et d'entretien soient conduites efficacement;

et Un degré approprié d'hygiene corporelle soit maintenu.
4. Etablissement conception et installations

Selon 1a nature des opérations et les risques qui leur sont associés, les locaux, le maténel

et les installations devraient 8tre situés, congus et construits dé maniere que

» Lacontamination des aliments soit réduite au minimum;

» La conception et la disposition des ligux permettent un entretien, un nettoyage et
une désinfection convenables et minimisent la contamination d’origine
atmosphérigue;

» Les surfaces et les matériaux, particulicrement §’ils sont en contact avee les
alimenits, ne soient pas foxiques pour I’'usage auquel ils sont destinés, ef, au
besoin, suffisamment durables i faciles 4 netfoyer et 4 entretenir ;

> Ilexiste, le cas échéant, des dispositifs appropriés de réglage de la température, de
L humidiié, etc.;

Une pratection efficace soit prévue contre la pénétration et I'installation de

Vv

ravageurs.
Le respect de bonnes régles d'hygiéne dans la conception ef la constraction des batiments,
un emplacement approprié et des installations adéquates sont nécessaires pour permetire
une maitrise efficace des dangers,

4.1. Emplacement

4.1.1. Etablissements

Au moment de décider de I'emplacement des établissements de production alimentaire, il
y a lien d'evvisager les sowrces potentielles de contamination, ainsi que I'efficacité de
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toutes mesures raisonnables qui pourraient &tre prises pour protéger les aliments. Aucun
établissement ne devrait étre installé en un endroit ofi, aprés avoir examiné de telles
mesures de protection, il apparait clairement qu'une menace de contamination subsistera
pour la sécurité ou pour la salubrité des aliments. Les établissements devraient, en

particulier, étre situés 4 grande distance:

» De zones polluées et d'activités industrielles qui représentent une grave menace
de contamination des aliments;
De zones sujettes aux inondations, 4 moins que des dispositifs de séourité

"/

suffisants ne soient en place;
De zones sujettes 4 des infestations par des ravageurs;

\-7

# De zones ou les déchets, solides ou liquides, ne peuvent étre efficacement

évacugs.
4.1.2, Matériel
Le maténel devrait étre installe de maniére &
# Permettre un entretien &f un nettoyage convenables.
» Fonctionné conformément 4 ['usage qui lui est destiné.

> Facilité l'adoption de bonnes pratiques en matiére dhygiéne, y compris la

surveillance,
4.2. Locanx et salles
4.2.1. Conception et aménagement
Le cas échéant, la conception ef l'aménagement des établissements de production
alimentaire devraient permetire d'appliquer de bonnes pratiques d'hygiéne alimentaire, y
compris la protection contre la contamination croisée pendant et entre les opérations.
4.2.2. Structures et accessoires interne

Les structures se trouvant a l'inférieur des éfablissements de production alimentaire
8
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devraient étre construites solidement en matériaux durables et elles devraient &ire faciles @

entretenir, 4 nettoyer et. le cas échéant, pouvoir étre désinfectées. Les critéres spécifigues

ci~aprés devraient, en particulier, étre satisfaits 1 ofi cela est nécessaire pour préserver la

securité et la salubrité des produits alimentaires

L

A S

Y

Les superficies des murs, cloisons et sols devraient étre en matériaux étanches

pour l'usage auquel ils sont destinés

Les murs et les cloisons devraient avoir une surface lisse jusqu'd une hauteur
appropriée a l'opération

Les sols devraient étre construits de maniére 4 permettre un drainage et un
nettoyage adéquats

Les plafonds et accessoires suspendus au plafond deyraient étre construits et finis
de maniére & minimiser 1'accumulation de saleté, la condensation de vapeur ef
I'écaillage

Les fenétres devraient étre faciles & pettoyer, étre construites de maniére a
minimiser I'accumulation de saleté et, au besoin, &tre munies de grillages
amovibles contre les insectes, pouvant &tre nétioyés. Si nécessaire, les fenétres
devraient &ire soellées

Les portes devraient avoir une superficie lisse et non absarbante et elles devraient

étre faciles a nettoyer et, au besoin, & désinfacter

Les plans de travail entrani directement en contact avec le produit alimentaire devraient
éire en bon étaf, durables et faciles & nettoyer, 4 entretenir et a désinfecter. Ils devraient

étre construits avec des matériaux lisses et nou absarbants ef demeurer inertes au confact

des aliments, des détergents et des desinfectants dans les conditions normales de travail.

(Léau. V et @/, 2003)

4.2.3. Locaux temporaires/mobiles et distribution automatiques

Les locaux et structures considérés ici sont les étalages sur les marches, les véhicules pour

la vente itinérante et sur la voie publique et les locanx temporaires dans lesquels les

aliments sont manutentionnés (par exemple les tentes).
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Ces ocaux et structures devraient &e placés, congus et construifs de maniére a éviter,
autant que possible, la contamination des produits alimentaires et la pénéiration de
ravageurs,

En appliquant ces conditions et preseriptions spécifiques, tout danger en matiére
d'hygiéne alimentaire 1ié & de telles installations devrait étre suffisamment maitrisé pour

garantir la sécurité et la salubrité des aliments. (Léau. V et 2/, 2003)
4.3. Matériel
4.3.1. Considération générales

Le matériel et les conteneurs (autres que les conteneurs et emballages non réutilisables)
qui enirent en contact avec le produit alimentaire devraient éire congus et construits de
maniére i garantir, au besoin, qulils peuvent étre convenablement nettoyés, désinfectés et
entretenus afin d'éviter la contamination du produit alimentaire. Le matériel et les
conteneurs devraient étre fabriqués dans des matériels n'ayant aucun effet toxigue pour
l'usage auquel ils sont destinés. Au besoin, le matériel devrait étre durable et amovible ou
pouvoir &re démonté afin d'en permettre l'entretien. le nettoyage, la désinfection, le

contrdle et faciliter la détection éventuslle de ravageurs.
4.3.2. Equipement de contrile et de surveillance des produifs

Outre les spéeifications générales de la seetion 4.3.1, le matériel utilisé pour

cuire, traiter thermiquement, refroidir, stocker ou congeler les produits alimentaires
devrait étre conpu de maniére que les températures requises soient atteintes aussi
rapidement que nécessaire pour assurer la séeurité et la salubrité des aliments et qu'elles
soient maintenues efficacement. Il devrait également éire congu de maniére & permettre la
surveillance ¢t le réglage des températures.

Au besoin, il devrait comporter un dispositif efficace de contréle et de surveillance de
['humidité, de la circulation de Vair et de toute autre caractéristique susceptible d'avoir nn
effet préjudiciable sur la séeurité on la comestibilité des aliments. Ces spécifications

visent & assurer que ; les micro-organismes nuisibles ou indésirables ou leurs foxines
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soient éliminés, ou ramenés 4 des niveanx sans danger, ou que leur survie el leur
croissarce soient efficacenient maitrisées;

Au besoin, les limites critiques établies dans les plans HACCP soient surveillées; et les
températures et avtres conditions nécessaires pour assurer la sécurité et la salubrité des

aliments puissent étre rapidement réalisées et maintenues.
4.3.3. Conteneurs destinés aux déchefs et aux substances non comestibles

Les conteneurs destinés aux déchets, aux sous-produits et aux substances non comestibles
ou dangereuses devraient étre expressément identifiables, convenablement construits et,
au besoin, fabriqués dans un matériau étanche.

Les conteneurs utilisés pour des substances dangercuses devraient éire identifiés et, le cas
échéant, pouvoir étre fermés a clé pour empécher la contamination délibérée ou

accidentelle des produits alimentaires. (Léau. V et a/, 2003)
4.4, Installation
4.4.1. Approvisionnément en eau

Un approvisionnement suffisant en eau potable, avec des installations appropriées pour ie
stockage, la distribution et le contréle de la température, devrait éire disponible chaque
fois que nécessaire pour assurer la séeurité et 1a salubrité des produits alimentaires.

L’eau potable devrait répondre aux critéres énoncés dans la derniére édition des directives
OMS pour la qualité de I'eau de boisson, ou &ire une eau de qualité supérieure. L’eau non
potable (utilisée par exemple pour la lutte contre I'incendie, la production de vapeur, la
réfrigération et autres ufilisations analogues ne risquant pas de contaminer les produits
alimentaires) doif étre acheminée par des canalisations distinctes. Les canalisations d'eau
non potable doivent éire identifiées et ne compeorter aucun raccordement ni permetire un

reflux dans les conduites d'eau potable. (Léau. V et @/, 2003)
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4.4.2. Drainage et évacuation des déchets

Les établissements devraient disposer de systémes et installations convenables de
drainage et d'évacuation des déchets. Ceux-ci devraient étre congus ei construits de
maniere & éviter le risque de contamination des aliments ou des approvisionnements d'cau

potable.

4.4.3. Nettoyage

Des installations appropriées et convenablement congues devratent éire prévues pour le
nettoyage des ustensiles el de l'équipement qui entrent en contact avec les produits
alimentaires. Au besoin, elles devraient €tre approvisionnées en €au petable chaude et

froide.
4.4.4, Installations sanitaires ef foilettes

Tous les établissements devraient comporter des installations sanitaires pour garantir un
degré approprié d'hygiéne corporelle i pour éviter la contamination des aliments. Le cas
échéant, ces installations devraient comprendre
» Des disposififs appropriés pour le lavage et le séchage hygiéniques des mains,
notamment des lavabos munis de robinets d'eau chaude et d'eau froide (ou 4 une
température convenablemeunt réglée);
» Des toilettes congues conformément gux régles d'hygiene; et

» Des vestiaires adéquats ou le personnel puisse 'se changer.
Ces installations devraient étre situées ef indiquées de fagon appropriée
4.4.5, Controile de la température

Selon la nature des opérations effectuées, il devrait exister des installations adéquates

pour chauffer, refroidir. cuire, réfrigérer et congeler les aliments, pour entreposer les

aliments réfrigérés ou congelés et surveiller leur température ef, si nécessaire, pour

contrdler la température ambiante afin de garantir la sécurité et la salubrité des aliments.
12
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4.4.6. Qualité de air et venfilation

Une ventilation adéquate naturelle ou méeanique devrait étre prévue, en particulier pour
» Minimiser la contamination d'origine atmosphérique des produits alimentaires
(par exemple agrosols et eau de condensation)
#» Controler 1a température ambiante
» Eviter les odeurs susceptibles d'affecter la comestibilité des aliments
» FEmpécher l'humidité, s°il y a lieu, afin de garantir la sécurité et la salubrité des
aliments.
Les dispositifs de ventilation devraient &tre congus et construits de telle maniére que le
courant d'air n'zille jamais d'une zone contaminée Vers une zone propre, et qu'au besoin ils

puissent étre convenablement entretenus el nettoygs.

4.4.7. Eclairage

Un éclairage naturel ou artificie] adéquat devrait étre assuré pour permetire a l'entreprise
d'opérer daus des conditions d'hygiéne. Le cas échéant, I'éclairage ne devrait pas faire voir
les couleurs sous un jour frompeur. Son intensité devrait étre adaptée 4 la nature de
I'opération. Les dispositifs d'éclairage devraient, éventuellement, étre protégés de fagon a
empécher la contamination des aliments en cas de bris. (Léau. V et af, 2003}

4.4.8. Entreposage

Al besoin, des installations adéquates devraient étre prévues pour I'entreposage des
alitents, des ingrédients ef des produits chimigues non alimentaires, par exemple produits
de nettoyage, lubrifiants et carburants.
Le cas échéant, les installations d'entreposage des aliments devraient éire congues et
construites de maniére a

¥ Permeitre up entretien el un nettoyage convenables;

» Eviter l'accés et I'installation de ravageurs;

¥ Permettre de protéger efficacement les aliments confre la contamination pendant

le stockage; et
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Offrir, si nécessaire, un environnement permetiant de réduire au minimum la
détérioration des produits alimentaires (par exemple par le réglage de la

tempérarure et de 'humidité).

Le type d'entreposage requis dépendra de 1a nature de 1’aliment. Le cas échéant, il faudrait

prévoir des installations distinctes permettant d'entreposer en toute sécunité les produits

d'entretien et les substances dangereuses. (Léau. V et al, 2003)

5. Controle des opérations

Produire des aliments sains ¢t propres a la consommation humaine

>

v

A4

L’ élaboration de critéres 4 respecter dans la fabrication et la manutention de
denrées alimentaires spécifiques, en ce qui concerne les matiéres premiéres, la
composition, la transformation, la distnbution et I"utilisation finale; et

La conception, la mise en place, le suivi &t la révision de systémes de contrdle
efficaces.

Réduire les risques d’aliments dangeréux en prenant des mesures préventives
visant 4 garantir la sécurité des aliments 4 un stade approprié des opérations par la

maitrise des dangers liés aux aliments.

5.1. Maitrise des dangers liés aux aliments

Les professionnels de I'alimentation devraient maitriser les dangers liés aux aliments en
appliquant des systémes tels que la méthode HACCP., Ils devraient

¥

b

Identifier toutes les étapes de leurs opérations qui sont décisives pour la séeuriié
des aliments;

Metire en ceuvre des procédures de contrdle efficaces & chacune de ces étapes
Assurer le suivi des procédures de contréle pour garantir leur efficacité continue

Passer en revue les procédures de contrle périodiquement, et chaque fois que les

opérations changent.
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Ces systémes devraient étre appliqués tout au long de la chaine alimentaire, afin de
vérifier 'hygiéne du produit pendant toute sa durée de conservation, grace § une bonne
conception du produit et du procédé.

Les procedures de conirdle peuvent étre simples, par exemple rotation des stocks,
dispositif d'étalonnage on chargement correct des présentoirs réfrigérés.

Dans certains cas, il convient dappliquer un systéme documenté, fondé sur Vavis

d'experts, comme le Systéme d’analyse des risques - points critiques pour leur maitrise

(HACCP) et Directives concernant son application. (Léau. V et al, 2003)
5.2, Aspects clés des systémes de contrile
5.2.1. Réglage de la température et de la durée

Un mauvais réglage de la température est l'une des causes les plus fréquentes
d'intoxication alimentaire ou de détérioration des aliments. Un coniréle doit &tre exercé
sur la durée et la température de Ia cuisson, de la réfrigération, de la transformation et du
stockage. Il faudrait metire en place des mecanismes pour garantir un controle efficace de
la température lorsque celle-ci est décisive pour la sécurité et la salubrité des aliments.

Les systéwes de contrdle de la température devraient prendre en compte

» La nature, par exemple de son pourcentage d'eau libre, son pH, ainsi que le type et
le niveau initial probable de niicro-organismes

¥ Ladurée de conservation prévue pour le produit

# La méthode d'emballage et de traitement

# Les modalités d'utilisation, par exemple cnisson/transformation ou prét a4 la

CONSOmMIMALLON.

Ces systémes devraient aussi spécifier les tolérances concernant les variations de temps et
tgmpérature.
Les dispositifs d'enregistrement de la température devraient &tre vérifiés 4 intervalles

réguliers et leur exactitude devrait étre contrélée.
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5.2.2. Etapes spécifigues de la transformation

Les autres étapes de la transformation qui ‘contribuent au conirdle des risques alimentaires

compreanent «

Le refroidissement rapide

Y v

Le traitement thermique
L’irradiation

Le séchage

La préservation chimique

Y ¥V v

A

L’emballage sous vide ou en atmosphére modifice.
5.2.3. Critéres microbiologiques et antres spécificafions

Les systémes de gestion décrnits a la section 5.1 offrent un moyen efficace d'assurer la
séeurité et la salubrité des aliments. Lorsque des spécifications microbiologiques,
chimiques ou physiques sont utilisées dans tout systéme de contréle, celles-ci devraient
éire fondées sur des principes scientifiques solides et indiquer, le cas échéant, les
procédures de suivi, les méthodes d'analyse et les limites d'infervention,

(Léau. V et al, 2003)
5.2.4. Contamination microbiologique croisée

Les agents pathogénes peuvent étre transférés d'un aliment 4 un autre, soit par contact
direct soit par les manipulateurs d'aliments, les surfaces de contact ou l'air. Les alimenis
crus, non transformés, devraient éire efficacemeni séparés, dans I'espace ou dans le femps,
des aliments préts & consommer, moyennant un nettoyage efficace tnfermédiaire et, s'il y a
liey, une désinfection.

11 peut étre nécessaire de restreindre ou de controler I'aceés aux zones de transformation.
Lorsque les risques sont particuliérement élevés, on doit exiger du personnel qu'il se
change, notamment qu'il porte un vétement protecteur propre, y compris les chaussures, et

qu'il se lave les mains avant d'accéder aux aires de transformation.
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Les surfaces, nstensiles, matériels, équipements et accessoires deyraient éure nettoyés &
fond et, au besoin, désinfectés aprés la manipulation et la transformation d'aliments erus,
en particulier la viande et la volaille. (Léau. V et al, 2003)

5.2.5. Contamination physique ef chimigue

11 faudraif mettre en place des systémes pour empécher la contamination des aliments par
des corps étrangers comme éclats de verre ou de métaux provenant des machines,
poussiére, émanations nocives et substances chimiques indésirables. Lors de la fabrication
et de la transformation, des dispositifs de détection ou de tri devraient étre utilisés av

besoin. (Léau. V et al, 2003)
5.3. Exigences concernant les matiéres primaires

Aucune matiére premiére ou ingrédient ne devrait étre accepté dans un établissement si
l'on sait qu'il contient des parasites, des micro-organismes indésirables, des pesticides, des
médicaments vétérinaires ou des substances foxiques décomposées ou éfrangéres, ne
pouvant étre ramenés a un niveau acceptable par des opérations normales de tri et/ou de
transformation. Le cas échéant, il faudrait énoncer ef metire en ceuvre des spécifications
applicables aux matiéres premieres.

Les matiéres premiéres ou les ingrédients devraient, s'il v a lieu, étre inspectés et triés
avant la transformation. Si nécessaire, des tests en laboratoire devraient étre effectués
pour déterminer leur propriété d'emploi avant usage. Seuls les maticres premiéres et
ingrédients sains, propres a la consommation, devraient étre utilisés.

Les stocks de matiéres premiéres et ingrédients devraient éire soumis & une rotation
efficace. (Léau. V et a/, 2003)

5.4. Conditionnement

La conception ef les matériaux d'emballage doivent assurer une protection adéquate des
produits afin de réduire au minimum la contamination, empécher les dégats et permetire
un étiquetage adéquat. Les matériaux demballage et, le cas ¢chéant, les gaz de
conditionnement, ne devraient pas éire foxiques et ne devralent représenter aucune
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menace pour la sécurité et la salubrité des aliments dans les conditions d'entreposage ¢t
d'utilisation stipulées. Les emballages réutilisables devraient étre suffisamment durables,

faciles 4 nettoyer et, an besoin, a désinfecter.
5.5. Eau
5:5.1. En contact avec les aliments

Seule de l'eau potable devrait éire utilisée pour la manipulation et la ransformation des
aliments, 4 l'exception des cas ci-aprés
% Pour la production de vapeur, la réfrigération, la lutte contre les incendies et
autres activités non alimentaires
» Pow certaines opérations (refroidissement rapide, par exemple) et dans certaines-
zones de manipulation des sliments, a condition que cela ne représente pas un
risque pour la séeurité et la salubrité des aliments (par exemple; utilisation d'eau

de mer propre).

L’eau recyclée devrait €tre fraitée et maintenue dans des conditions assurant qu'aucun
risque pour la sécurité et la salubrit¢ des aliments ne résulte de son utilisation. Le
processus de traitement devrall €tre efficacement surveillé. On peut ufiliser de l'eau
recyclée d'ayant subi avcun fraitement ultérienr. ainsi que de l'ean récupérée an cours du
processus d'évaporation on de déshydratation du produt, a condifion que cela ne
représente pas un risque pour la sécurité et la salubrité des aliments.

5.5.2. Comme ingrédient

De l'ean potable doit &fre utilisée chague fois que cela est nécessaire pour éviter la

contamination des aliments.
5.5.3. Glace et vapeur

La glace devrait étre fabriquée avee de I'eau canforme aux dispositions de la section 4.4.1.
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La glace et la vapeur devraient étre produites, manipulées et stockées d'une maniére
susceptible de les protéger contre la contamination.

La vapeur utilisée eo contact direct avec les aliments ou avee les surfaces en contact avec
les aliments ne devrait pas représenter une menace pour la sécuriteé et la salubrité des

aliments. (Léaw. V etal, 2003)
5.6. Gestion et supervision

Le type de contrdle et de supervision requis dépendra de la taille de l'entreprise, de la
nature de ses activités et de la catégorie d'aliments en cauose. Les responsables et les
agents de maitrise devraient avoir une connaissance suffisante des principes @t pratiques
d'hygiéne alimentaire pour apprécier les risques potenticls, prendre des mesures
préventives et comectives appropriées et assurer un suivi et une surveillance efficaces.
(Léau. V et al, 2003)

5.7. Documentation et archives

Al besoin, des registres appropriés sur la transformation, la production et la distribution
devraient étre tenus et conservés pour ung périade dépassant la durée de vie du produit. La
tenue de registres augmente la crédibilité et I'efficacité du systéme de contrdle de la
sécurité des aliments. (Léan. V et @/, 2003)

5.8. Procédures de saisie

Les respousables devraient s’assurer que des procédures efficaces soient mises en place
pour téscudre tout probléme de sécurité des aliments et permettre le retrait rapide du
marché de tout lot incriminé de produits finis. Quand un produit a été saisi en raison d'un
danger imimédiat pour la santé, les autres produits fabriqués dans des conditions
similaires, ¢t susceptibles de présenter un risque semblable pour la santé publique, devront
faire l'objet d'une réévaluation de leur sécurité et peuvent éventuellement étre saisis. i

conviendrait d'envisager la nécessité de metire en garde le public.
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Les produits saisis devraient étre surveillés jusqu'a ce qu'ils soient détriuts, utilisés 4 des
fins non alimentaires, déclarés aptes 4 la consommation humaine ou Soumis 4 une
transformation ultérieure de maniére a garantir leur sécurité d'emploi.

(Léau. V et al, 2003)

6. Etablissements entretien ef assainissement

Etablir des systémes efficaces pour
» Assurer un entretien et un nettoyage adéquats et appropriés;
» Lutté contre les ravageurs
# Traiter les déchets

# Surveiller I’efficacité des méthodes d’entretien et d assamissement.

Faciliter la maitrise efficace et continue des dangers pour la santé, des ravageurs et autres

agents susceptibles de contaminer les aliments.
6.1. Entretien et netfoyage
6.1.1, Généralités

Les établissements et I'équipement devraient étre convenablement entrefenus ef maintenus

en bon état pour

# Faciliter toutes les procédures d'assainissement;

» Fonctionné comme prévu, particuliérement aux étapes décisives

> Empécher la contamination des aliments, par exemple par des éclats de métal, de
la peinture qui s'écaille, des débris et des produits chimigues.

Le nettoyage devrait éliminer les résidus alimentaires et la saleté, qui peuyent éire une
source de contamination. Les méthodes et le matériel de nettoyage dépendront de la

nature de l'entreprise alimentaire. Une désinfection peut étre nécessaire aprés le nettoyage.
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Les produits chimiques de nettoyage industricl devraient étre manipulés et utilisés
soigneusement conformément aux instructions du fabricant, et conservés, si nécessaire,
séparément des aliments, dans des récipients clairement identifiés pour éviter le risque de

contamination des aliments. (Léau. V et al, 2003)
6.1.2. Procédures et méthodes de nettoyage

Le nettoyage peut étre effectné en utilisani séparément ou conjointement des méthodes
physiques, telles que la chaleur, le récurage, l'aspirateur ou aufres méthodes évitant
I'emploi d'ean, et des méthodes chimiques utilisant les détergents, alcalis ou acides.

Le cas échéant, le nettoyage consistera a

v

Enlever les débris visibles des surfaces:
Appliquer une solution détergente pour détacher la saleté et le film bactérien et les

W

maintenir en solution ou en suspension;

# Rincé avec de l'eau conforme 4 Ia section 4, pour enlever les saletés détachées et
les résidus de détergents,

» Sécher ou utiliser toute autre méthode appropriée pour enlever et ramener les
résidus et les débris;

» Au besoin, désinfecté, puis rincer, sauf si les instructions du fabricant précisent

que le ringage n’esl pas nécessaire.
6.2. Programmes de nettoyage

Les programmes de nettoyage et de désinfection devraient faire en sorte que toutes les
parties de ['établissement soient convenablement propres, et devraient inclure le nettoyage
de I'équipement de nettoyage.

Le neftoyage et les programmes de nettoyage devraient &tre continuellement et
efficacement suivis pour vérifier qu'ils sont adaptés et efficaces, et €ire accompagnes, au
besoin, d'une documentation.

Lorsque des programmes de nettoyage écrits sont appliqués, ils devraient spécifier

» Les zones, les équipements et ustensiles a nettoyer
21
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» Les responsabilités pour les différentes taches
> Les méthodes et la fréquence de nettoyvage

7 Les procédures de suivi.

Le cas échéant, des programmes devraient étre établis en consultation avec les conseillers

spécialistes concernés. (Léau. Vet al, 2003)

6.3. Systémes de lutte contre les ravages
6.3.1. Généralités

Les ravageurs constituent une menace majeure pour la sécurité et la salubrité des aliments.
Les infestations dé ravageurs peuvent survenir lorsqu'il existe des sites de reproduction et
un approvisionnement en nourriture. De bonnes pratigues générales d'hygiéne doivent &tre
respectées pour éviter de créer un environnement propice aux ravageurs. De bonnes
mesures d'assamissement, d'inspection des matiéres premiéres et de surveillance peuvent
réduire au minimum les risques d'infestation e, par conséquent, limiter la nécessité

d'employer des pesticides.
6.3.2. Eviter I’accés

Les batiments devraient éire¢ maintenus en bon état et entretenus dé maniére 4 éviter
'acces des ravageurs et a éliminer les sites de reproduction potentiels. Les orifices, les
drains et autres lieux par lesquels les ravageurs sont susceptibles d'avoir accés devraient
étre scellés hermétiquement. L installation de grillages sur les fenétres, portes et bouches
d'aération résoudra en partie le probléme. Les animaux devraient, autant que possible, étre

exchis des usings et établissements de transformation des aliments.
6.3.3. Installation des ravageurs

La présence de nourriture et d'eau favorise l'installation des ravageurs. Les aliments

snsceptibles d'attirer les ravageurs devraient étre placés dans des récipients hermétigues

ou enireposés an-dessus du sol et & 'écart des murs. Les zones a l'intérieur et & l'extérienr
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des batiments contenant des aliments devraient étre maintenues propres. Au besoin, les
déchets devraient étre stockés dans des conteneurs munis d'un couvercle et inaccessibles

aunx ravageurs:

6.3.4. Suivi et détection

La présence d'infestations devrait étre réguliérement controlée dans les établissements et

les zones adjacentes.

6.3.5. Eradication

Les infestations de ravageurs devraient étre traitées immédiatement et sans affecter la
seéeurité et la salubrité des aliments. Le waitement chimique, physique ou biologique
devrait étre mis en ceuvre sans poser de risque pour la séowité ou la salubrité des
aliments. (Léau. V et a/, 2003)

6.4, Traitement des déchets

Des dispositions adéquates doivent &ive prises pour enlever et entreposer les déchets.
Ceux-ci ne doivent pas saccumuler dans les aites de manipulation et de stockage des
aliments et les zones avoisinantes; sauf si cela est inévitable pour la bonne marche de
l'entreprise.

Les entrepdts recevant les dechets dorvent étre maintenus convenablement propres. (Léau.
V et al, 2003)

6.5. Surveillance de Pefficacité

I faudrait surveiller l'efficacité des systémes d'assainissement; les vérifier périodiquement
ai moyen d'inspections d'audit pré opérationnel ou, le cas échéani, de prélévements
d'échantillons microbiologiques dans ['environnement ef sur les superficies en contact
avec les aliments; et les revoir réguliérement de maniére 4 les adapter a suivre I'évolution

des circonstances. (Léau. V et @/, 2003)
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7. Etablissements hygiéne corporelle

FFaire en sorte que les personnes qui sont en contact direct ou indirect avec les aliments ne
rsquent pas de les contaminer grice
# Au maintien d’un degré approprié de propreté corporelle;

» A un comportement approprié.

Les personnes qui n'observent pas un niveau suffisant de propreté personnelle, qui
souffrent de ceriaines maladies ou affections, ou se comportent de maniére inappropriée,
peuvent contaminer les aliments et transmetire des maladies aux consommateurs,

(Léau. V et al, 2003)
7.1, Etat de santé

Les personnes reconnues ou suspectes d'étrc aticintcs ou porteuses d'une maladie ou
affection transmissible par les aliments ne devraient pas étre autorisées a entrer dans les
zones de manipulation des aliments s'll existe une possibilité qu'elles contaminent les
aliments. Toute personne dans ce cas deyrait immédiatement informer la direction de sa
maladie ou des symptdmes de sa maladie.

L’examen médical des persannes en confact avec les aliments ne devrait avoir lien que s'il

est requis pour des raisons ¢liniques ou épidémiologiques. (Léau. V et al, 2003)
7.2. Maladies et blessures

Des affections qui doivent étre signalées a la direction, afin que celle-ci envisage la
nécessité éventuelle d'un examen médical et/ou d'une exciusion des aires de manutention

des aliments, sont les suivantes

» Hépatite virale A (jaunisse)

» Infection gastro-intestinale (diarrhée)

> Vomissements

» Fiévre

» Mal de gorge accompagné de figvre
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»# lésions de la peau visiblement infectées (furoncles, coupures, etc.)

Ecoulements de V'oreille, des yeux ou du nez. (Léau. 'V et a/, 2003)
7.3. Propreté corporelle

Les personnes qui manipulent les aliments devraient maintenir un haut standard de
propreté corporelle ef, le cas échéant, porfer des vétements, un coovre-chef et des
chaussures appropriés. Le personnel affecté de coupures et blessures, s'il est antorisé
poursuivre son travail, devrait les protéger par des pansements étanches,

Le personnel dévrait foujours se laver les mains lorsque le manque d’hygiéne corporelle

risque de se répercuter négativement sur la sécurité des aliments, par exemple

» Avant de manipuler des aliments

» Immédiatement aprés avoir utilisé les toilsttes

Aprés avoir manipulé des aliments crus ou tout produit contaming, si cela risque
d’entrainer la contamination d'autres aliments; il faut, le cas échéant, éviter de manipuler

des aliments préts 4 la consommation. (Léau, V et al, 2003)
7.4. Comportement personnel

Les personnes qui manipulent les aliments devraient éviter les comportements
susceptibles d’entrainer une contamination des aliments, par exemple

» Fumé

» Craché

» Maché on manger

>

Etermuer on tonsser a proximité d'aliments non protégés.

Les effets personnels tels que bijous, montres, épingles ou autres objets ne devraient pas
€ire portés ou introduits dans les aires de manutention des aliments s'ils posent une
menace pour la sécurité et la salubrité des aliments. (Léan. V et af, 2003)
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7.5, Visiteurs

Les wvisiteurs admis dans les aires de fabrication, de transformation ou de wanutention
devraient, le cas échéant, porter des vétements de protection et observer les autres

dispositions de la présente section relatives 4 'hygiéne corporelle. (Léau. V et af, 2003)
8. Transport
Des mesures doivent étre prises, au besoin, pour

» Protéger les aliments contre les sources potentielles de contamination;
» Protéger les aliments contre les dommages susceptibles de les rendre impropres 4
la consommation; €
» Assurer un environnmement qui empéche efficacement ["apparition d’agents
pathogénes ou de micro-organismes de décomposition et la production de toxines
dans les aliments.
En absence de mesures efficaces de controle pendant le transport, les aliments peuvent
étre’ contaminés ov ue pas afteindre leur destination dans un état acceptable pour la
consommation, méme lorsque des mesures d'hygiéne adéquates ont été prises en amont de
la chaine alimentaire. (Léau. V et al, 2003)

8.1. Généralités

Les aliments doivent étre protéges adéquatement durant le transport. Le tvpe de véhicule
ou de conteneur requis dépend de la nature des aliments et des conditions dans lesquelles
ils doivent étre transportés.

8.2. Spécifications

Au besoin, les véhicules et les contenewrs pour marchandises en vrac devraient &ire
congus et construits de maniére a
» Ne pas contaminer les aliments;
» Pouvoir étre efficacement nettoyés et, au besoin, désinfectss;
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» Permetire une séparation efficace enire les différents aliments ou enfre les
Produits alimentaires et non alimentaires, si nécessaire, durant le transport;

» Offrir une protection efficace conlre la contamination, nofamment contre la

poussiere et la fumée:

Conserver les conditions de température, d'humidité, d'atmosphére, etc.,

v

nécessaires pour protéger les aliments contre toute prolifération microbienne
nocive ou indésmrable ou coutre toute détérioration de nature & les rendre
impropres 4 la consommation; et

Permetire un contréle de toutes les conditions requises de température, humidité, etc.

(Léau, V et al, 2003)
8.3. Uiilisation ¢t entretien

Les véhicules ¢t conteneurs pour le fransport des aliments devraient &tre maintenus eén bon
état de propreté, deniretien ef de marche. Lorsque le méme véhicule ou contencur est
utilisé pour transporter des aliments différents ou des articles non alimentaires, il faudrait
le nettoyer a fond et, au besoin, le désinfecter entre chaque chargement.

Le cas échéant, notamment dans le transport en vrac, les conteneurs et véhicules devraient
étre affectés exclusivement au transport des denrées alimentaires et marqués en

conséquence et ils devraient étre utilisés uniquement 4 cette fin.
9. Information sur les produits ef vigilance des consommateurs
Les produits devraient porter des informations appropriées pour garantir que
# Des renscignements exacts et accessibles soot donnés 4 I'opérateur tout au long
de la chaine alimentaire, pour lni permettre de manipuler, stocker, traiter, préparer

et présenter le produit en toute séeurité et de fagon correcte;

le lot peut étre facilement identifié et renvoyé 4 1'usine, au besoin.

\;u‘

Les consommateurs devraient étre suffisamment informés en matiere d’hygiéne
alimentaire pour éfre én mesure de
# Comprendre I"importance des renseignements figurant sur les produits;
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» Faire un choix judicieux adapté & leur situation individuelle;
# Empécher la contamination et la prolifération ou la survie de pathogénes d’origine
alimentaire en assurant de bonnes conditions d’entreposage, de préparation et

dutilisation.

Les renseignements qui s’adressent aux professionnels ou aux commergants du secteur
devraienf se distinguer facilement de ceux qui s’adressent au comsommateur,

particuliérement sur I’&tiquette.

Des renseignements insuffisants sur le produit et/ou une méconnaissance des régles

générales d'hygiéne alimentaire peuvent aboutir & de mauvaises pratiques de manutention
aux stades ultérieurs de la chaine alimentaire. Tl peut en tésulter lapparition de maladies
ou la production d'aliments impropres 4 la consommation, méme lorsque des mestres
adéquates de contréle de I'hygiéne ont été prises en amont de la chaine alimentaire.

(Léau. V et al, 2003)

9. 1. dentification des lots

L’identification des lots est essentielle pour la saisie des produits et contribue également 4
une rotation efficace des stocks. Chaque conteneur d'aliments devrait porter une marque
indélébile permettant d'identifier le producteur et le lot. Les dispositions de la Norme
générale Code pour l'étiquetage des denrées alimentaires préemballées (CODEX STAN 1-
1985), sont applicables dans ce cas.

9.2. Renseignement sur les produis
Tous les produits alimentaires devraient s'accompagner de renseignements adéquats pour

permetire aux opérateurs, tout an long de la chalue alimentaire, de manipuler, présenter,

enireposer, preparer ef utiliser le produit en toute sécurité et de fagon correcte.
9.3. Etiquetage
Les aliments préemballés devraient porter sur 1'étiquette des instnictions claires pour

permetire aux opératenrs, tout au long de la chaine, de manipuler, présenté, entreposer et
28
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utiliser le produit en toute sécurité. Ci la Norme générale.
9.4. Education du consommateuar

Les programmes d'éducation sanitaire devraient porter sur les principes généraux
d'hygiéne alimentaire. De tels programmes devraient permeftre au consommateur de
comprendre l'importance de foufes les informations relatives an produit, d'observer les
instructions qui l'aceompagnent et de faire son choix en connaissance de cause. En
particulier, les consommateurs devraient étre informés des liens qui existent entre le
contrdle de la durée et de la température de cuisson ¢t les maladies transmises par les
aliments, (Léau. V et al, 2003)

10. Formation

Les opérateurs du seeteur alimentaire qui entrent directement ou indirectement en contact
avec des alinents devraient recevoir une formation et/ou des instructions en matiére
d'hygiéne alimentaire 4 un niveau adapté aux opérations qu'ils accomplissent.

La formation a une importance fondamentale dans tout systémme d'hygiéne alimentaire,
Toutes les personnes dont les activités ont trait a I'alimentation doivent recevoir une
formation et/ou des insiructions en matiére dhygiéne et faire I'objet d'une supervision,
faute de quei cela représente une menace potentielle pour la sécurité et "acceptabilité des

aliments. (Léau. V et al, 2003)
10,1, Prise de conscience et responsabilités

La formation en matiére d'hygiéne alimentaire a une importance fondamentale.

L’ensemble du personnel devrait étre conscient de son réle et de ses responsabilités dans
la protection des aliments confre la contamination et la détérioration. Les personnes qui
manipulent les aliments devraient avoir les connaissances et les compéiences nécessaires
pour le faire de maniére hygiénique. Celles qui manipulent des produits de neftoyage
puissants ou d'autres produits chimiques dangereux devraient savoir les manipuler en

toute sécurité. (Léau, V et a/, 2003)
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10.2. Programmes de formation

Les facteurs a prendre en compfe pour évaluer le niveau de formation requis comprennent
» La nature des aliments, en particulier leur aptitude a {avoriser la prolifération de
micro-organismes pathogenes ou de décomposition;

La maniére dont les aliments sont manipulés et emballés, y compris les risques de

AT

confamination;
L’ampleur ouv la nature du traitement ou de la préparation ultérieure avant la

v

consommation finale;
> Les conditions dans lesquelles le produit sera entreposé; et
Le délai prévu avant la consommation. (Léan. V et al, 2003)

10.3. Instruction et supervision

Des évaluations périodiques de l'eflicacité des programmes de formation ef d'instruction
devraient étre effectuées, de méme qu'une supervision de routine et des vérifications pour
s'assurer que les procédures sont efficacement mises en ceuvre,

Les dirigeants ef responsables des processus alimentaires devraisnt avoir les
connaissances necessaires concernant les principes et pratiques d'hygiéne alimentaire pour
8tre a méme de juger des risques potentiels ¢t de prendre les mesures nécessaires pour

parer aux déficiences.

10.4, Recyclage

Les programmes de formation devraient étre revus réguliérement et actualisés si
nécessaire. Des systémes devraient étre mis en place pour assurer que les manipulateurs

d'aliments restent informés de toutes les procédures nécessaires pour maintenir la sécurité

et l'acceptabilité des aliments. (Leéan. V et al, 2003)
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Introduction

Les contrdles décrits dans le document des Principes généraux sont intermationalement
reconnus comme essentiels pour assurer la séourii¢ des aliments et leur acceptabilité pour la
consommation. Les Principes généraux sont conseillés tant aux gouvermmements qu‘aux
professionnels du secteur (production primaire, fabrication ét transformation, établissements

de service alimentaire et vente aa détail) ef aux consommateurs. Afin d accroftre la sécurité

des aliments, il est recommandé d'utiliser chaque fois que possible le systéme HACCP, tel

qu'il est décrit dans le Sysiéme d'analyse des risques - points critiques pour lenr maitrise
(HACCP) et Directives coneernant son application

I. Systéme d'amalyse des risques-points critiques pour leur maitrise (HACCP) et

directives ¢concernant son application

La premiere section du présent document définit les principes du Systéme d'analyse des
risques - points crtiques pour leur maitrise (HACCP), adopté par la Cammission du Codex
Alimentaires. La deuxiéme partie donne des orientations générales concernant I'application de
ce systéme, tout en recommaissant que les détails de sa mise en ceuvre peuvent varier selon les
circonstances.

Le systéme, qui tepose sur des bases scientifiques et cohérentes, définit des dangers
spécifiques et indique les mesures & prendre en vue de les maiiriser e de garantir la salubrité
de l'aliment. Le systéme HACCP est ou outil qui permet d'évatuer les dangers et de mettre en
place des systémes de maifrise axés davantage sur la prévention que sur l'analyse du produit
fini.

Tout systeme HACCP doit étre capable d'évoluer et de tenir compte des progrés accomplis,
par exémple dans la conception du matériel, les méthodes de transformation oo les
innovations teclinologiques.

Le systeme HACCP peut &tre appliqué d'un bout a T'autre de la chaine alimentaire, depuis. le
stade de la production primaire jusqu'a celui de la consommation, et sa mise &n application
doit étre guidée par des preuves scientifiques de rsques pour la santé humaine. En plus
d'accroitre la sécurit¢ des aliments, la ‘mise en application des HACCP peut apporter
d'importants aufres avantages. En outre, l'application du systéme HACCP peut aider les
autorités responsables de la réglementation dans leur tiche d'inspection et favoriser le

31


http://www.scantopdf.eu
http://www.scantopdf.eu

Partie théorique Chapitre 1 : La maitrise des risques : HACCP

commerce international en renforgant la confiance dans la salubrité des aliments. (Léau. V et
al, 2003)

1,1, Principes du systéme HACCP
Le systéeme HACCP repose sur les sept principes suivants:

» PRINCIPE 1 : Procéder 4 une analyse des risques.

PRINCIPE 2 : Déterminer les points critiques pour la maitrise (CCP).

PRINCIPE 3 : Fixer le ou les seuil(s) critique(s).

PRINCIPE 4 : Mettre en place un systéme de surveillance permettant de mafiriser les
CCP.

PRINCIPE 5 : Déterminer les mesures correctives a prendre lorsque la surveillance
révele qu'un CCP donné n’est pas maitrisé.

PRINCIPE 6 : Appliquer des procédures de vérification afin de confirmer que le

Y ¥ Yy

v

“.7

systéme HACCP fonctionne efficacement.
# FPRINCIPE 7 : Constituer un dossier dans lequel figurera toutes les procédures ef tous

les releves concernant ces principes et leur mise en application.
1.2. Directives concernant "application du systéme HACCP

Avant d'appliquer le systéeme HACCP a un secteur quelcongue de la chaine alimentaire, il faut
que ce secteur fonctionne conformément aux Principes généraux d'hiygiéne alimentaire du
Codex, aux Codes d'usages correspondants du Codex et aux exigences appropriées en matiére
de sécurité sanitaire des aliments. Les conditions mécessaires au bon fonctionnement du
systéme HACCP, notamment la formation, devraient étre diiment mises en place, pleinement
opérationnelles et vérifiées afin de permettre uné application et une mise en cuwre
concluantes du systéme HACCP,

Dans tous les types d’entreprises du secteur alimentaire, pour quun systéme

HACCP soit efficace, il faut que la direction soit consciente de la nécessité de le mettre en
ceuvre et qu'elle soit déterminée & le faire. Une application efficace exige également les
connaissances et les habiletés nécessaires de la part des employés et de la direction.

Lors de 'identification et de 1"évaluation des dangers, ainsi que deés opérations successives
que comportent 1’élaboration et la mise en ceuvre d’un systéme HACCP, il faut tenir compte
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de I'importance qué peuvent avoir les matiéres premiéres, les ingrédients, les pratiques de
fabrication, le rdle des procédés de fabrication dans la maitrise des dangers, la destination
probable du produit fini, les catégories de consommateurs visées et les données
épidémiologiques concernant la sécurité sanitaire de I'aliment.

Le systéme HACCP a pour but d'exercer des contréles an niveau des CCP (critical control
paint). 1l faudrait envisager une nouvelle conception de ['opération si l'on constate gu'un
danger doif éte maitrisé sans qu'aucun CCP o'y corresponde.

Le systéme HACCP devrait étre appliqué séparément & chacune des opérations. Les CCP
indiqués a titre d'exemple dans un Code d'usages du Codex en matiére d'hygiéne ne sont pas
forcément les seuls qui correspondent a un cas précis ou encore ils peuvent étre de nature
différente. Les modalités d'application du systéme HACCP doivent étre révisées et il faut y
apperter les changements requis chaque fois que le produit, le procédé ou l'une des étapes
subissent une modification.

L application des principes HACCP échoit 3 chaque entreprise individuelle.

2. Application

L'application des principes HACCP consiste en I'exécution des tiches suivantes, telles qu'elles
sont déerites dans la séquence logique d’appli'cation du systeme HACCP, (Léan. V el al,
2003)

2.1. Constituer 'équipe HACCP

L’entreprise de wansformation des produits alimentaires devrait s’assurer qu’elle dispose
d’experts et de techniciens spécialisés dans le produit en ¢ause pour metire ait point un plan
HACCP efficace. En principe, elle devrait constituer a cet effet une équipe pluridisciplinaire.
Si de tels spécialistes ne sont pas disponibles sur place, il faudrait s’adresser ailleurs, par
exemple aux associations manufacturiéres et industrielles, 4 des experts indépendants ou aux
anforités réglementaires, ou consulter les ouvrages et les indications portant sur le systéme
HACCP (y compris les guides HACCP propres a chaque produit),

Un individua ayant une formation adéqualte et qui est en possession de ce genre de documents

d’orientation peut tre en mesure de mettre en ceuvre le systéme HACCP dans I’entreprise,
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La portée du plan HACCP doit étre définie. Cette portée doit décrire le segment de la chaine
alimentaire concerné ainsi que les classes générales de dangers & couvrir (par exemple,

couvre-t=il toutes les classes de dangers ou uniquement certains dangers).
2.2. Décrire le produit

1l est nécessaire de procéder 4 une description compléte du produit, notamment de donner des
instructions concernant sa sécurité d'emploi telles que composition, structure
physique/chimique (y compris Aw, pH, etc.), traitements microbicides/statiques (par exemple
traitements thermigues, congélation, saumure, salaison, etc.), conditionnement, durabilité,
conditions d'enfreposage et méthodes de distribution. Dans les entreprises dont la production
est diversifiée, par exemple les traiteurs, il peut se réveler utile de se concenirer sur des
eroupes de produits qui présentent des caractéristiques similaires on sur des phases de
fabrication dans le but de mettre au point un plan HACCP.

2.3. Déterminer son ufilisation prévue

L'usage auquel est desting le produit doif étre défini en fonction de I'utilisateur ou du
consommateur final. Dans certains cas, il peut éire nécessaire de prendre en considération les

groupes vilnérables de population (par exemple restauration collective).
2.4. Btablir un diagramme des opérations

C’est I"équipe HACCP qui doit étre chargée d’établir le diagramme des opérations. Ce
diagrammme comprendra toutes les étapes opérationnelles pour un prodnit donné. Il est
possible d’utiliser le méme diagramme des opérations pour plusieurs produits lorsque les
étapes de transformation de ces produils sont similaires. En appliquant le systéme HACCP a

une opération donnée, il faudra tenir compte des étapes qui la précédent et qui lui font suite.
2.5, Confirmer sur place le diagramme des opérations
I convient de s’employer & comparer en permanence le déroulement des opérations de

transformation au diagramme des opérations et, le cas échéant, modifier cé demmier. La
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confirmation du diagramme des opérations doit étre effectuée par une ou des personne(s)
possédant une connaissance suffisante du déroulement des opérations de transformation.

2,6, Enumérer tous les dangers potentiels associés 4 chacune des ¢tapes, effectuer une
analyse des risques et définir les mesures permettant de maitriser les dangers ainsi
idenrifiés

L'équipe HACCP devrait énumérer tous les dangers auxquels on peut raisonnablement
s'attendre & chacune des étapes (production primaire, transformation, fabrication, distribution
et consommation finale) selon leur champ d’application respectif,

L'équipe HACCP devrait ensuite procéder & une analyse des risques, afin d'idenfifier les
dangers dont la nature est telle qu'il est indispensable de les éliminer, ou de les ramener 4 un
niveau acceptable, si l'on veut obtenir des alimeunts salubres,

Lorsqu'on procéde a I'analyse des risques, il faut lenir compte, dans la mesure du possible, des

facteurs suivants

Probabilité qu'un danger survienne et gravité de ses conséquences sur la santé

%

Evaluation qualitative et/on quantitative de la présence de dangers

¥ v

Survie on prolifération des micro-organismes dangereux
Apparition ou persistance dans les aliments de toxines, de substances chimigqnes ou

Y

d'agents physiques

# Facteurs 4 l'origine de ce qui précéde.

Il convient d envisager les éventuelles mesures a appliquer pour maiiriser chague danger,
Plusieurs interventions sont parfols nécessaires pour maifriser un danger spécifique, et

plusieurs dangers peuvent étre maitrisés 4 'aide d'une méme intérvention. Léau, V et al, 2003
2.7. Déterminer lés points critiques pour la maitrise (CCP)

11 peut y avoir plus d'un CCP ot une opération de maitrise est appliquée pour traiter du méme

danger. La détermination d'un CCP dans le cadre du systtme HACCP peut étre facilitée par

l'application d'un arbre de décision qui présente un raisonnement fondé sur la logique. 11 faut

faire preuve de souplesse dans I'application de l'arbre de déeision, selon que l'opération
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concerne 1a production, J'abattage, la transformation, l'entreposage, la distribution, ete. Il doit
étre utilisé § titre indicatif lorsqu'on détermine les CCP.

L'arbre de décision ne s'applique pas forcément a toutes les situations. D'autres approches
peuvent éire utilisées. Il est recommandé de dispenser une formation afin de faeiliter
l'application de l'arbre de décision.

Si un danger a ét¢ identifié & une étape ol un contrdle de séeurit€ est nécessaire et qu'ancune
mesure d'intervention n'existe au miveau de cette étape ou de toute autre, 1l faudrail alors
modifier le prodoit ou le procédé correspondant & cette étape, on 4 un stade antérieur ou

ultérieur, de maniére 4 prévoir une mmtervention,
2.8. Fixer les seuils critiques pour chaque CCP

11 faut fixer, et valider si possible, des seuils correspondant & chacun des points critiques pour
la maitrise des dangers. Dans cerfains cas, plusicurs seuils critiques sont fixés pour une étape
donnée. Parmi les critéres chotsis, il faut citer la température, la durée, la teneur en humidité,
le pH, le pourcentage d'eau libre et le chlore disponible, ainsi que des paramétres
organoleptiques comme l'aspect a I"eeil nu et la consistance.

Lorsque les seuils eritiques ont été fixés 3 I"aide d orentations HACCP élaborées avee toute
la compétence requise par des experts, il importe de veiller 4 ce que ces senils s appliquent
pleinement a I"opération spécifique ou au produif ou au groupe de produit en question. Ces

seuils critiques devraient éire mesurables.
2.9. Mettre en place un systéme de surveillance pour chaque CCP

Un tel systétme de surveillance permet de mesurer ou d'observer les seuils critigues
correspondant a un CCP. Les procédures appliquées doivent étre en mesure de détecter toute
perte de malirise. En outre, les renseignements devraient en principe éire communigqués en
temps utile pour procéder aux ajustements nécessaires, de fagon a éviter que les seuils
eritiques ne soten! dépasses. Dans la mesure du possible, il faudra procéder a des ajustements
de procédés lorsque les résultats de surveillance indiquent une tendance en direction d'une
perte de contrdle a un CCP. Ces ajustements devront étre effectués avanl qu'ancun écarl ne
survienne. Les données obtenues doivent €tre évaluées par une personne expressément
désignée a cette fin et possédant les connaissances et I'autorité nécessaires pour mettre en

36


http://www.scantopdf.eu
http://www.scantopdf.eu

Partie théarigue Chapitre 11 : La maitrise des risques : HACCP

ceuvre, au besoin, des mesures comrectives. Si la surveillance n'est pas continue, les contréles
exercés doivent alors étre suffisamment fréquents et approfondis pour garantir la maiftrise du
CCP.

La pluparl de ces contréles doivent étre effectués rapidement, car ils pertent sur la chaine de
production et l'on ne dispose pas du temps nécessaire pour procéder 4 des analyses de longue
durée. On préfeére généralement relever les paramétres physiques et chimiques plutdt que
d'effectuer des essais microbiologiques, car ils sont plus rapides et permettent souvent
d'indiquer aussi ['état microbiologique du produit.

Tous les relevés et comptes rendus résultant de la surveillance des CCP doivent étre signés
par la ou les personne(s) chargée(s) des opérations de surveillance, ainsi que par un ou

plusieurs responsables de l'entreprise.
2.10. Prendre des mesures correctives

Des mesures correctives spécifigues doivent étre prévues pour chaque CCP, dans le cadre du
systéme HACCP, afin de pouvoir rectifier les écarts, s'ils se produisent.

Ces mesures doivent garantir que le CCP a éi¢ maitrisé. Elles doivent également prévoir le
sort qui sera réservé au produit en cause. Les mesures ainsi prises doivent étre consignées

dans les registres HACCP.
2.11. Appliguer des procédures de vérification

Instaurer des procédures de vérification. On peut avoir tecours & des méthedes, des
procédures et des tests de vérification et d'audit, notamment au prélévement et & l'analyse
d'échantillons aléatoires, pour déterminer si le systéme HACCP fonctionne correctement. De
tels contrdles devraient étre suffisamment fréquents pour confirmer le bon fonctionnement du
systéme.

La vérification devrait étre effectuée par une personne autre que celle chargée de procéder 4 la
surveillance et aux mesures correctives. Lorsque certaines activités de vérification ne peuvent
&tre réalisées en inferne, la vérification peut étre effectuée par

Des experis externes ou des tiers compétents au nom de Ientreprise.

Par exemple il faudrait
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» Passer en revue le systéme HACCP ef les dossiers dont il s'accompagne:
» Prendre connaissance des écarts constatés et du sort réservé au produit,

» Vérifié que les CCP sont bien maitrisés.

Dans la mesure du possible, les mesures de validation devront comprendre des activités
permettant de confirmer I'efficacité de tous les éléments d'un plan

HACCP

2.12. Constituer des dossiers et tenir des registres

La tenue de registres precis et rigoureux est indispeunsable 4 'application du systéme HACCP,
Les procédures HACCP devraient étre documentées et devraient étre adaptées a la nature et a
'ampleur de l'opération et suffisantes pour permettre & 'entreprise d*étre convaineue que des
contrbles sont en place et sont maintenus. Du matériel d’orientation HACCP (par exemple des
guides

HACCP propres a chaque sectenr) €laboré aver toute la compétence requise peut servir de
documentation, 4 la condition qu’il correspende aux opérations spécifiques de transformation

des aliments utilisées au sein de entreprise.

Exemples de dossiers
» Analyse des dangers
» Détermination du CCP

# Détermination du senil eritique,

Exemples de registres
> Activités de surveillance des CCP
» Ecarts et mesures correctives associées
» Exécution des procédures de vérification
» Modifications apportées au systéme HACCP.

Un systéme de registres simple peut étre efficace ef facilement communiqué aux employés. [1
peuf étre intégré aux opérations existantes et peut se baser sur des documents existants,
comme des factures de liviaison et des listes de contréle servant & consigner, par exemple, la

température des produits. (Léau, V ef al, 2003)
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< Formation

Pour que le systéme HACCP puisse &tre efficacement mis en ceuvre, il est essentiel de former
aux principes ef aux applications d'un tel systeme le personnel des entreprises, des services
publics et des universités, ainsi que de sensibiliser davantage les consommateurs & cet €gard.
Afin de coniribuer 4 la mise au point d'une formation spécifique a I'appui dn systéme
HACCP, il faudrait formuler des instructions et des procédures de travail définissant avec
précision les différentes tiches des opérateurs qui se frouvent 5 chacun des points critigues
pour la maitrise.

11 est indispensable que s'instaure une ¢oopération entre les producteurs primaires, le secteur
agro-alimentaire, les groupements de commergants, les associations de consommateurs et les
autorités responsables. On devrait offiir au persounel des entreprises et aux responsables des
mesures de contrdle la possibilité de recevoir une formation conjointe, de maniére & favoriser
un dialogue permanent et & oréer un climat de compréhension dans la mise en application du

systéme HACCP.

3. La normalisation

3.1. Normes de qualité

On entend par normes de qualité des produits agroalimentaires les normes qui recouvrent
I’ensemble des dimensions de la qualité la qualité sanitaire, mais aussi organoleptique on
sensorielle, 1a qualité technique (calibre, granulométrie, couleur, etc.), nutritionnelle, ainsi que
la maitrise et la gestion de la qualité (conditionnement, tragabilité, méthode de la maitrise des
points crifiques [Hazard Analysis of Critical Control Point - HACCP], étiquetage, efc.). Ce
large champ de la gualité conduit & traiter de la promotion de la qualifé, en parti'cﬂ]ie’r des
signes de qualité (labels, indications géographiques).

Les normes peuvent concerner des produits, des prooédés, ou des méthodes de production
ainsi que des prescriptions en matiére d*emballage, de marquage ou d’¢tiquetage. Elaborées
par les pouveirs publics, elles sont destinées, le plus souvent, & étre prises én compte dans les
textes 1égislatifs et réglementaires. Dés lors qu’elles sont fraduites dans ces téxtes, les normes
deviennent d”application obligatoire. Notons qu’en Afrique, par le passé, les pouvoirs publics

ont pu élaborer des fextes sans tenir compte de normes qui visaient 4 protéger la santé des
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consommateurs et/ou a faciliter I'exportation ; d’ot aujourd’hui parfois un décalage entre
législation et normes. Les agences de normalisation produisent également des normes,
d*application volontaire, le plus souvent 4 la demande des opérateurs pour le développement
stratégique et économique de leurs secteurs d’activités ou pour protéger leurs marchés, et 4 la
demande de I’Etat pour des raisons de santé publique et d'information des consommateurs.

De plus en plus, les enireprises développent des normes privées dans le cadre de leurs
relations commerciales avec leors fournisseurs.

Concernant les normes rendues obligatoires par la législation, le contréle de leur mise en
application est une nécessité. 1l en va de leur crédibilité aux yeux des opérateurs et des
consommateurs. Mais cela implique un cadre juridique et réglementaire efficient, des services
d’inspection sur sites, des laboratoires acerédités, des systémes diassurance qualité, et, de
fagon transversale, du personnel, des moyens financiers, etc.

Des textes réglementaires imposant des critéres de qualité sanitaire et/ou des obligations
commerciales ne sont pas appliqués (et pas toujours applicables), et les capacités et les
moyens des laboratoires sont limités,

S*agissant des normes d’application volontaire, leur contréle n’est, par définition, pas une
nécessité. La mise en place d’une norme volontaire peut étre nn élément d’un dispositif
d’appui 4 Pamélioration de la gqualité. notamment auprés des petites entreprises, qui ne
poiirraient pas continuer & produire si la norme devenait obligatoire.

« Le respect d’une norme volontaire est en oufre généralement valorisé par I'eutreprise

vis-a-vis de ses clients. » (Alpha. A a/, 2009)
3.2, Les attente des consommateurs

Les consommateurs jouent un role crucial dans les innovations mises en place par les
opérateurs et I’amélioration de leurs pratiques en matiére de qualité. On observe, au pays en
cours de développement, I'émergence d’un consumérisme et d’une demande pour des
produits de qualité. Ce consumérisme se heurte encore 4 de nombreuses résistances absence
d’une culture de la réclamation (faute notamment d’informations sur les produits), faiblesse
du pouveir d’achat qui relégue la qualité au rang de préoccupation secondaire, sentiment
souvent répandu que les problémes de santé se posent surtout aux européens, perception
empirique de la qualité par les opérateurs (« mon produit se vend doug il est bon, de qualité
). Mais la demande des consommateurs pour la qualité constitue une tendance siruchurelle,
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lite an mode de vie citadin (développement des libres-services, de la restanration collective,
ete.) et 4 1°élévation du niveau de vie et d’éducation (information sur les risques sanitaires).
La demande de qualité résulte également d’une prise de conscience des risques sanitaires,
avec la médiatisation de cas d’intoxication alimentaire dans les pays de Ia région et des crises
sanitaires internationales. De plus en plus de consommateurs, de fagon concomitanfe avec le
développement des associations de consommateurs, sont sensibles a la qualité sanitaire, en
particulier pour les viandes et les produits laitiers («la nourriture ne doit pas rendre malade »).
Les modes de qualification de la qualité renvoient 2 la propreté du vendeur et de
Penvirommement, 4 la relation de confiance avee le vendeur, au conditionnement en sachets,
etc. La qpalité organoleptique est ¢galement souvent primordiale pour les produits
traditionnels (couscous de mil, gari, poisson fumé). (Alpha. A al, 2009)

3.3. L objectif d’élaboré des normes

Répondre aux enjeux de santé publique est généralement la priorité des normes de qualité, Le
risque microbiologique, lié 4 'hygiéne de la production de la matiére premiére, des
préparations, du transport, du conditionnement et de Ja mise sur marché, constitue le risque
alimentaire majeur. L amélioration de la compétitivité par la gualité est également un enjeu
essentiel, Au pays en développement, la médiocre qualité de certains produits pése sur leur
compétitivité face aux importations sur les marchés locanx et régionaux. Dans an contexte de
libéralisation, ot les produits impartés sont parfois de meilleure qualité, et la compétitivité
des prix de plus en plus aigué, "amélioration de la qualité des produits locaux est un levier de
leur compétitivité. A défaut, les consommateurs risquent de se tourner davantage vers les.
produits importés.

L’élaboration de normes de qualité peut aussi répondre & des préoccupations de défense
commerciale et se traduire par une régulation de entrée dans le secteur (auforisations,

surveillance, quotas d’opérateurs, etc.).
3.4. Les normes sur le marché européen

Les normes europdennes sont généralement considérées comme étant édlevées et
confraignantes, voire inapplicables, pour de nombreux opérateurs des pays en développement.
Les normes sur la qualité sanitaire sont intégrées dans des réglements et constituent des
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nermes obligatoires (tracabilité, contrfle de ['hygiéne, limites maximales de résidus).
Parallélement aux normes publiques, on observe une multiplication de codes de bonnes
pratiques, mis en place par des opérateurs privés européens (par exemple Global Gap, élaboré
par des chaines européennes de grandes et moyennes surfaces). L'ensemble de ces nomnes,
obligatoires ou volontaires (mais de faif incontournables), compose un systéme d’accés au

marché exigeant.
3.5. Valeriser Ia qualité

Les marques et les labels sont des signes de conformité et de reconnaissance de la gualité, au
ceeur d"une politique de promotion de la qualité. Les opérateurs cherchent A travers ces signes
a « faire de la qualité reconnaissable » pour mieux se démarquer et se positionner sur les
marchés. Cela permet a la fois de garantir au consommatenr 1’origine f les caractéristiques du
produit, et au producteur de valoriser ses efforts de qualité par une meilleure rémunération. La
mise en place d'une marque commerciale, individuelle ou collective, implique 1"élaboration
d’un cahier des charges précis. Ce demier stipule les exigences en matiére de procédés de
transformation, régles d’hygiéne, spécifications de la matiére premiére, conditionnement, etc.
La prise en compte des conditions de production et des attentes des consommateurs
apparail primordiale dans [Pélaboration d’un cahier des charges adapié, permettani
d’assurer une stabilité de la qualité. (Alpha. A al, 2009)

4. Les normes algériennes

La normalisation a pour objet de fournir des documents de déférence comportant des.
solutions & des problémes techniques et commerciaux concernant les produits ; biens et
services, qui se posent de fagon répétée dans des relations entre partenaire socio-économique,

scientifiques et techniques.
Enjeux de la normalisation

» Permet de développer des marchés

» Aide aux choix stratégiques de ’entreprise

» Favorise la protection des consommateurs
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¥ Facilite une certaine rationalisation de la production

¥ Favorise le transfert de technologies

» Permet I’appropriation par le plus grand nombre de solutions déja éprouvées
» Aide I"application de la réglementation

Objectifs de la normalisation
Les objectifs permettent

D’améliorer la qualité des biens et services, et le transfert des technologies

Y v

De réduire les entraves techniques au commerce ¢t le non discrimination

Y

De faire participer des parties intéressées a la normalisafion et respecter le principe de

transparence

D’eviter le chevauchement et la de la multiplication des travaux de normalisation

v

D’encourager la reconnaissance mutuelle des régles techniques, des normes et des

N

procédures d'évaluation a effet équivalent
» D’économiser les ressources et de protéger I environnement

» De réaliser les objectifs légitimes

D’aprés le journal officiel de la république Algérienne (J.O R.A ,1998), nous représentons ici
les normes des cntéres microbiologiques des laits et produits laitiers (tabl, 2 et 3)
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Tableau 1 :Critére microbiologique des laits et des produits laitiers

(J.0.R.A 1998)
3 JOURNAL OFFICIEL DE LA REPURLIQUE ALGERIENNE N° 35 Aonmel Safer 1419
: - 27 mai 1993
ANNEXE |
CRITERES MICROBIOLOGIQUES RELATIFS A CERTAINES DENREES ALIMENTAIRES
TABLEALN
CRITERES MICROBIOLOGIQUES DES LATTS ET DES FRODUITS LAITIERS
— e
PRODUTTS ] c m
1 Lait cru =
— germas akrobies ¥30° € 1 — 108
— colifermey fécaux : = 15:#0 i
— streplocoquis Ecany 3 Ans/thim
" Staphylocaceus auvens 1 — absence
— dlostridinm sulfito-réductents 3 46° C I = s
— sniibiotigues | — absence
2 Lail pestenrisg conditionné :
— geTmes s€robies # 30° C 1 —_ 3o
— caolifonmes :
* sortie using I — 1
* A la verte 1 = 10
—celiformes [écanx
* sorpie using 1 — absente
= slaveniz 1 — absence
— Staphvlacocous titreus i - 1
— phiosplintase | — Gégatiy
3. Leit stérilisé et lait stérilisc UHT
(matore el ardmatisé) : .
— germes acrobies 3 30°°C 5 2 < 1001 ml
—1est de siabilité 5 o négdrif
—1est-alcool 5 o eglif
— test chaleur 5 0 négaﬁf
4. Lait concentré non sucré :
— tesvde sibitie s 0 négatif
— test gleopt 5 v} rmg_ah'.l’
—=test chaleur 5 0 négahf
|| 5=—Imf concentré swerE : 7 T -
— germes agrobies 230° C 5 2 1o#
— colifarmes 3 0 absence
— Staphylocacens aureus 5 Q absence
— clostridium sulfita-rédncteurs 4 46° C 5 o ahsence
— levarcs o1 moisissuros 3 1] hsence.
— Saimonelis 3 0 dhseniet
6, Lait déshydraté conditionné (1) :
—germes afrobies A30°C 5 2 5000
—coliformes 5 2 3
—Staphylococcus aureus ) 5 5] abgence
— clostridium sulfito-réducieurs 3 46* C 3 o] ‘absence
—levures ¢t mioisissures 5 2 30
— Saimonella 5 o dbeence
—amlibiptigues I 0 sence

¢ nombre d'onité de I'échantillon donmant des valewrs situées entre "m" et "M",

n: nombre d'mité composant 'échantillon

m: seuil au-dessous duguel le produit est considéré conune étant de qualitd satisfasante. Tous les
résultats égaux ou inférieurs A ce oritére sont considérés comme satisfaisants
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Tableau 2 :Critére microbiologique des laits et des produits laitiers

(J.O.R.A 1998)
Aopel Safar 1419 JOURNAL OFFICIEL DE LA REPUBLIQUE ALGERIENNE N° 35 9
27 mai 1938 .
TABLEAU [ (Buite)
—_—— — e
PRODUITS n [ ™
7. Lait déshydraté destiné aux indastries alimeninires:
— germes aérobizs & 307 C | — 20
— colifurmes 1 - 1
— dlostriditim salfito-dilyciur 3 46°C 5 2 absence
—antihiptigues 1 a absoree
5. Yaourts on yoghourts @
— coliformes 3 2 n
— cofiformes Eeany 5 7 3
— Stupftylococeus qureus 3 2 10
— levires 5 - 2 <7
— moisisaures 5 absence
— Salmonélla 5 i) Faince
9. Laits acidifiés
—enlilormes 5 2 LR
—oliformes fécanx 5 2 30
— Spaphyloracews aurews 3 2 3102
— Salmonella 5 0 absence
101, Fromages frais =
—cfiformes 5 2 10
—¢olformeés fécauy 5 2 1
— Staphylucecens aureus s a 1
— Saftonella 5 n S
— Lisrerra monocytogens 3 0 absanos
|} Fromages & pates molle -
— califormas 3 2 i
— coliformes fécaux 5 2 i
— Staphylicoccus aurens 5. 1 0=
" —¢lostridiom sullito-réducteurs § 46° C 5 2 |
— Salmornetla 5 o absence
— Listeric monocyiogene 5 0 absence
|2 Eromages & pites duore o2 demi-dure ;
— Staphylecoceus aureus 3 1 10:
— Salmanella 5 a absaiice
—Listeria monaCylogens | 7] almeTne
13 Glaees el cremes glacdes :
131, Glaces rt créemes glacies de tion *
— germes dérohiny i 36° C 5 2 5m
—egifcimes : 3 2 160
-~ coliformes féciux s 2 il
— Staphvlocodcus awreus 5 2 1
= Salmpmetla 10 0 .absgncg
132, Préparation paur glaces ¢t crémes glacées :
— germes adibics 8307 C s 2 2.5.4th
— cyliformes = 2 1o
—waliformes feanx 3 Z 1
— Sraphylecovcus aureus 3 z {¢]
— Salmeonella n il abserice

¢ nombre dumité de I'échantillon donnant des valewrs sitnées entre "m" et "M"

n: nombre d'unité composant I'échantillon

m* senil au-dessous duguel le produit est considéré comme étant de qualité satisfaisante. Tous les
résultats égaux ou inférieurs a ce critére sont considérés comme satisfaisants.
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Tableau 3 :Critére microbiologique des laifs et des prodaits laitiers

i (J.O.R.A 1998)
’- 10 JOURNAL OFEICIEL DE LA REPUBLIQUE ALGERIENNE N° 35 K i
TABLEAU I  (suite)
[ PRODUITS o c m
14. Cedme crue : _
| — eoliformes fécax 5 2 1%
— Smaphiviococcis atreus 5 2 10:7_
{ — salmanella 3 0 -abszngs
— phosphitmse I 0 positi
15. Creme pasienrisés :
. — germes agrobics 8 30° € 5 2 g
. — coliformes 3 2 Tz
— coliformes [Scaix 5 2 1
— Staphylocacrus aureiy 3 2 10
— Salmgnrella 5 0 ahsenge
16. Créme maturée (3) ¢
— coliformes. 5 2 102)
— coliformes fécaua 5 2 !
— Staphylococeus cureus 5 2 He
— yalmonella 5 n absence
— phosphantgse . } 4 négulif
17. Laft gélifi€ et layt emprésuré arimatisé
{type crémne dessert) :
— germes aéiobies 4 30°'C 5 2 1=
— coliformes 5 2 10
— caoliformes Rcoox 5 7 i
— Stuphidococeir aureus 3 2 36
— Salmerella 5 b} absence
18. Lastosérum en poudre :
— pemmics afrobics 4 30°°C 5 2 205
— coliformis 5 2 25
— StaphYLoGaCCHS uurels ) = ] abs), g
— glostridinm sulfito-réducteurs & 465 C 5 z 16
— Salponelle—— — - - 5 0 abs/100g
19 Caséines ~ caséivates :
— gemmes aérobies & 307 C 5 2 30
— permes asrohies 3 557 C 5 2 510"
— coliformes 5 2 a.b 5?0 )
= e - Jg
Salmonella 5 0 B
L
e e = — — - ]
(1) Laits destings & la consommation humdine A Pexception dés Taits imfantiles.
(2) Dans le cas des produils vendus en vrac : m=[0F
{3) Est appeléc ordme maturée; la critme pasteurisée cnsemencée par une fMore laclique spécifique constitude d'une des
espéces suivantes ou d'in mélange de plusieurs de ces espices :
Strepiococeus !a-:rﬁ', Straptococous cremaris, Streptocaccus diavervlacris, Stréptococcus thermophitus, Levconostoe
citrovorum, Betacocrus cremorts,

¢ iombre d'unité de ['échantillon donnarit des valeurs sitnées entre "m" et "M".

n: nombre d'unité composant I'échantillon

m’ seuil au-dessous duquel le produit est considéré comme étant de qualité satisfaisante. Tous les
résultats égaux ou inférieurs 4 ce critére sont considérés comme satisfaisants,
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5. Les normes internationales

5.1. La normalisation : une démarche au service de la maitrise de Ia sécurité des

aliments

A I’heure oll une crise de confiance majeure déferle sur le sectenr alimenfaire et envahit
I"opinion publique, la maitrise de la sécurité alimentaire devient un enjen essenfiel.

La réforme du droit européen de la sécurité des aliments fondée sur le reglement 178/2002 et
complété par irois nouveanx réglements, le 2/8/2004 relatif 4 Ihygiéne des denrées
alimentaires, le 3/8/2004 qui fixe des régles spécifiques d hygiéne pour les denrées d'origine
animale et le 4/8/2004 fixant les régles d’organisation des contrdles pour ces produits renforce
dorénavant le principe de la nouvelle approche dans la législation alimentaire en incitant les
acteurs économiques & développer des instruments volontaires tels que des guides de bonnes
pratiques hygiéniques, et impose la référence a la méthode HACCP. La responsabilité des
acteurs économiques est engagee et ¢’est a eux de prouver la mise en place des dispositions
assurant la maitrise de la sécurité des aliments.

Afn de répondre 4 ces exigences relatives 4 la maitrise de la sécurité des aliments et pour
accompagner les professionnels du secteur, AFNOR a engagé ces demniéres années des
actions qui ont conduit & faire évoluer le périmétre de la normalisation. Le développement
des normes de management et d’organisation en fait partie et de nouveaux travaux de
normalisation se sont ainsi engagés au plan international ap sein de Produits agricoles et
alimentafre traitant du systéme de management de la séeurité sanitaire des aliments et sur la
tragabilité.

Ceci montre que la normalisation est une voie de régulation volontaire 4 la disposition du

marché et de ses acteurs.

‘8.2, La norme ISO 22000

La norme [SO 22000 spécifie les exigences d’un systéme de management de la sécurité des
aliments (SMSA) qui est un ensemble cohérent de processus destiné a permetire 4 la direction
de Ientreprise de s’assurer de 1’application efficace et effective de sa politique et de ses

objectifs d’amélioration.
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Toutes les entreprises quelle que soit leur taille, leur secteur d’activité ou leur implantation
locale ont plus ou moins formalisé au cours du temps leurs pratiques de management.

L’existence et la maifrise d'un systéme de management de la sécurité des aliments peuvent
aider 'entreprise 4 donner confiance aux parties intéressées sur le fait qu’il existe un
engagement du management pour metire en ceuvre sa politique dars ses processus de décision
et le systéme d’information et de mesure pour en juger. Les bénéfices potenticls dégagés par
la mise en place d’un systéme efficace de management de la séeurité des aliments sont, entre

aufres !

# I’assurance apportée aux différents acteurs de la chainé alimentaire d’une maiirise
plus efficace et plus dynamique des dangers liés a la sécunté des aliments,

» Iaptitude 4 fournir en permanence des produits finis siirs satisfaisant 4 la fois aux
exigences des clients ayant fait I’objef d”un accord et aux exigences réglementaires en
matiére de sécurité des aliments

> Iassurance apportée aux parties itéressées de la transparence dans sa communication

organisée et ciblée entre les partenaires,

fa mise en ceuvre d’une démarche structurée qui implique "ensemble du personnel

"‘-j’

dans un processus d’amglioration confinue.

Elle concerne tous les acteurs de la chaine alimentaire : les organismes directement impliqués
(producteurs / transformateurs / distributeurs), mais anssi ceux indirectement impliqués dans
la chaine (fournisseurs de matériaux d’emballages / produits de nettoyage...):

La norme ISO 22000 s’appuie sur le principe de la roue de Deming et sa boucle
d*amélioration continue de type PDCA (Plan, Do, Check, Act) qui est aujourd hui reconnue
comme un principe de conduite managérial simple et universel. Sa déclinaison sur les
systémes «de management des entreprises a €té largement appliquée au cours des derniéres
années aprés avorr fait la preuve de son efficacité au Japon.

La structore de la norme ISO 22000 tient compte des dispositions centenues dans la norme
1SO 9001 2000 afin de permetire une parfaite compatibilité et complémentarité avec les

différents référentiels de management couramment utilisés par les entreprises.
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Elle repose sur quatre blocs principaux étroitement liés

> La responsabilité de la direction

» Le management des ressources

# La planification et la réalisation de produits stirs

» La validation, la vérification, et I"amélioration du SMSA (systémes de management de
la sécurité des aliments).

Le modéle de I'approche retenue dans I"ISO 22000 autour des guatre bloes principaux.
L’exigence de sécurité des aliments est intégrée dans le cadre d*un systéme de management
structuré, géré efficacement et qui s’infégre parfaitement dans le cadre des activités générales
de management d’une entreprise. (Fig 1)

5.2.1. Les éléments clés dela nerme 18O 22 000

La norme ISO 22 000 est applicable a tous les acteurs de ia chaine alimentaire. Au-dela des
exigences de qualité avec lesquelles la norme SO 22000 est parfaitement convergente, cette
norme spécifie des exigences comprenant 5 éléments (fig 2) qui sont reconnus comme
essentiels pour assurer la sécurité des aliments 2 tous les niveaux de la chaine alimentaire ©
I'approche systémique, la communication interacfive, la tragabilité, les programmes
préalables (PRP) et le plan HACCP. Ces ¢léments font partiec intégrante des exigences de la
norme,

La communication interactive entre les différents acteurs ( ﬁ‘g?.) a tous les niveaux de la chaine
est essentielle pour garantir que tous les dangers perfinents sont identifiés et correctement
maitrisés, (Blanc. D, 2005)
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Chapitre [1 : La maitrise des risques : HACCP
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Figure 1: Amélioration continue du systéme de management
de la sécarité des aliments [1]

ISO 2200

Figure 2 : Application du ISO 22000 [1|
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5.2.2. La certification ISO 22000

Garantie de la conformité du systéme de management de la sécurité sanitaire des aliments

Le domamne d’application de la norme ISO 22000 souligne que les exigences sont
deéfinies pour permetire 4 un organisme de faire cerfifier son systéme de management de I
séourité des aliments par un organisme extérieur, ou effectuer ine auto-évaluation/auto-
déclaration de conformité 4 la norme infernationale.
La cettification ISO 22000 est la procédure par laquelle une tierce partie, indépendante et
compétente, atteste que le systéme de management de la sécurité des aliments est conforme
aux exigences de la norme. Cette certification ne porte pas sur les produits délivrés par une
entreprise mais sur son mode de travail et sa fagon de répondre aux exigences des parties
ntéressées.
La confusion est souvent faite entre accréditation et certification, aussi il convient de rappeler
que Paccréditation est une procédure par laquelle un organisme (en France le COFRAC)
ateste de lu competence ¢t de 'impartialité d°un organisme de certification.
S1 1TSO w'exerce aucun contrdle sur les organismes de certification, &lle contribue néanmoins

a garantir, dans leurs activités, les meilleures pratiques et la cohérence.

5.2.3. Les avantages de I'ISO 22000

» Accroitre son aptitude & définir les objectifs et focaliser les efforis sur les activités
significatives

Favoriser le décloisonnement interne

\I‘f

Metire en ceuvre une démarche sfructurée qui implique ensemble du personnel dans

v

un processus d’amélioration continue
» Accroitre la confiance des clients
> Aider au référencement auprés des grands comptes

Aider les entreprises a rentrer sur [e marchié Européen (Blanc. D, 2007)
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1. Présentation de "unité
1.1, Historique de 'unité

Le démarrage de I’usine date de 1975 sous forme d’unité de production appartenant &
PONALAIT (Office National du Lait) avec pour mission la production et Ia
commercialisation du lait et des produits laitiers dans la région Nord-est du pays.

1a restructuration de ’ONALATT en 1982 a donnée naissance a trois offices régionaux :

< ORELAIT (esf)
» ORELAC (centre)
< ORELAIT (ouest)

1.1.1. La eréation

Créer aprés restructuration de ’'ORELAIT par acte notarié en date du 05/10/1997 aupres de
maitre BOUKHAROUBA Kheltoume 15, Tue Idris Arkoub Hussein Dey Alger.
Elle a pour objet la production et la commercialisation du lait et des produits laitiers qui

permettent de couvrir une partie importante des besoins du Nord.

1.1.2. Mission de entreprise

L’usine et le si¢ge sociale sont implaniés dans la commune d’El-Bouni a 5§ Kmde laville
d>Annaba qui dépose d’un port qui peut accueillir des bateaux de grandes tonnages et 12 Km
de Paérodrome international RABEH BITAT ex les salines ;

Elle est limiiée :

» A 1'Est entreprise FEROVIAL

» De i'Ouest par I'entreprise S.N.V.1

» Au Nord par la route national n°16

»> Au Sud par la voie ferrée (SNTF) ligne reliée 4 la gare centrale de Annaba,

1.1.3. La laiterie d’Edough en chiffres

¥ Superficie totale de I"entreprise : 60 hectares
> Surface couvarte 16.920 métres carrés
% Surface non couverte 33-080 meétres carres

Capacité totale chambre froide : 972 métres carrés (fig 3)

v/
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Figure 3 : Situation géographique de la laiterie EDOUGH
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1.1.4. Ateliers de fabrication
On trouve dans la laiterie deux afeliers de fabrication (tab4)

Tableau 4 : Ateliers de fabrication de la Jaiterie

Atelier Activités Capacité
Recombinaison 30.000Litres/hicure
Laiterie Pasteurisation 30.000 Litres/heure
Conditionnement 320.000 Litres/jour
20.000 Litres/jour
Fromagerie Fabrication pate mole Soit (10.000 Boites de
250g)

1.1.5. Structure organisationmelle

Lu laiterie el dirigée par un cnsemble des cadres organisés comme suite (fig 4)

(DRH Edough, 2010)
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d'Informatique

Directeur général

Matériels et méthodes

v

Assistant PDG chargé
d'hygi&ne et de sécurité

¥

3

Directeur de
I'administration et
des ressources

Assistant PDG chargé
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Assistant PDG chargé de
management et qualité

A 4

Directeur commercial

Directeur des

y
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comptabilité

Directeur

d’approvisionnemant

Figure 4 : La structure organisationnelle de I'institution (2009/2010)
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1.1.6. Les effectifs

La laiterie d’Edough emploie un effectif de 212 agents réparti comme suit :

» Cadres supeérieurs : 11
» Cadres moyens : 33
» Exécution : 168

1.1.7. Marché de 'entreprise

L'entreprise vend surun marché selon le produit
» Le lait et petit lait : Annaba, El Taref, Skikda, Guelma, Souk Ahras, Tébessa et
Beskra,
3 Les produits laitiers (3 1"échelle nationale).

1.2. Les matidres premiéres utilisées dans U'entreprise
1.2.1. L’eaun

Elle doit étre potable c'est-a-dire fraiche, incolore, de saveur agréable et doit répondre aux
aré

normes physico-chimiques et microbiologiques.
1.2.2. La poudre du lait

L'entreprise importe la poudre du lait des pays étrangers. Ceite poudre subit différentes

analyses surtout d’ordre microbiolo gique avant d'étre mélangé avec de 1'eau.
1.2.3. Matiére grasse du lait anhydre (MGLA)

Dans la pratique industrielle courante, I' MGLA est ajoutée 4 la poudre du lait 0% de matigre

grasse pour avoir un lait parfiellement écrémé (15% de matiére grasse).
1.2.4. Lait de vache

11 peut &tre pasteurisé puis vendu (en sachets on dans des récipients de grande capacité) ou
mélangé au lait reconstitué & 0% de matiére grasse pour avoir un lait demi écrémé (15% de

matiére grasse).
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1.3. Les différents produits fabriqués au sein de 'unité
1.3.1. Lait de vache pasteurisé et conditionné en sachets de polyéthyléne d’un litre :

» Taux de la matiére grasse : 32g/1
» Densité: 1030
» [Extrait sec dégraissé : 87 g/l
¥ Acidité : 13° Doronie
1.3.2. Lait pasteurisé conditionné (LPC)
Lait reconstitué recombiné pasteurisé et conditionné en sachets de polyéthyléne d’un litre
¥ Taux de matiére grasse : 1,5% (15 g/)
> Densité: 1030
» [Extrait sec dégraisse 1 87 g/l
» Acidité : 13° Dornic
1AS  dait termentd canditlonnd (T."Ren) 1FC 3
Laif reconstitué recombiné et pasteurisé acidifié par des ferments mésophiles conditionné en
sachets de polyéthyléne d'1 litre :
» Taux de la matiére grasse : 2 %
» Densité : 1034
¥ Extrait sec dégraissé : 90 g/l
»  Acidité : 75° - 80° Dornic

1.3.4. Fromage & pate mole (Camembert)

Fromage fermenté fabriqué & partir du lait de vache ; il appartient 4 la famille des pates molles

a croute moisie, boite de 250g :

» Taux de matiére grasse : 2%
> FExtrait sectotal : 40%
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2. Description de la matidre premiére

2.1, Définitions

2.1.1. Définition générale

Le lait est le produit élaboré par les glandes mammaires des femelles de mammiféres aprés la
naissance du jeune. [2]

2.1.2. Définition légale

Le lait est le produit intégral de la traite totale et ininterrompue d'une femelle laitiére bien
portante; bien nourrie el non surmenée. 1l doit étre recueilli proprement et ne doit contenir de
colostrum. [2]

Le colostrum est le produit secrété par la mamelle la premiére semaine aprés le part. C'est un
liquide visqueux, acide, salé, jaune & odeuwr forte et golit amer. 11 est trés riche en
immunoglobulines (anticorps), 200 g/l de protéines solubles. Le colostrum est également trés
riche en maliéres grasses (50-60 g/} et en vitamine A. Chez le veau, le colostrum est quasi
indispensable 4 la survie, car les anticorps ne peuvent passer la barriére placentaire. Chez le
chien 20% des anticorps proviennent du colostrum.

Le terme "lait" (sans aulre précision) désigne le lait de vache. Le lait provenant d'une autre
espéce doit étre désigné par une dénomination "lait de plus nom de l'espice", par exemple lait

de chévre. C'est une disposition légale.
2.2, Composition chimique du lait

Le lait est un mélange complexe constitué 4 90% d'eau et qui comprend :
» TUne solution vraie : sucre, protéines solubles, minéraux et vitamines hydrosolubles
# Une solution colloidale: protéines, en particulier les caséines,
» Une émulsion : matiéres grasses

La densité du laitest de 1030 &4 1034. LepH du lait est proche de la neutralité : 6,6 4 6,8.
2.2.1. Les lipides

Les matieres grasses sont présentes dans le lait sous forme d'une émulsion de globules gras.
Dans le lait de vache, ces globules gras mesurent en moyenne de 1 2 5 microns (jasqu'a 22
microns) de diametre. Les triglycérides liquides 4 température ambiante sont au centre du

globule, les triglycérides solides & température ambiante sont 2 la périphérie, a la surface du
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globule, il y a une "membrane" formée de protéines, d'eau et de minéraux face externe et de

phospholipides face interne.(fig5)
La teneur en matiéres grasses du lait est appelée Taux Butyreux (TB).

2.2.2. Les glucides

Le lactose est quasiment le seul glucide du lait de vache et représente 99% des glucides du
lait de monogastriques. Sa teneur est trés stable entre 48 et 50 g/l dans le lait de vache. Cette
teneur présenie de faibles variations dans le sens inverse des variations du taux butyreux.
Le lactose est un sucre spécifique du lait. Cest un diholoside, composé d'une molécule de
glucose et d'une molécule de galactose. Le lactose est fabriqué par la mamelle, a partir
d'acides gras volatils chez les ruminants. Le lactose est le seul sucre qui puisse étre utilisé
correctement par le jeune animal. Car le tube digestif du trés jeune animal posséde une lactase

mais ne posséde pas de saccharase, ni de maltase, ni d'amylase. [3]

2.2.3. Les protéines

Les matieres azotées, protides ou protéines du lait constituent un ensemble complexe dont la
teneur totale avoisine 35 g/litre. Ce taux est élevé en comparaison des quantités présentes
dans le lait de femme (environ 12 g/litre).

Les protéines représentent 95 % environ des matiéres azotées et sont constituées soit d'acides
aminés seulement (B-lactoglobuline, alfalactalbumine), soit d'acides aminés et d'acide
phoesphorique (caséines a et 3-) avec parfois encore une partie glucidique (caséine K). Une
vingtaine d'acides aminés interviennent dans la composition de ces protéines, leur séquence
conférant & chague protéine des propriétés propres, C'est sur la base de la précipitation a pH
4,6 (20°C) qu'on sépare deux constituants: la ou plutot les caséines et les protéines solubles ou
protéines du lactosérun. (tab5)

En outre, il existe dans le lait une fraction dite protéase-peptone qui présente des
caractéristigues intermédiaires. Cette fraction est riche en glucides (11 % de sa composition)
et ne précipite pas comme les autres protéines solubles lors du chauffage & 100 °C suivi d'une
acidification & pH 4,6. Cependant, cette fraction protéose-peptone fait partie des protéines
sériques. Comme le lait humain, le lait de vache contient une fraction azotée non protéique

(environ 3 %), mais en valeur absolue elle est plus faible (0,15 g Nilitre) (Alais, 2008)
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Figure 5 : Structure d’un globule de matiére grasse (Vignola, 2002)

Tableau 5 : Les protéines du lait (Renner, 1983)

Protéines Moyennes Moyennes
absolues relatives
(@hitre) (%)
Protides totaux ou matiéres azotées totales 34 100
Protéines 32 94
Protéines non solubles ou caséine entiére 26 82
caséine o 12,0 46
caséine [ 9.0 35
caséine k 35 13
caséine y 15 6
Protéines solubles 6 18
o -lactoglobuline 2,7 45
B ~lactalbumine 15 25
Sérum-albumine 0,3 5
Globulines immunes 0,7 12
Protéoses peptanes 0,8 13
Substances azotées non protéiques 2 6
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2.2.3.1. Caséines

La caséine entiére (groupe protéique qui précipite & pH 4,6 4 20°C) représente environ 80 %
des protéines totales du lait de vache (contre 30 % dans le lait humain). (fig6)

Les caséines sont des polypeptides phosphorés associés surtont 4 des constituants minéraux,
en particulier le calcium, mais aussi le phosphate, le magnésium et le citrate, de maniére a
former des micelles de phosphocaséinate de calcium. En mélange, elles constituent entre elles
des complexes qui ne réunissent en l'absence de caleium qu'un petit nombre de molécules. En
présence de calcium, le degré d'association est frés élevé et les unités formées agrégent
plusieurs milliers de molécules, constituant les micelles de caséine native dispersées la phase
hydrique du lait (diamétre variant de 100 & 250 micro-m). Cette configuration spatiale permet
aux enzymes hydrolytiques (carboxypeptidases) une digestion plus aisée.

Les caséines ont un caractére acide marqué. Sur gel de polyacrylamide, on peut séparer quatre
composants principaux du sein des caséines: a (a S0, a 8 1, a S2), B. Kety. La composition

moyenie des micelles de caséine bovine (tab 6)

On observe, par ailleurs, des variations génétiques (substitution d'un ou de plusieurs acides
aminés) au sein méme de I'un ou l'autre sous-groupe des caséines a- Ce polymorphisme
génétique a des retentissements fani en physiologie animale et humaine qu'en technologie
fromaggére, puisqu'il conditionne par exemple la vitesse d'acidification du lait et la texture du
caillé. Il depend lui-méme du polymorphisme de la B-lactoglobuline qui conditionne
directement le taux de cette protéine, mais qui influe aussi sur le taux de caséine et de matidre
azotée. En diététique pédiatrique, on sait I'importance que prend la qualité du caillof (grossier
avee le lait de vache, finement flocuié avec le lait humain) sur la vitesse de la vidange
gastrique et du transit intestinal. De la méme maniére, la digestion peptidique (hydrolyse)
génére des fragments peptidiques dont certains semblent responsables d'activités
physiclogiques, 'ensemble de ces caractéristiques physico-chimiques conditionnent en partie
la digestibilité du lait (. Adrian et al, 1986).
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Figure 6 : Taux des différentes protéines du lait (cayet, 1998)

Tableau 6 : Composition moyenne des micelles de caséine bovine (gflﬂﬂ g d'extrait sec)

(Schmidt, 1980)

Constituants Moyennes g/100 g
Constituants protéiques ' 92
Caséine tisg | 33
Caséine s T
Caséine Usp B 33

| Caséine B L1
Caséine y 4
Constituants minéraux ' 8,0 -
Ca 29
Mg 0.1
Ions phosphate | 43
lons citrate | 0.5
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2.2.3.2. Protéines solubles ou protéines du lactosérum

Les protéines solubles représentent environ 20 % des protéines totales du lait de vache (alors
que, dans le lait maternel, plus de 70 % de I'apport protéique est solubilisé dans cefte fraction)
(Jenness, 1979). Elles floculent difficilement en présence d'acide ou de présure. Par contre, 3
['exception des protéases peptones, elles sont dénaturées par la chaleur et sont entrainées lors
de la coagulation de la caséine sous l'action de la présure. Un chauffage & 80 °C pendant une
minute en dénature environ 20 %, mais, lors de la pasteurisation HIST (72 °C pendant 15 4
20 secondes), la dénaturation est négligeable.

Ces protéines ont une valeur nutritionnelle importante qui n'est pas modifiée par le chauffage.
Cette fraction protéique est complexe et pent étre classifiée comme repris au tableau 20. Son
constituant essentiel (50-35 %) est la B-lactoglobuline bovine, totalement absente du Iait
humain. Son role n'est pas connu.

La deuxiéme protéine soluble (20-25 %) du lait bovin est, par ordre d'importance, l'a-
lactalbumine, Elle est présente dans le lait de tous les mammiféres qui séerdtent du lactose
puisque cette protéine esi partie intégrante de I'enzyme de synthése du lactose.

Parmi les protéines solubles restantes (20-30 % de cette fraction), certaines, comme la séram
albumine, ont une faible valeur nutritionnelle; d'autres comme les immunoglobulines et la
lactoferrine n'en ant pas du tout.

Le taux de lactoferrine (ou lactotransferrine) est trés bas dans le lait mature de vache (0,2
g/litre), mais €levé dans le colostrum bovin (5 g/litre) et & des valeurs comparables 2 celles du
colostrum humain {(de 5 & |5 g/liwre). La lactoferrine bovine est nettement plus saturée en fer
que la lactoferrine humaine (environ 30 % contre 5 %) et ce fer lié est peu biodisponible pour
I'absorption digestive tant chez 'enfant que chez I'adulte (Spik et a/. 1982),

Les protéines non nutritionnelles du lactosérum bovin se répartissent en lysozyme et en
immunoglobulines sécrétoires A (dont les taux sont 500 fois plus bas que dans le laif humain)
ainsi qu'en immunoglobulines G et M (dont les taux sont élevés), Ces deux derniers types
d'immunoglobulines sont transmis en grandes quantités au veau durant la phase colostrale de
la lactation. Celles-ci, une fois ingérées, sont passivement absorbées par I'intestin et gagnent

la circulation, ol elles reprennent lewr réle immunitaire.
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2.2.3.3. Variation de la teneur en matiére protéique (TP)

Le taux protéique (TP) varie essentiellement

» En fonction de la race. Par exemple, le lait des vaches Normandes est plus riche que le
lait des Prim'Holstein.

» En fonction de la génétique, des souches de vaches ou de chévres sont sélectionnées
pour leurs excellents taux protéiques.

» En fonction de la photopériode. Le taux protéique est plus faible en été lors des jours
longs.

» En fonction de 'alimentation

Le principal facteur alimentaire est 'apport d'énergie. Si les besoins énergétiques De l'animal
ne sont pas couverts, il y a une diminution du taux protéique. Une sous-alimentation totale ou
protéique provoque une chute du (aux protéique (TP) en plus d'une chute de la production
laitiére dans toutes les espéces.

Chez la vache laitiere, si la ration est riche en énergie, la synthése protéique est stimulée. Par
contre, un excés de protéines alimentaires n'augmente pas le taux protéique (TP) mais
augmente le taux d'azote non protéique en particulier le taux d'urée. Le taux d'urée du lait est
identique & celui du sang de la vachie. et peut étre ttilisé comme un indicateur d'une
surnutrition protéique.

Chez les vaches laitiéres trés hautes productrices, I'apport d'acides aminés limitant (lysine,
méthionine le plus souvent) protégés des dégradations rémunale (tourteaux tannés, acides
aminés de synthése protégés) peuf permettre une augmentation modérée du taux protéique

(environ 1 g/ kg).

Sur le plan qualitatif, les protéines du lait ont une efficacité nutritionnelle trés élevée car elles
‘ont :
» Une bomne valeur biologique c'est-a-dire un bon équilibre en acides aminés
indispensables.
» Une digestibilité trés élevé (90 a 96% pour leur Coefficient de Digestibilité
apparernte).
Les protéines du lait sont particuliérement bien adaptées 4 la croissance rapide, ce qui est le

cas des trés jeunes animaux. [4]
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2.2.4. Les minéraux

2.2.4.1, Calcinm et phosphore

Le taux moyen de calcium est de 1,3 g/kg, le taux moyen de phosphore est de 1 glkg, la
rapport phosphocalcique proche de 1,4. La disponibilité du calcium et du phosphore du lait est
suffisante, ainsi il n'est jamais consiaté d'accidents osseux chez un animal allaité,

Les teneurs en caicium et en phosphore sont indépendantes de I'alimentation. (tab7)

2.2.4.2. Magnésinm
La teneur en magnésium du lait de vache est de I'ordre de 120 mg/l. Ce taux correspond i la
limite inférisure des besoins, ce qui prédispose les veaux de boucherie sous la mére % la

tétanie par hypo magnésium. (tab7)

2.2.4.3. Fer

Le lait est pauvre en fer, particuliérement chez la wvache (0,6 mgky).
La teneur en fer du lait ne couvre pas les besoins du jeune dans voutes les espéces, ¢'est
pourquoi, les jeunes naissent avec une réserve de fer stocké dans le foie. Cette réserve est
normalement suffisante pour couvrir les besoins durant la période d'alimentation lactée
exclusivement.

Néanmoins le veau de boucherie, qui est élevé jusqu'a I'abattage avec une alimentation
exclusivement lactée, présente une anémie qui explique la couleur clair de sa viande.
Chez les porcelets nouveau-nés, il existe une pathologie lide & une carence en fer. En élevage;
une injection préventive de fer est effectuée & tous les porcelets durant leurs premiers jours de
vie afin de limiter la mortalité, (tab7)

2.2.4.4. Les vitamines
Le lait contient deux types de vitamines :

> Vitamines liposolubles A, Dy et E. Leur teneur dépend beaucoup de I'alimentation
quelque soit I'espéce animale considérée.

» Vitamines hydrosolubles, Les taux de vitamine du groupe B sont plus constants chez
les ruminants ear ces vitamines sont synthétisées par les bactéries du rumen. Chez les

monogastriques, leur taux est lié 4 I'alimentation (Tab 8)
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Tableau 7 ; composition du lait en minéraux (Vignola, 2002)

Minéraux Teneur (mg/kg) Minéraux Teneur (mg/kg)
Sodium (Na) 445 Calcium (Ca) 1180
Magnésium (Mg) 105 Fer (Fe) 0,50
Phosphore (P) 896 Cuivre (Cu) 0,10
Chlore (CI) 958 Zine (Zn) 3,80
Potassium (K) 1500 lode (I) 0,28

Tableau 8 ; Teneur moyenne des principales vitamines du lait (Vignola, 2002)

Vitamines Teneur moyenne
Vitamines liposolubles
Vitamine A (+ caroténes) 40 pg/100 ml
Vitamine D 2,4 ug/100 ml
Vitamine E 100 pg/100 ml
Vitamine K 5 pg/100 ml
Vitamines hydrosolubles
Vitamine C (acide ascorbique) 2 mg/100 ml
Vitamine B (thiamine) 45 ug/100 ml
Vitamine B2 (riboflavine) 175 pg/100 ml
Vitamine B6 (pyridoxine) 50 pg/100 ml
Vitamineg B12 (cyanocobalamine) 0,45 pg/100 mi
Niacine et Niacinamide 90 pg/100 ml
Acide pantothénique 350pg/100 ml
Acide folique 5,5 ug/100 ml

Vitamine H (biotine)

3.5 ug/100 ml
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2.2.5. Le lactoséram

Le lactosérum est un liguide jaune verdatre qui provient de la fabrieation des fromages aprés

coagulation et rétraction du caillé

La coagulation des caséines du lait peut-étre réalisée grace 4 :

» Un acide fort : acide chlorhydrique ou acide sulfurique. Cette technique est utilisée
pour ['extraction industrielle des caséines. Ces caséines peuvent éire utilisées pour la
fabrication de plastiques (autrefois la Bakélite qui est un polymére de caséinates) et de
colles.

» L’acide lactique. Lorsque des bactéries lactiques sont incorporées dans le lait, elles
transforment le lactose en acide lactique. Cet acide lactique va entrafner une chute de
pH. A pH 4.6, les micelles de caséines floculent et se soudent, formant un gel
homogene. Le caillé obienu par ce type de coagulation est friable. La coagulation
strictement acide est peu utilisée pour la fabrication de fromage.

> La chytosine (Pressure) : La présure est une solution qui contient un' mélange de 2
enzymes protéolytiques : la cytosine (80%) et la pepsine (20%) qui ont la propriété de
faire coaguler le lait. La présure est extraite de la paroi de la caillette des veaux. La

chytosine peut &tre synthétisée par des bactéries génétiquement modifiées.

Les micelles protéique contienneot des caséines alpha et béta qui précipitent en présence de
calcium. La quantit¢ de calcium présente dans le Iait est normalement suffisante pour
entrainer la précipitation de ces caséines. Dans les micelles, il existe également une autre
caséine, de poids moléculaire plus faible, qui n'est pas sensible au calcium. Cette caséine
kappa stabilise le micelle et empéche la précipitation des autres caséines.
La chymosine va hydrolyser en deux, la caséine kappa, qui perd alors son réle de protection,
d'ou la coagulation par précipitation. Le caillé obtenu avec de la présure est une masse
gélatineuse, qui se tient bien, qui ne s'effrite pas.
La fabrication de la plupart des fromages fait appel 4 l'action combinée de la chymosine et de
l'acide lactique. Selon le mode de coagulation, les fabrications fromagéres peuvent étre
classées en 3 types :

» Coagulation 4 caractére lactique dominant (fromages de type pate fraiche, fromages

blancs, petits suisses ...)
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» Coagulation 3 caractére présure dominant (fromages de type pate pressée : gruyére,
contg, beaufort, canial,...)

» Coagulation a caractére mixte (fromages de type péte molle : camembert, brie,

munster, blen,...

On distingue 2 catégories de lactosérums :

» Les lactosérums doux, donc l'acidité est inférieure & 1,8 g d'acide lactique par litre.
Ils proviennent de la fabrication des fromages de type péte pressée cuite (gruyére,
conté, beaufort, cantal, abondance...) ou non cuite (Saint-Nectaire, Saint-paulin...). Ces
lactosérums présentent un pH compris entre 5 et 6.

% Les lactosérums acides, donc l'acidité est supérieurs 4 1,8 g d'acide lactique par litre.
Ils proviennent de la fabrication des fromages de type pate molle et type péte fraiche
ou de I'extraction des caséines. Ces lactosérums présentent un pH de l'ordre de 4.2. [5]

2.2.6. La couleur du lait

Dans le lait, deux composants, les lipides sous forme de globules de matiére grasse et les
protéines sous forme de micelles de caséines diffractent la lumiére. Ces agrégats dispersent
les rayons lumineux sans les absorber et le rayonnement qu’ils renvaoient, est identique en
composition au rayonnement solaire, & savoir une lumiére blanche qui résulte du mélange des
différentes counleurs allant du violet au rouge. Dans I'industrie Iaitidre, la couleur du lait

permet une preniiére estimation de la qualité du lait.

Selon sa composition, le lait est plus ou moins blane. Le lait écrémé contient environ 10 fois
moins de matiéres grasses que le lait entier c'est-a-dire qu’il renferme moins de particules
diffractantes. Les micelles de caséines, alors essentiellement responsables du phénomeéne,
dévient davantage les longueurs d’onde courtes qui, dans le visible, correspondent 4 la
couleur bleue puisque leur taille est inféricure 4 celle des globules gras. Ceci explique la
couleur bleutée du lait écrémé. La couleur du lait est également susceptible de varier en
fonction de 'alimentation : un animal nourri avec des fourrages verts, riches en caroténe
(pigment preésent dans |’herbe) produira un lait plus jaune que celui d'un animal nourri avec
de Vensilage de mais. Cette différence de coloration est particuliérement visible dans les
produits dérivés du lait tels que le beurre et le fromage. Notons que le caroténe végéral est
absent des laits de chévre et de brebis, ils sont donc trés blanes ... et les fromages que I'on fait

avec aussi. [6]
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2.3. Baciéries associées an [ait

Le lait est parfaitement saint trait aseptiquement, est normalement dépourvu de micro-
organismes. [ls proviennent de l'exiérieur et pénétrent dans la mamelle par le canal du trayan,
Dans le cas d'infections de la mamelle, le nombre de germes augmente peu. Dont la majorité

son des bactéries et qui sont associé au lai. (Tab 9) FAQ

Tableau 9 : Bactéries associées au lait (FAD)

Nomis Action Forme Coloration Gram
Staphylococcus

Catalase -+

Micrococcus

coque
Streptocaccus, Pediococeus

Catalase -

Leuconostoc Gram +

Aérobies : Bacillus :
Sporulés
Anaérobies : Clostridium Batonnets
Lactobacillus Non Sporulés
Saprophytes, souvent
psychrotrophes : Pseudomonas, Oxydase +
Flavobacterium
Entérobactéries : Escherichia, Batonnets Gram -
Enterobacter, Citrobacter,
Klebsiella, Salmonelia, Shigella

Oxydase -

Xanthomonas
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2.4. Hygiéne et qualité da lait

Un lait est de bonne qualité est obtenu par un suivi rigoureux de la chaine qui conduit des

producteurs au consommateur.
La qualité du lait est influencé par ;

> La sélection génétique des femelles laitiéres déterminant la sélection guantitative et
qualitative (lait riche en protides ou lait plutét riche en lipide)

» L’alimentation des bétails : herbes, forage, ensilage, alimenis de compliment (épisode
de la vache folle)

» Les conditions de vie du bétail : piein air, étable...

# La rigueur de I'hygiéne lors de la traite : propreté des stalles, les machines, les pis,

gueues des locales,
L’utilisation des détergents doit éires contrdlé car il y a des risques des résidus.

Le lait, médiatement réfrigéré 4 une température comprise erntrel et 4°C, et conservé & cette
température tanks, jusqu'a la collecte qui a lieu toutes les 48 h maximum. Le prix payé aux
producteurs pour le lait dépend de la propreté (résultats des analyses de laboratoire), de la

teneur en matiére grasse, de la teneur en protide. (Roudaut, 2005)
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3. Processus technologique de fabrication
3.1. Traitement du lait eru
3.1.1. Prétraitement

Le lait est chauffé & 72°C dans un échangeur, dans lequel circule dans un espace étroite
(circuit fermé), compris entre 2 plaques ondulées d’acier inoxydable, I"échange de chaleur se

fait 4 travers le métal chauffé par un fluide de vapeur circulant 4 centre courart du lait.
3.1.2. Ecrémage :

Le lait chauffé entre dans I’écrémeuse pour subir 4 un écrémage (élimination de surplus de

maticre grasse MQ). (Fig 7)
3:1.3. Dégazage

Son but est d’éliminer le gaz dissous et les odeurs indésirables, il se fait & une températire de
68°C, 4 I’aide d’une pompe a vide qui crée une pression permettant aux bulles d’air et les gaz

dissous de s’échapper. (Fig 8)

3.1.4. Refroidissement

Le lait est refroidi & 6°C par I'eau glacée, (Fig 9)
3.1.5. Stockage

Le lait envoyé vers les tanks pour le stocker, pendant une période de moins de 24 heures, avec

I"agitation, pour passé vers 1"étape suivante.
3.1.6. Pasteurisation

Le lait est conduit vers un échangeur de chaleur & plaques chauffé 2 85°C, la pasteurisation
consiste & éliminer les germes pathogénes, afin de plonger la durée de conservation de lait, &

la fin de cette opération, le lait est pasteurisé & 6°C. (Fig 10)
3.1.7. Stockage pour le conditionnement

Le lait pasteurisé est stocké dans des Tanks de 10000 puis conduit vers le condifionnement,
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3.1.8. Conditionnement

Le lait pasteurisé est conditionné dans des sachets d'un litre & I’aide d’une machine qui
s'appelle PREPAC; le conditionnement fait selon la quantité de la commercialisation
demandée. (Fig 11)

Figure 9 : Tanks de refroidissement Figure 10 : Pasteurisateur

(Echangeur & plagues)

Figure 11 : Conditionneuse (Stérilisation 4 sec R.TU.V)
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3.2. Produection du lait
3.2.1. La reconstitution

Elle consiste a faire dissoudre la poudre du lait dans de I"eau préchauffée 4 environ 55°C et en

agjtant constamment. (Fig 12)

3.2.2. La recombinaison

Elle est basée sur I’addition de la MGLA fondue 2 65°C au lail reconstitué préparé & partir de

la poudre & 0%.

3.2.3. L’homogénéisation

C’est une pulvérisation mécanique qui consiste a réduire le diamétre des globules gras pour
avoir une émulsion homogéne. (Fig 13)

3.2.4. La filtration

C’est une épuration physique aboutissant a I’élimination des globules pras de grande taille e
q g e ar

toute autre impureté.
3.2.5. Le dégazage

11 sert & I’élimination des gaz dissous et des odeurs désagréables résultant de I’addition de la
MGLA. 11 se fait & une température de 68°C et Ja pression créée par la pompe 2 vide permet

aux bulles d’air et les gaz dissous de s’échapper.
3.2.6. Le refroidissement

Le lait est refroidi a 6°C puis renvoyé vers les tanks pour étre stocké.

3.2.7. La pasteurisation

Le lait est conduit vers un échangeur de chaleur a plaque, chauffé & 85°C pendant 15 & 20

secondes. Cetle opération permet la prolongation de Ia durée de conservation du lait en
détruisant la plupart de sa flore banale tout en assurant |’élimination de tous les germes

pathogénes.
3.2.8. Le stockage pour le conditionnement
Le lait pasteurisé est stocké dans des tanks avant d’étre conditionné.
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3.2.9. Le conditionnement

Il se fait grice & une machine qui s’appelle le PREPAC, cette derniére permet la mise du lait

en sachet de polyéthyléne d’un litre.

Triblinder

Figurel2 : La reconstitution

Figure 13 : Homegénéisateur

75


http://www.scantopdf.eu
http://www.scantopdf.eu

| m

—\-—.‘. [—

Partie expérimentale ‘Matériels et méthodes

3.3. Production du lait fermenté pasteurisé : L’Ben

Apres pasteurisé du lait de vache et élimination de la quasi-totalité de sa matiére grasse (<

2%), on procede &

3.3.1. L’ensemencement

Dk la souche bactérienne mésophile.

3.3.2. L’agitation

Le lait ensemencé doit subir une agitation durant 15 3 20 mn pour assurer la dispersion de la

souche des bactéries dans tout le volume du lait.
3.3.3. La maturation

L’acidification du lait est obtenue aprés 16 4 18 heures de maturation; pendant ce temps, le
lait subit plusieurs contréles d’évolution de 1’acidité jusqu’a 75° & 80°c. (Fig 14)

Figure 14 : Tanks de maturation du L’ben

(Ensemencement, agitation et maturation)

76


http://www.scantopdf.eu
http://www.scantopdf.eu

——— ey [— I'I'_-Il

Partie expérimentale Matériels et méthodes

3.3.4. Le refroidissement
11 se fait & une température de 4° 4 6°C & fin de bloquer ’acidification du lait.
3.3.5. Le conditionnement

11 se fait dans des sachets d’un litre destinée pour LFC ef le lait recombiné, confectionnés au
moment du remplissage (systéme PREPAC) le sachet est stériliser par lés rayant UV au cours
de remplissage afin de metire le lait 4 ’abri de toute contamination, les sachets sont placés

dans des bars de 10 litres lavés au préalable dans une laveuse a casiers.
3.3.6. Le stockage

Dans une chambre froide & une température appréciable pour assurer sa durée de

conservation

3.4. Fabrication du fromage a pate molle (Camembert)
Elle comporte les étapes suivantes :

3.4.1. Réception du lait de vache

La réception du lait au niveau de |'usine se fait 4 partir des camions citerne isotherme et des
bidons apportés par les producteurs fournisseurs dés son arrivé i la laiterie, une équipe
d’industrie se charge de relever le volume du lait livré et d’orienter son utilisation ultérieurs

aux moyens de contréles physico-chimiques et microbiologique appropriés.
3.4.2. Pasteurisation

La pasteurisation s’effectue dans un échangeur 2 plaques (débit: 30.000 i/h) a une
température de 78°C pendant 15 secondes.

La pasteurisation comporte 3 compartiments 4 plaques (la répartition de [’eau et du lait 4

travers les plaques se fait suivant les compartiments) (Fig 15)

> 1% compartiment : I'eau chauffée par la vapeur, va pasteuriser le lait.

> 2™ compartiment - échange et récupération ; le lait entrant va &tre réchauffé par le
lait sortant, Ce dernier sera refroidi par le lait qui entre,

»> 3% compartiment . refroidissement ; le lait est refroidi & 20° — 22°C par Ieau fraide

se trouvant dans les plaques.

77


http://www.scantopdf.eu
http://www.scantopdf.eu

[r—— — e

Partie expérimentale Matériels et méthodes

3.4.3. Refroidissement et stockage

Le lait aprés pasteurisation & une acidité de 16° — 18°D. I est refroidi dans un refroidisseur &
plaques & une température de 4° - 6°C (débit : 1000 I/h), 11 est ensuite stocké dans des tanks. de
10.000 L et maintenu 4 cette température jusqu'a adjonction de levains lactiques (1 & 2

heures).
3.4.4. Addition des levains

La préparation du levain lactique ce fait dans un tank de 400 L, ou en mélange 361 L d’eau
chauffée & 45°C, plus 39 Kg poudre du lait 0%, avec une pasteurisation 492°C pendant 15/20

seconds.

Levain lactique constitué de souches sélectionnées de ferments lactique mésophiles hétéro
fermentaires cultivées entre 22 a 25°C dont les principales souches sont: Leuconosto,
Mesenteroide, Streptococeus  crémoris, Streptococcus lactis, Lactococcus  lactis,

Diacetylactis.
Le lait est ensemencement 4 [a température de 11° 4 12°C aux taux de 14 2% .

On ajoute ensuite du chlorure de calcium 2 raison de 1 & 2 Kg pour 10.000 L de lait, du
Pénicillium candidum & raison de sachet de 7,5g chacun (équivalent & 20 dose) dans 10.000 L
(ces éléments permettent de donner une bonne consistance de caillé au cours de la coagulation
et détablir les équilibres salins) ; des ievures a aspect moisissures Geotrichum candidum i
raison de 1 sachel de 7g (équivalente de 2 2 3 doses) pour 10.000 L, et des microcoques
(MVA) & raison de | sachet de 50g (équivalent 4 3 doses) pour 10.000 L (ces agents
catalysent les réactions de lipolyses, de protéolyse et améliorent la texture au cours

d'affinage),

L'ensemble est brassé pendant 20 3 30 minutes & fin de bien répariir le mélange et
d'"uniformiser la température dans toute la masse du lait.

A cetie température relativement basse de 11 4 12°C, les bactéries lactiques sont pattiellement
inactivées et I'acidité du lait n’évolue que pendant 16 4 18 heures de 7 & 8°C pour la

maturation physique.
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3.4.5. Réchauffage

Le lait aprés pré maturation est réchauffé dans un réchauffage 4 plaques & 34°C ou sont
acidité atieint les 224 23°D (débit : 1000 I/h) puis répartie en cuves de 1500 L. Chague cuve
est constituée de 4 séparateurs qui la divisent en 5 compartiments facilitant le soutirage du

sérum et la division du caillé lors du moulage.

3.4.6, Emprésurage et coagulation

La dilution du 20 g de Ia présure dans 300 ml.

Le lait emprésuré par adjonction de présure dilué a raison d*300 m! pour 1500 L du lait

Dés "emprésurage le lait est remué 4 |’aide d’une mouvette afin de bien répartie la présure en
arréte ensuite tout mouvement du lait, pour que la coagulation intervienne sur an liquide

purfuitoment uu ropou. Co phénoméne dur 45min, (Fig 16)
-3.4.7. Caillage

La prise du caillé est réalisée dans 10 & 12 minutes selon la qualité du lait, 30 minutes plus
tard, le caillé subit un découpage en cube d’1 cm de coté & ’aide de deux tranches caillés
(ronde et carrée) qui vise 4 multiplier la surface d’exsudation du lactosérum et donc de

faciliter son évacuation. (Fig 17)
3.4.8, Brassage et tirage de lactosérum

Aprés 10min de repos, en effectue un premier brassage, puis on abaisse les 4 séparateurs de
chaque cuve, un autre repos de 10min, puis on effectue un deuxiéme brassage dans chaque
compartiment, Cetfe opération vise a accélérer el 2 amplifier I"égoutiage en renouvelant
constamment [es surfaces d’exsudation de sérum, ce phénoméne ce traduit par la séparation,
d’un part de lactosérum, le lactosérum qui décanté an cours des différentes opérations
mécaniques est évacué de la cuve par aspiration au moyen d’une crépine, on soutire jusqu’au

1/3 de la cuve avant de procéder au moulage. (figl8)
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Figure 15 : Cuve de préparation (/400 L) Figure 16 : Coagulation du Jait

Ll

Découpage Caillé découpé

Figure 17 : Phénoméne de caillage

Brassage Séparation du lactosérum

Tirage du lactosérum Rejet de lactosérum

Figure 18 : Brassage et tirage de lactosérum
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3.4.9. Moulage et égonttage

Aprés évacuation d’un tiers du lactosérum, on procéde au transfére du caillé des cuves vers
les moules sur des plateaux multi moules menus de stores qui facilitent I’égouttage qui passe
sur une table d’égouttage, cela pour laisser Ie lactosérum qui imprégne le gel se séparer plus
au moins vite en laissant une phase solide, et pour facilité ce phénomeéne, on procede a des
retournements (aprés 30min — 1h — 3h — 5h — 8h) et aprés chague retoumement, on mesure
*acidité.

An dernier retournement, 1’acidiié doit ére entre 80 et 90°D, le taux de matiére grasse= 20%,
extrait se¢ totale= 30 - 40%, humidité= 60 - 62%. (Fig 19)

3.4.10. Démoulage et salage

Le lendemain, on démoule les caillés et on les met sur des clés, puis en passe an salage, dont
elle est constitué de 9700 L d’eau + 3 tonnes de sel ensemencé avec le pénicillium il est
réalisé en plongeant les caillés dans un bain de saumure & 36% de sel et de |1° & 12°C, la

durée d’"immersion et de 10 min. Le salage joue un triple role :

» Cantrarie certaines proliférations niicrobiennes et contréle la naissance et la répartition
des germes.
» Compléte I’égouttage du caillé:

> TInsolubilise la caséine et reléve la saveur de Ia pate. (Fig 20)
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Moules vides Moulage

Moiilage Egouftage

Figure 19: Le moulage

Démoulage Saumure

Figure 20 : Le saumurage
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3.4.11. Ressuage

s'effectue sur des claies pendant 20 heares 2 la température de 16° & 18°C ef une humidité de
90%. (Fig 21)

3.4.12. Pulvérisation de penicillium et affinage

Le caillé égoutté, ensemencé et salé doit maintenant subir les actions enzymatique et
microbiennes qui consiste 'affinage.

Une pulvérisation au Pénicillium candidumet et Géomichum candidum et un retournement
sont effectués quotidiennement. A la fin, le fromage disparait sous le feutrage blanc du 4 la
‘poussée de Penicillium.

Apréa ressuage, les fromages sont placés sur des claics d'affinage aux hiloiis p.eudémt 11
jours & une température de [1° & 13°C et une humidité de 90%. Avec I’assurance d’une

humidité de 90 /95% injecté avec un air humide. (Fig 22)

Figure 21: Le ressuyage
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Préparation de PC

Injection de I’air humide

3™ Pulyérisation

Pulvérisation des mures

1% pulvérisation

Ambiancé Pair

251 pylvérisation 2°™¢ Retournement

Produit fini (Développement du PC)

Figure 22; La pulvérisation du PC ef affinage (PC : Penicillium Condidum)
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.3.4.13. Conditionnement

Le conditionnement se fait manuellement, en enveloppant le fromage dans du papier en
cellulose, qu’on introduit dans des boites en carton spécifique selon le modéle, et qui seront

commercialisées.

Indiquant la date de limite de consommation (DLC) et date de fabrication(DF). (Fig 23)

Produit fini

DF : Date de fabrication
DLC : Date de limite de consommation

Figure 23 : Produit conditionné
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4. Plans HACCP proposés

Commie la demande pour le lait augmente chaque jour et que la prodoction de ce produit
augmente dgalement, le besoin powr un modéle HACCP devient €videni. Ce modéle
s’appligue 2 la chaine alimentaire depuis 1a production primaire jusqud la consommation
finale, ep indignant les contrdles d'hygiéne qui doivent étre exercés a chaque stade. Afin
d’aceroitre la sécurité des aliments, il est recommandé d'utiliser chaque fois que possible le
systéme HACCP, tel qu'il est décrit dans le Systéme d'analyse des risques - points critiques

pour leur mailrise.
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4.1. Etape 1 — Composifion de I'équipe HACCP

L'équipe est chapeautée par le responsable HACCP qui est responsable du développement, de
la réalisation et de la maintenance du systeme HACCP.

Cette équipe est composée des différentes personnes toutes extrémement compétentes et
provenant des différents secteurs de "entreprise.

Chef d’atelier du lait

Chet d’atelier de la fromagerie

w/

»/

Chef de production
Chef de laboratoire (Biologiste)

v

Y

Chef de sécurité
Comptable

4

Gestionnaire

¥ VOV

Ingénieur en informatique
Médecin vétérinaire
Respaonsable de la qualité des produits et sécurité alimentaire

LT 7

v

Responsable des ouvriers

h7d

Responsable de I'installation du systéme de nettoyage
Responsable des chauffeurs
Respousable de stockage

A A

Secrstaire

4.2. Etape 2 — Description des produits
% Laitcru

Lait cru de la traite d'une ou plusieurs vaches non traité thermiguement au-dela de 40°C est
produit par une ou plusieurs unités de productions identifiées, enregistrées et dont le cheptel

est soumis & l'épidémio-surveillance.
a) La formulation a Pentrée
Le lail doit &étre proprement recueilli avee les propriétés physiques suivantes :
# Couleur ivoire opaque
# Odeur trés faible
# Saveur trés fraiche : légérement sucrée , peu accentuée
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v v ¥

Y

Y

e
»

b

Densité ; 1028 & 1034

Acidité naturelle : 16°D a 18°D maximum
PH : 6.6

Matiére grasse : 28 g/l minimum

Température : 6°C maximum

Viscosité légerement plus élevée que celle de ’eau (2 fois plus)

La formulation finale

A la fin des traitements on obtient un lait de vache pasteurisé, portant les caractéristiques

suivantes ;

>

Y oox

Y

~
0.0

Densité : 1028 4 1030
Matiére grasse : 28 g/l
Acidite : 15D & 18°Dornic
Température : 4° & 6°C

Lait recombiné pasteurisé

Le lait recombiné est un lait résultant par le mélange de plusieurs ingrédients ; eau, poudre du

lait 0% de matiére grasse, de 26% de matiére grasse, ef matiére grasse du lait anhydre,

La formulation a entrée

‘._P
.._»
\;‘

>

Poudre du lait 4 26% MG
Poudre du lait 4 0% MG
Matiére grasse du lait anhydre MGLA

Eau traitée

La formulation finale

A la fin des fraitements on obtieni on lait de recombiné pasteurisé, qui porte les

caractéristiques suivantes -

>

=

=

Densité : 1028 4 1030
Matiere grasse : 28 g/l
Acidité : 15°D.a 18°D
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> Température - 4° 4 6°C

% Lait fermenté « LBEN »
L’ben : Nom donn¢ & un lait fermenté en Arabe (Moyen Orient et au Maghreb). il peut étre
consommeé nature, sans ajout. Il peut étve intégré dans des receltes salées on sucrées, chaudes
ou froides.
Le lait fermenté ne contient pas de lactose mais du lactase. La fermentation élimine le lactose,
sucre dont la digestion est difficile. C'est pourquoi il peut etre consommé par les personnes

intolérantes au lactose. Les ferments lactiques rééquilibrent la flore intestinale.
La formulation a Pentrée
Le lait doit étre proprement recueilli les propriétés physiques suivantes ;
La formulation a I'entrée
Le lait doit étre proprement recueilli les propriétés physiques suivantes -
» Couleur ivoire opague
¥ Odeur trés faible
» Saveur trés frais : égérement sucrée ; peu accentuée

Densité : 1028 4 1034

‘}\7

Acidité: 16°D a 18°D maximum

Y v

PH 6,6
# Matiére grasse : 28 g/l minimum
» Température : 6°C maximum
» Viscosité élevée
La formulation finale
A la fin des traitements on obtient up lait de vache pasteurisé, qui porte les caractéristiques
suivantes :
¥ Densité : 1028 2 1030 Température ' 4° 4 6°C
» Maliére grasse : 28 g/l

> Acidité : 80 °D
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+» fromage i pate molie « Camembert»

Le Camembert est un fromage au lait cru, 4 pite molle légérement salée renfermant au
minimum 100 grammes de matiére grasse pour 250 grammes dé fromage aprés compléte

dessiceation Le Camembert est caraciérisé par les éléments suivants

La forme de cylindre plat d’un diamétre de 10,5 4 1 I em et un poids net indiqué a I'emballage
an minimum de 250 grammes
La croiite dite « fleurie », de conleur blanche, 4 moisissures superficielles constituant un
feutrage blanc pouvant laisser apparaitre des taches rouges ;
La péte de couleur ivoire 4 jaune clair ; affinée 4 cceur, elle est lisse et'souple
La saveur legerement salée, d’abord lactée et douce puis plus franche avec davantage
d’affinage. »
I.a formulation a Mentrée
Pour préparer le camembert doit étre présent les produits de base suivant :
» Lait de vache pasteurisé
» Lait recombiné pasteurizé
> Ferments
» Présure

Produits intermédiaire
» Sel

5

» Pénicillium
» Chlorure de caleium
1.a formulation finale

A la fin des waitements on obtient notre fromage & pate mole (Camembert), qui porte les

caractéristiques suivantes ;
# Nom : St. Augustin
# Nature : Fromage a pate mole
» Formme : circulaire

> Poids:250 g
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Composition : Lait de vache pasteurisé, Ferments (présure), Chlorure de calcium, Phosphate
monocalcigue, Sel, Pénicillium.

» Stockage 1 4% a 8°C

¥ Date limite de consommation (DLC) : 30 jours

# Date de fabrication

4.3. Etape 3 — Utilisation attendue des produits

Le lait cm collecter est transformé dans un établissement de tratement et/on de
transformation de 1ait cru. Qui va subir plusieurs traitements avant de le présenter au

consommateur ou les vendeurs.

11 faut suivre les conditions d utilisation du produit, on commence par
# Le conirdle des camions frigo avant le chargement du lait cru pasteurisé au niveau de
la laiterie.
> Le contrdle de la température et la propreté de la cabine de stockage.
» Prévenir les distributéurs de 1'obligation de tespeeter les conditions de stockage et de
distribution, car les produits pories le « Logo » de I’entreprise qui représente la qualité

et le nom de la laiterie,

4.4. Etape 4 — Diagrammes des fabrications

Ces diagrammes ont été confirmé sur place en suivant pas a pas les activités, de 1a réception

de [a matiére premiére jusqu’a la destination finale des produits (fig 24, 25 ;26 et 27)
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Réception du lait

ciu

Désaération

l Stockage

Fromage LPC

v
Pasteurisation a 85°C

b

Refroidissement 4° 3

v
Stackage

-
Conditionnement

v

Stockage 4° 4 6°C

Figure 24 ; Diagramme de fabrication de lait pasteurisé conditionné de la laiterie
« EDOQUGH »
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Réception
Pouidre 83 g/l

Fusion MGLA 4 63°C

151 Thermisation & 35°C

Reconstitution

Homogéngsation

y
l&re Filrage

2% Biltrace

h J
# Refroidissement 4° 4'6°C

I Stackace, ]

< Conteile_>

Pastenrisation & 83°C - 15 secondes

5

Refroidissement 4% 5 6°C

v
Stockage

!

Conditinnmement Stockace 4°.4 62C

Figure 25 : Diagramme de fabrication du lait recombiner pasteurisé de la laiterie
« EDOUGH »
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Réception Réception
/ Thermisation & 55°C
Fusion MGLA 4 65°C l
0.2% MG

Reconstitition

y ¥
Homogéngisation

v
lére Filtration

Dégazage

2% Filtration

3

Refroidissement 4° .4 6°C

v
Stockace

Pasteurisation a 8_5"(3 — 15 secondes

Refroidissement 4 30°C

3
Ensemencement et Maturation - 18 H — jusqu’a AC 80°D

Refroidissement & 6°C *"—

N

Conditionnement #  Stockage 4° 4 6°C

Figure 26 : Diagramme de fabrication du lait fermenté conditionné de lIa laiterie
« EDOUGH »
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Réception du lait de vache

y

Pasteurisation

v
Refroidissement et stockage

Réchauffage

Emprésurage et coagulation

A

Caillage

Brassage et tirage de lactosérum

L

Moulage et égouttage

Démoulage et salage

Ressuyage

Pulvérisation et Affinage

4

Conditionnement

Figure 27 : Diagramme de fabrication du Camembert de la laiterie « EDOUGH »
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4.5, Etape 5 — Vérification des diagrammes de fabrications

11 convient de s’employer & comparer en permanence le déroulement des opérations de

transformation au diagramme des opérations et dans le cas échéani, modifier ce demier, La

confirmation du diagramme des opérations doit éire effectuée par I'équipe HACCP

4.6. Etape 6 — Analyse des dangers

A cette étape, on définit les dangers considérés comme pertinents; ceux-ci sont ensuite repris
dans l'é¢tude HACCP.

A cette étape, on détermine la portée de I"étude HACCP, autrement dif - on retient, parmi une
vaste liste de dangers pour le lait et les produits laitiers, les principaux dangers. Ces dangers
sont alors inclus dans 'analyse du risque. Cette analyse de dangers repose sur des données de
la littérature et sur I'expérience disponible des entreprises.

Cette approche nous a conduiis 4 un exemple d’analyse de dangers. Ce madéle peut servir de
base pour I’élaboration d’une analyse de dangers au niveau de la laiterie. Lors de cette
élaboration, il faut toutefois confronter le fondement sectoriel 4 la situation propre 4 la
laiterte. Cest peurquoi certains dangers devront étre repris dans la portée de 1’étude ou en éire

exclis.

Pour Ja sécurité alimentaire, nous distinguons 3 types de dangers, 4 savoir

v

Les dangers physiques (tab.10)
# Les dangers chimiques (tab .11)

» Les dangers microbiologiques (tab .12)
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Tableau 10 : Dangers physigues pertinents

. . Retenir dans _
Danger Physique Raisonnement
Pétude

Matiére premiére : lait, eau,

. _ out Une contamination est possible.
poudre du Jait et MGLA ‘

Matériel . Appareils : boulens, ) )
o ouI Une contamination est possible.
écrous & plastique, ...
Miliea : locaux, sol, surface de

manipulation, air... ouI Une contamination est possible.

Méthode
Entreétien technique - limaille de
fer, poils de bresse, écrous, our Une contamination est possible.
boulons, gtoffes, morceaux de

cable, morceanx d'isolation, ...

Main d’cuyre

Personnel : bijoux, verre, _ o )
Oul Une contamination est possible.

épingles 4 cheveux, piéces de
. P

monnaie et stylos, ...
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P s =————————————— R ————————————maam e sl bl g bt ey i v
“

Tableau 11 : Dangers chimigues pertinents

Retertir

Dangers Evaluation du _
. dans Les causes Mesure préveniives
chimiques danger
Pétude
L'aflatoxine By
aboutit dans
estomac de la vache
via les aliments de
bétail, o elle est
métabolisée en
aflatoxine My, Clest | 11 faut dés lors éviter la
_ _ aussi de loin la contamination des
Aflatoxine M; OUI | Empoisonnement o i .
principale aliments de bétail par
mycotoxine qu'on ceite mycotoxing.
retrouve dans le lait,
Cette aflatoxine joue
un rile dans le
développement du
cancer.
Ces pesticides
persistants on été
interdits en 1970 én
culture agricole.
Pesticides - Une élimination au
| NON .
organochlorés niveau de la
transformation n'est
cependant plus
possible.
. Une élimination au'
Pesticides ‘
| NON nivean de la
organophosphorés _ i
transformation n'est
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cependant plus

possible.

Substances
inhibitrices

oul

Forte intoxications

Des medicaments
sont utilisés en

elevage laitier.

En effet, le lait
contenant des résidus
de médicaments au-
dela des nermes ne
peut plus &tre
transformé pour des
produits destinés 4 la
consommation
humaine,

En outre, on tente de
maitriser ce danger dés
le niveau de la
production (notamment
pour le producteur
laitier (temps d'attente

a respecter).

Produits de
neftoyage et de
desinfection

Oul

danger de toxicité

chronique

11 y a une possibilité
que des produifs de
nettoyage et de
désinfection
surviennent dans la

matiére premigre lait

La présence de ces
substances en
concentrations
habituellement

inférieures a 2 ppm ne
comparte pas de
danger de toxicité
directe. 11 faut dés lors
éviter des résidus
possibles.

Substances
antiparasitaires
(comme les

NON

Ces substances
comportent un

nisque pour la

Des médicaments

Maitriser ce danger au

niveau.de la production

Q9
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antihelminthigues) santé publique si
elles sont
absorbées a dose
elevée.
Ces substances
comportent un
i risque pour la Maitriser ce danger au
Anti- _ : : - : -
o ) ‘NON | sante publiquesi | Des médicaments niveau de la
mflammatoires )
elles:sont production,
absorbées a dose
elevee.
. . Ces substances
Svbstances anti- _
) . comportent un
mfecticvses avtres : .
Tisque pour la Maitriser ce danger
que les ) i _ L . _ ‘
L NON | santé publique si Des médicaments peut au niveau de la
antibiotiques _
_ . elles sont praduction.
(notamment nitro- o _
o absorbées a dose
imidazoles) _
élevée.
, Migration des
Corrosion du _ _ _
oul particules des Corrosion Entretien du matériel

matériel

métaux vers le lait
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Tableau .12 : Dangers microhiologiqgues pertinents

RETENIR
Dangers . B
o DANS | Evaluation du danger Les cunses Mesuare préventives
microbiologiques '
I'étude
P'application d'un
] processus de
11 se peut toutefois )
_ pasteurisation
qu'un cas de brucellose
. . coprrectement
bovine survienne, de
o~ effectué (71,7°C,
) sorte qu'll existe une ,
Brucella spp oul A . 15s)-sur le lait cru
possibilité que du lait ‘ L
) permet d'éliminer
avec brucellose boyine
> les agents causals
soil liyré a une
) . de la brucellose
entreprise laitiere. )
bovine (par ex.
Brucella abortis).
l'application d'un
) processus de
1I'sepeut toutefois .
‘pasteurisation
qu'un cas de
. commectement
tuberculose boving
; effectué (71.7°C,
survienne, de sorte
) o 15s) sur le lait cri
Mycobacterium _ qu'l existe tout de o
) oul o permet d'éliminer
bovis méme une possibilité
B les agents causals
que du lait avec
7 ) de la tuberculose
tuberculose bovine soit -
o ) boyine (par ex
livré a une entreprise
. Mycobacrerium
laitidre
tuberculosis +
bovis
Iln"y a pas de danger démoniré pour la Santé publique, en ouire, e
Figvre aphteuse NON viriis'de Ja FA ne survit pas 4 un procédé de pasteurisation
correctement realiseé (71,7°C/15s).
Ce pathogéne se Ces pathogénes ne
rencontra dans 0 & survivent pas 4 un
Campylobacter _ _
o oul 3.5% des échannllons processus de
Jejuni , ) .
prélevés dans le lait pasteurisation
CTUL. correctement
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effectue (71,7°C,
155) (Dyp=e = 0.001
mim). Le pH
minimal et ['actrvite
de l'ean pour la
crotssance s'élévent
respectivement &
4.9¢t 0,94,
[ Ce pathogéne survient
dans 04 17% des
géchantillons prélevés
dans le lait cru
11 est probable qu'on
ne repére que le
sommet des infections
non détectées, le peut exister 4 |"étaf - Eviter la
germe étant peu naturel dans ’aliment | consommation de
pathogene pour mais, le plus souvent, fromages 4 péte
I'homme normale elle v est apportée par | molle an lait cru.
des contacts avec des ~ Enlever les
Listeria - Ces pathogénes produits contaminés ou croites de
mOnoCyfogenes peuvent survivre 4 Ln avec des surfaces de fromages avant
processus de manutention, de consommation.
pasteurisation préparation ou par les - Eviterla
comrectement effectué mstruments et consomimation de
(71,7°C, 15s) machines servant 2 la | fromages vendus
lorsquiils sont présents préparation. déja rapés
en srands nombres. En
outre, Lm peut se
développer 4 faibles
températures
(psychrotrophe, a
partir de 0°C) Le
maintien de la chaine
du froid (< 6°C)
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n'empéche donc pas 1é
développemenl de
cette bactérie. Cette
bactérie est le
pathogéne nen
sporulé e plas
thermorésistant. Le
pH minimal et
l'activité de I'eau pour
la croissarice s'élévent
Tespectivementa 4,3
et 0,92. AW
Salmonella se met & se
. . ) Ces pathogenes ne
developper & partir de ) )
o survivent pas  un
5&6°C. Le pH
La fiévre avec . . processus de
, _ ) minimal et 'activité de o
Salmonelia spp. oul prostration, des ) pasteurisation
_ l'ears pour la eroissance
demlenrs ahdaminalas cormrsvlemsiil
s'élévent :
e effoctué (71,7°C,
Tespectivement & 4 ef
_ 15s)
0,94
Ce pathogene croit
uniquement 4 des
températures élevées (&
o partir de 15°C). Le pH
Clostridium Intoxication o L o
oul ‘ ) minimal et l'activité de | Le refraidissement
perfringens alimentaire )
I'=au pour la croissance
s'élévent
respectivement 4 5 et
0,95,
B.cereuy produit deux B.cereus produit deux L
_ L L Une stenlisation
types de toxines a types de foxines & )
. ) ) ‘ {ou traitement
savoir latoxme dela | savoir la toxine de la .
. o UHT) détruira
Bacillus cereus our diarrhée (peu diarrhée (pen _ _
. L cependant tant les
thermoresistante) et la | thermorésistante) et la
_ o . germes, les spores
toxine vomitive toxine vomitive .
_ que la toxine,
(thermostable). (thermostable).
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Le pH minimal et
l'activité de I'sau pour

la croissance s'élévent

Cette bactérie
pathogéne cause
essentiellement des
vomissements lors de

la consommation de

Une stérilisation

(0u traitement

Staphyllococcus respectivementa 4.5 produits laitiers
oul ) . _ UHT) détruira 4 la
aurens (5,2 pour la formation déshydratés et de o
_ _ ) fois les germes et la
de toxine) et 0,86 fromage. Les produits -
e & toxine.
(0,90 aw pour la Iaitiers liquides et
formation de toxine). surtoul fermentés
entrent moins
considération.
Cette bactérie produit _ Ce pathogéne n'est
) Ce pathogeéne ue
des vérotoxines (VT) pas
. o COmMEnce & croitre L
qui sont préjudiciables . _ particuliérement
. qu'a partir de 7°C. Le ,
4 la sante¢ publigue. o o thérmorésistant ot
_ W 4 pH minimal ef 'activité .
Escherichia coli Ooul Une contammation ne survit pas & un
del'eau pour ia
peut entrainer de la . _ procédé de
N . . croissance s'élevent o _
diarrhee mais aussi, . N pastenrisation bien
respeetrvement & 4,4 gt
dans des cas _ effectud
) 0.95aw
exceptonnels, la mort. (71.7°C/155)
Mycobacterium : o L _
) Aucun danger pour la Santé publigue n'a encore été démonmé. Clest
avinm '
- NON pourquot nous ne reprenons pas ce pathogene dans la portée de cefte
Jparatubereniosis
(MAP)
Le pathogene présente
bien umn comportement
fortement
o Ce pathogene
la contamination est psychrotrophe, son o .
» o i végétatif est détruit
. . citee comme Talson développement est en
Yersinia _ o _ ) par un procede de
N oul principale des effet possible 4 pattir o
enterocolitica } pasteunsation bien
intoxications de -1°C. Le pH
. _ _ ) o effectué
alimentaires Yersinig. | minunal el Vactivité de ) ~
(71,7°C/13s).

I'sau powr ls croissance
s'élévent

respectivement a 4.2 et
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0.56aW.

Virus hépatite A

NON

Agent causal de
I'hénatite.

Est plutdi associé adeg
mamipulations pendant
la transformation
(passage de l'homme
= denrée alimentaire)
ou par contacf avec de

I'eau contaminée.

Virus de type
Noriwalk

(norovirus)

NON

Agent causal de la
‘gasiro-enterite.

Est plutét associé a des |
manipulations pendant
Ia transformation
(passage de /'homme
= denrée alimentaire)
ol par contact avec de
l'sau contaminge: Le
virus refrouvé dans le
bovin différe
génetiguement des
sortes qui ont e
reirouvéss chez

I'homme:

Rotavirus

NON

Agent causal de la
Gastro-entérite.

Est plutﬁt:z‘séac‘ié z
Des manipulations
pendant la
transformatian
(passagede l'homme
= denrée alimentaire)
ou par contact avec de

T'aau contaminge.
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4.7. Etape 7 — Détermination des points critiques pour la maitrise

1l convient de fixer et valider des seuils corfespondants & chacun des points critiques(CCP)

pour la maitrise des dangers pour chaque produit.

Dans certains cas, plusieurs seuils critiques sont fixés pour une seule étape donnée,

(Fig 28, 29,30 ¢t 31)

Réception du lait
cia

Contréle-

L 4
Désaération

v
Stockage

- —

- Lait cru contenant des germes
pathogenes

- Lait mouillé

o= P -

Pasteurisation a 85°C <ZICE'2
!

B
I
I

5
Refroidissement 473 6°C q_j,gp 3
|

]

Stockage \/\g P4
1

Condihonnement ~ CCP5
<\q' — —
.
Stockage 4° & 6°C

- Survie des germes
pathogenes ou 'altération
du lait

=
deim Sidaim i SAAET Sane s e W

-

= ey e e e A T ]

- Acidification poussé 1

U

[ F A i e S e

= Survie des germes
pathogénes ou I’altération

¢ dulaif .
-
e e e - .-
i - Développement des I

=\ germes sur les sacs y
1 - Absence de tragabilité
1 et

] T

Figure 28 : Diagramme de fabrication du LPC avec les points critiques
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Réception

MGLA

5

Réception
Poudre 83 g/1

Fusion MGLA 4 65°C —
15 g1 Thermisation & 55°C
: e SRS e v
___Reconsfittion L CCP1 | desimpuretés |
I N -
b 4 A
Homogénéisation
. A mmEmTTETTsssssssees -
— | -Passage des grosses
lere Filfrage ‘ molécules !
! | - Passage des Impuretés |
. I
Degazage
v
75 Filtrace
v
Refroidissement 4° g 6°C
Stackave

i |
- Lait ¢ru contenant | w S S,

des germes

1 - Survie des germes
L]

Ve i e e e e matem W

I
)
pathogenes | pathiogénes ou
- Lait an cqntenant ; Pasteurisation 4 85°C — 15 secondes y Daltération du lait _ A
des antibiotiques |} b @i ma s =
- Laif mouillé §- ekt LT
= y g v .
''''' i e o Refroidissement 4° 4 6°C Q@ - Acidification poussé )
3 P e e e e i e -
Stockase | - Survie des germes |
== mems smssm S s b CCP& | pathogénes ou I'altération |
- Développement des : l | dy lait .
I
)

germes sur les sacs i :
~ Absence de WN Conditinmmement

tragabilité ; =

——P’ Stockase 4%3 6°C I

Figure 29 : Diagramme de fabrication du LRC avec les poinfs critigues
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Réception

Réception
Poudre 0%

MGLA

Thermisation a 554C

y
_ I . T A

Fusion MGLA 4 65°C - — ’;:-C—l; ~ -1 - Iniroduire deg |
] S Lr !

02% MG ERpESEIAO = -1 impuretés '

Tawe aws a=a e

v 4
Homogénéisation

b P
PaL

l&re Fi K .-_-"""'r -----------------
® g “CCP2__ | - Passage des |

i h | grossesmolécules !
Dégazage . - Passage des !
\ Impuretés !

]

i N .

"' -
S Plirase LLPZ,_...J"""""""‘“’"'
'\ \l
v
Refroidissement 4% a 6°C
r
Stockage
P T
------------- g — A 1 = Survie des germes
- -ACLdlhcaUOl'l E Pasteunsation 4 85°C - 15 secondes | ocp 3 pathogénes ou :
| ~ 1 Paltération du lait
_____________ 4= 4 :_______-___._._____;“'-.
Refroidissement 4 30°C
y A : Défauts de !
Ensemencement et Maturation - 18 H - jusqu’a AC 80°D &Qgi_]: maturation :l
b e = ™

Refroidissement a 6°C - Contrdle

i - Survie des germes

‘ i

; 1 . !

Conditipnnement |———»|  Stockage 474 6°C CCP7. | pathogénes ou '
1 PPaltération du lait i

————————————————— - ' - -

' -Developpement des .
germes sur les sacs i
~Absence de tragabilité ;

Figure3( : Diagramme de fabrication du LFP avec les points critiques
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- Lait cru contenant des germes |

— - pathogénes E
Réception du lait devache | .~ —oapy | -Laif cru contenant des '
1

|

i

T ! anfibiotiques
J, - Lait momllé -
Pasteurisation P e i pcinme il
' - Survie des germes p'uhogenes o
v i Paltération du lait :
Refroidissement et stockage ‘ et RN T - ==
==t Al S i : ==y
.| - Acidification poussée |
v 1 i
' B - | [P P R S a=-
Réchauffage
h 4
Emprésurage et coagulation
v
Caillage
¥
Brassage et firage de lactosérum
b J ‘ = m_SeI=RoeiasIans rae= =
Moulage et égonttage {<  ccp4 -Survie de germes sur :
£ g \;,,J-‘—I:———, I’ equlpement et les locam\ :
e S g oo ==
¥
Démoulage et salage
A
Ressuvage
y 1 T Tt T
r prpe -Défauts de fermentation '
Pulvérisation et Affinage —CCRs | — et
| : ! Contamination du fromage |
> ' endant la manipulati 1
Conditionnement <‘ =i , _Iie_n_ e f L _p‘_u_k_i_t_l_(in __ ‘_,.,J'
__________________________ 5
y . 1 - Survie des germes pathogénes ou !
Stockage 4 36°C | CCP7 | Ialtération du lait [
) "“!l e e — e e e == -

Figure31 : Diagramme de fabrication du camembert avec les points eritiques
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4.8, Etapes 8.9.10 — Fixation des seuils critiques et 1a mise en place un systéme de

surveillance et les mesures correctives

Lorsque les seuils critiques ont été fixés 4 l'aide d'orientations HACCP élaborés avec toute la
compélence requise par les experts, il importe de veiller & ce que ces seuils s'appliquent
pleinement & I'opération spécifique ou aux produits en question, Ces seuils critiques devratent
gire mesurables.

Dans la mesure du possible, il faudra procéder 4 des ajustements de procédés lorsque les
résultats de la surveillance indiguent wme tendance vers ume perfe de maitrise @ un CCP. Ces
ajustements devront étre effectués avant qu'aucun écart ne suryienne.

Si la surveillance n'est pas continue, les contrdles exercés doivent alors étre suffisamment

fréquents et approfondis pour garantir la mairise du CCP. (Tab 13 et 14)
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4.9, Etape 11 — Vérification
Une fois que le plan HACCP a été rédigé et que les instructions reposant sur ce dernier ont été
¢laborées et suivies, le travail n'est pas terminé. Il importe en effet de garder le systéme up-
to-date. Pour cetie raison, il est nécessaire de procéder 4 une vérification.
La vérification du systéme HACCP a trois objectifs & savoir
> tester le systéme HACCP
%> entretenir le sysieme HACCP
» améliorer le systéme HACCP
Une vérification de certaines parties du plan HACCP s'avére toujours nécessaire si des
modifications inferviennent au niveau de la gamme de produits, des conditions du processus,
des processus, de la législation ou des opinions scientifiques, etc. A ce moment, le but est
d'examiner quels sont les éléments de l'analyse HACCP 4 adapter.
En méme temps, l'ensemble du plan HACCP doit faire l'objet d'une vérification annuelle. Il v
a lieu 4 ce moment de revoir toutes les étapes du plan HACCP. 11 en résulte un rapport de
vérification qui donnera lieu 4 I'adaptation du manuel HACCP.
La vérification du plan HACCP peut intervenir de diverses maniéres, par exemple
% Vérification des CCP: n'y a-t-il pas lieu de mettre 4 jour les formulaires de maitrise?
Les enregistrements ont-ils été effectués correctement?, efc,
< Vérification via aundits (interne, fournisseur, externe): des audits internes sont
effectues.
& Vérification du manuel: toutes les procédures, instructions, formulaires
d'enregistrement ete., sont examinées d'un il critique.
% Vérification via traitement des plaintes: le traitement des plaintes est absolument
nécessaire.
% Vérification via échantillonnage et analyses: pour s'assurer de la validité du plan
HACCP/systéme d'autocontréle.
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4.10. Etape 12 - Documentation

Documenter I'ensemble dans un manuel HACCP, 1l y a lieu de reprendre dans le manuel
HACCP tous les documents discutés aux étapes iraitées ci-dessus.

1.>entreprise doit établir un systéme documentaire HACCP.

% Maitrise des documents et des données.
La laiterie doit gérer le systéme documentaire : responsabilités, publication, distribution,
révision et enregistrement de la documentation et des données,
Les modalités de gestion des documents sont définies dans la procédure PO-06,

% Enregistrements relatifs au systéme HACCP.
Le systéme HACCP permet la collecte, la conservation et le controle des documents et des
données. Cette documentation comprend : les données des contrdles et surveillance, les
rapports; les corrections, les changements.
Les documents et les données couvrent les points suivants

» Description compléte du systéme HACCP (manuel)
Rapports de surveillance datés et signés

Enregistrements des déviations et des actions comrectives,

A A

Rapports d’audit et autres rapports de wérification,

Seurces d’information (normes, littérature, codes, Bonnes Pratiques de Fabrication

Y

‘7

Rapports de I’équipe HACCP sur I’analyse des risques et la détermination des CCP

» Enregistrements de la tragabilité (matiére premiére — produits finis au consommateur),

18
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Conclusian
CONCLUSION

Tout au long de cette étude, mous sommes armives 4 la certitude que I"application du
« HACCP » est doublement importante et sur la réalisation d*un produit de qualité et sur la
santé du consommateur ¢’est a dire tant sur le plan de la productivité et sur le plan de

T"hygiéne.

Par ailleurs, nous avons démontré gque cette méthode exige, bien entendu pour son
application, des moyens appropriés en warériels technologiques et en produits disponibles et

fonctionnels mats ausst un personnel qualifié pour ce genre 4’ opérations.

Seuls ces deux critéres ne suffiront pas pour un meilleur rendement s’il o’y a pas une
bonne volonté dans le suivi. Cest vrai que le contrdle est nécessaire sur Ja transformation du
lait durant toiites ses étapes mais cela ne suffit pas s’il o'y a pas un suivi dés Uorigine de la
provenance du lait c'est-a-dire la tragabilité a partir du cheptel. C*est de ce point de départ que
le vrai suivi commence et o le « HACCP » s applique. Cette méthode accompagnera le
produit brut qui est le Jait depuis sa iraite en éliminant tous les germes des mamelles, des
conditions de son cheminement aux machines traitantes jusqu’a son emballage en tant que

produit fini et prét a la consommation.

Cette recherche nous a été trés bénéfique puisque nous avens compris 1*utilité de ce suivi
afin d’obtenir une meilleure qualité du produit laitier. Nous pensons étre convaincus que le
théme choisi a cet effet est d’une importance capitale pour, particuliérement, le producteur et
le consommatenr. Pour le premier, ¢’est la conscience professionnelle et pour le label de son
produit ef pour le second ¢’esl la santé et la forme. Ce séjour dans la laiterie de 1" »Edough » a
été tres bénéfique et en plus la collaboration de son personnel nous a permis une meilleure

compréhension de cette étude.

Ce travail de recherche va nous permetire dans le futur d>approfondir nos connaissances
dans ce domaine dans Ja qualité de "alimentaire et dé contribuer dans une hygiene encore

plus saine et qui serait peut-étre le théme de notre recherche future.

118
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RESUME

Ce théme a été choilsi pour des raisons d’hygiéne alimentaire constatées sur la
consommation des produits a grande échelle surtout le lait et ses dérvés, Faute de suivi sur la

qualité de ces produits est la raison essentielle qui nous a poussés 4 traiter ce sujet. Afin de

mieux analyser cette ¢tude, nous avouns jngé ufile de scinder ce travail en deux principales

parties : la premiére est théorique et 1a seconde est expérimentale.

Daus la premiére partie, nous avons jugé utile de parler de deux chapitres importants pour
saisir avant tout le champ de recherche du théme en question. Vous trouverez dans le premier
volet de ce fravail les principes généraux d’hygiéne alimentaire & savoir tout le processus des
notions inhérentes & cette méthode qu’est le « HACCP » tels que les objectifs, ’hygiéne et les
mécanismes de son application. Dans le second volet, toujours de la premigre partie, vous y
retrouverez principalement le degré d application des directives en fonction des normes en
vigueur dans le domaine de la production laitiére particuliérement ainsi que les critéres pour

I"obtention du label « ISO ».

Dans la seconde partie dite expérimentale; il y a la présentation de I’unité laitiére ot le
stage a ét¢ effectué, suivi de la description de la matiére premiére, le processus technologique
de fabrication et enfin le descriptif des étapes de I’application du « HACCP » que nous avons

proposé dans ce mémoire.

Mots-clés : Lait, Hygiéne alimentaire, HACCP, Normes de qualités.
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SUMMARY

This theme was chosen for reasons of food hygiene found on the consumption of mass-
produced especially milk and its derivatives. Without monitoring the quality of these products
is the main reason that led us to address this issue. To better analyze this study, we found it
aseful to divide the work into two main parts: the first is theoretical and the second is
experimental.

In the first part, we have found it useful to discuss two important chapters to capture
mainly the field of research theme. See the first part of this work the general principles of
food hygiene knowledge to the process of concepts inherent in this approach what the
HACCP such as objectives, hygiene and mechanisms for its implementation. In the second
part, always the first part, you will find mainly the degree of implementation of directives
based on the standards in the field of milk production and particularly the cntena for
obtaining the label "TSO".

In the second part called experimental, there is the presentation of the dairy it where the
training was conducted, followed by a description of the raw material, manufacturing process
technology and finally the description of the stages of the implementation of HACCP "we
have proposed in this paper.

Keywords: Milk, Food hygiene, HACCP, Quality standards.
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Glossaire

Action corrective
Action visant a éliminer 1a cause d’une non-conformité ou d’une situation indésirable

détectée.

Action préventive
Action visant & éliminer la cause d’une non-conformité potentielle ou d’une autre situation

potentielie indésirable.

Aliment
Tout produit. ingrédient on matiére destiné 4 entre consommé oralement.

Analyse des dangers

Démarche consistant a rassembler et & évaluer les données concernant les dangers et les

conditions qui entraine leur présence afin de décider lesquels d’entre eux sont significatifs au
regard de la sécurité des aliments et par conséquent devraient étre pris en compte dans le plan
HACCP.

Analyse des risques
Processus comportant trois composantes : évaluation scientifique des risques, gestion des

risques et cammunication 3 propos des risques.

Assurance de la qualité
Partie du management de la qualité visant a4 donner confiance en ce que les exigences de la

qualité seront satisfaites.

Audit
Processus méthodique, indépendant et documenté permettant d’obtenir des preuves d’audit et
de les évaluer de maniére objective pour déterminer dans quelle mesure les critéres d audit

sont satisfaits.
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Conditionnement
Opération destinée a réaliser la protection des produits par 'emploi d*une premiére enveloppe
ou d'un premier contenant au contact direct du produit concerné, ainsi que cette premiére

enveloppe elle-méme ou ce premier contenant Jui-méme.

Contaminant
Tout agent biologique ou chimique, toute matiére étrangére ou toute autre substance n'étant
pas ajoutée intentionnellement aux produits alimentaires et pouvant compromettre la séeuriié

sanitaire ou la salubrité.

Contamination

Introduction ou présence d'un contaminant dans un aliment ow dans an environnement

alimentaire.

Contrile
Evaluation de la conformité par observation et jugement accompagné si nécessaire de

mesures, d’essai ou de calibrage,

Correction

Action visant 4 éliminer une non-conformité détectée.

Danger
Agent biologiste, chimique ou physique, présent dans un aliment ou état de cet zliment
pouvant entrainer un effet néfaste sur la santé.

Désinfection
Réduction, au moyen d'agents chimiques ou de méthodes physiques du nombre de
microorganismes présents dans l'environnement, jusqu'a I'obtention d'un niveau ne risquant

pas de comprometire la séeurité sanitaire ou la salubrité des aliments,

tablissement
Tout batiment ou toute zone ol les aliments sont manipulés, ainsi que leurs environs relevant

de la méme divection.
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Etape
Point, procédure, opération ou stade de la filiére alimentaire en y incluant les matiéres

premiéres, depuis la production primaire jusqu’a Ia consommation finale.

HACCP
(Analyse des dangers — points critiques pour leur maitrise)
Systéme qui identifie, évaluer les dangers signification av regard de la sécurité des aliments.

Hygiéne alimentaire

Ensemble des conditions et mesures nécessaires pour assurer la sécurité sanitaire, et la
salubrité des aliments 4 tous les étapes de la chaine alimentaire,

Ensemble de toutes les mesures prises durant la préparation et la transformation des denrées
alimentaires en vue de garanfir que celles-¢i sont propres a la consommation humaing oun

animale.

Identification des dangers
[dentification d’agents biologiques, chimignes et physiques susceptibles de provoguer des
effets néfastes pour la santé ef qui peuvent étre présents dans un aliment ou un groupe

d’aliments particulier.

Maitrise

Situation dans laguelle la procédures sonf suivies et les critéres sont satisfaits.

Maitrise de la qualité

Partie du management de la qualité axée sur la satisfaction des exigences pour Ia qualité.

Maitriser
Prendre toutes les mesures nécessaires pour garantir et maintenir la conformité aux critéres
définis dans le plan HACCP,

Management de la qualité
Activités coordonnées permettant d’orienter et de conirdler un organisme en matiére de

qualité.
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Mesure de maitrise
Actions et activités auxquelles on peat avoir recours pour prévenir ou ¢liminer un danger qui

menace la sécurité des aliments ou pour le ramener 4 un niveau acceptable.

Nettoyage
Elimination des souillures, des résidus d'aliments, de la saleté, de la graisse ou de toute autre
matiére indésirable.

Personnel chargé de la manutention des aliments
Toute personne qui manipule directement les aliments emballés ou noo emballés, le matériel
et ustensiles alimentaires ou les surfaces en contact avec les aliments et devant donc se

conformer aux exigences en matiére d'hygiéne alimentaire.

Point critique pour la maitrise (C.C.P)
Etape dans laquelle une mesure de maifrise peut étre exercée et est essentielle pour prévenir

ou éliminer un danger menagant la séeurité des aliments ou le ramener & un niveau acceptable.

Production primaire
Etapes de la chaine alimeniaire qui comprend, notamment, la récolte, I'abattage, la traite et la

péche.

Risque
Fonction de la probabilité d’un effet néfaste sur la santé et de la gravité de cet effet résultant
d’un ou de plusieurs daugers dans un aliment.

Salubrité des aliments
Assurance que les aliments, lorsqu’ils sont consommés conformément 4 I"usage auquel ils

sont destinés, sont acceptables pour la consommation humaine.

Sécurité sanitaire des aliments
Assurance que les aliments sont sans danger pour le consommateur quand ils sonf préparés

et/ou consommés conformément 4 l'usage auquel ils sont destinés.
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Surveiller
Procéder & une série programmeée d’observations ou de mesures des paramétres de maitrise
afin d’apprécier si un CCP est maitrisé,

Systéme management
Systéme permettant d*établir une politique et des objectifs et d’atteindre ces objectifs.

Tragabilité

Aptitude de retrouver Ihistorique, la tnise en ceuvre on 'emplacement de ce qui est examiné.
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Annexe I : Analyses microbiologiques et physicochimiques
1. Préparation des échantillons

Ce mode opérateire s'applique pour les produits fabriquée par I'entreprise:
» Lait pasteurisé
Lait fermenté conditionné,

%

1.ait frais conditionné

w7

Y

Camembert

% Technique d'analyse
. Introduire | ml de 'échantillon de chaque dilntion sur le fond des boites de pétri.
. Couler environ de 12 ml de gélose désoxycholate dans chaque boite de pétri
Homagénéise le contenu des boites
. Incuber les boites & 44°C pendant 48 heures

% Lecture
. Les colonies apparaissent rouge foncés de 0.5 mm de diamétre
. On compte le nombre de colonies et on raméne au nombre de germes par ml en tenant

compte de la dilution.

% Normes
Selon le journal officiel
. Lait pasteurisé conditionné. _...........Sortie usine; absence dans 1 ml
A la vente: absence dans 1 ml

¥ Laitacidifie ... ettt eaenen 30 germes/ml
> Laiferu ..., 1000 germes/ml
» Camembert - oo oo e e, 10 germes/ml
» Créme pasteurisé condifionné... ... ..., ... ........10° germes/m]
» Créme pasteurisé envrac .. ......................10% germes/ml

2. Mode opératoire

2.1. Les laits
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E

Le prélevement de I'échantillon est effectué aprés chaque programme de netfoyage, pour Lait
pasteurisé conditionné, Lait fermenté conditionné, Lait frais conditionné au uiveau du

conditionnement.

La prise d%chanfillon au niveau de la réception du lait de collecte s'effectue a prés a voir
agiter soigneusement le lait a laide ;

- De I'agitateur mécanique du tank, et Ja prise d'échantillon s'effectue aseptiquement 4 partic
du robinet d'échantillonnage.

- D'un matériel stérilisé dans le cas de bidon, un échantilion de 25 450 ml de laif est prélevé

aseptiquement avec une louche placé dans un flacon stérile de 50 & 100 m 1 4 cuverture large.

» I est nécessaire de rendre ['schantillon homogéne avant chaque analyse pour eelda
giter soigneusement I¢ sachet du )ait avant chaque opération.

Distribuer aseptiquement 1"eau physiologique & mison de 9 mil dans Jdes tubes siéiiles,

“'f

4 température ambiante,

Une dilution au 1/10 est obtenue en transférant aseptiquement {1 ml} de lait & I'aide
d'une pipette stérile de {1'ml} dans 9 ml de diluant

Une dilution 1/1004 I'aide d'une pipette stérile de 1 m] dans un second tube de dilpant.

%/

W

# Procéde de matiere identique pour les autres diluants,
2.2. Camembert

Le fromage est prélevé au niveau des haloirs au 7 ™ jour d’affinage et au conditionnement.
A l'aide d'un couteau aseptisé 3 1'alcool, prélever 10g de fromage, les infroduises dans un
mortier stérile,

# Broyer avec le pilon pour obtenir une péte uniforme sans grumeaux.

» Préparer des dilutions.
3. Recherche des germes totaux aérobies mésophile

% Domaine d’application

Ce mode opératoire s'applique pour les produits fabriqués par l'entreprise:
# Laiteru
# Lait pasteurisé conditionné

> Créme pasteurisé
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>

Beurre

Le dénombrement des germes totaux permet d'avoir idée sur la charge microbienne (degré de

contamination) du produit.

Y v v

S

& 7d

2,
o

Technique d’analyse

Régéneration de la gélose nutritive & refroidissement 4 60°C.

Introduction de 1 ml des dilutions 10, 107, 10 dans le fond des boites de pétri
stérles.

Ecoulement dans chaque baite de pétri une couche de gélose nutritive
Homogenéisation du contenu des boites.

Incubation des boites retounée (aprés solidification de la gélose) dans I'étuve a 30°C
pendant 48 3 72 heures.

Lecture

Les germes tatanx aérobies apparaissent sous forme de colonies blanchitres de tailles
et de formes différentes.

on compte le nombre de colonies ef en raméne au nombre de germes par ml en tenant

compie du degré de dilution,

Normes

Selon le journal officiel N° 35, du 27 mai 1998

>
T~
~
.ﬁ

>

Laiteru .....ooooiene oo ... 10° germes par ml
Lait pasteurisé conditionné... .. . . 3* 10" germes par ml
Créme pasteurisé .................... 3*10" germes par ml
Beurre ... coniiesiiisonss 100 germes par ml

4. Dénombrement de coliformes

&

Domaine d'application

Ce mode opératoire sapplique pour les produits f fabriqués par I'entreprise.

» Lait pasteurisé conditionné

e
}_

s
»~

Laf acidifié
Camembert

Créme pasteurisée
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Les coliformes sont des germes de contamination fécale, ils vivent normalement dans

i I"intestin de’'I"homme et des animaux. Les

. Coliformes se caractérisent pour leur aptitude fermenter le lactose avec production d e gaz

=

d'ot I'ntilisation pour leur recherche des milieux contenant du lactose.

Nofre travail est basé uniquement sur milieu solide.

% Technique

Introduire 1 m! du fait de chaque dilution sur le fond des boites de pétri.

v

hd

Couler environ de 12 ml de gélose de désoxycholate dans chaque boites de pétr.

Homogénéiser le contenu des boites,

AT

Incuber les boites a 37°C pendant 24 heures,

¥

Lecture
Les colonies apparaissenf rouge foncés de 0,5 mm de diamétre.

v v &

Qo compte le nombre de colonies et on ramene au nombre de germes par ml en fenant

compte de la dilution.

>,

% Normes
Selon le journal officiel N" 35 ; 1988 (germes/ml)
# Lait pasteurisé conditionng. ...........-- sortie usine: 1 germe/ml
A la vente : 10 germes/ml
» Lajtacidifié .. .. ................. ... 3¥10" germes/ml
B Camembert ........occeiiiviiiiiniiiiiien . 107 germes/mi
Vs

Créme pasteuirisé ........c.cccooivvve vooeeeae: 107 germes/ml

5. Dénombrement des Staphylocoques

Ce mode opératoire s'applique sur les produits fabrigués par l'entreprise.
» Laif pasteurisé conditiouné
» Lait frais
» Lait acidifié

¥ Camembert
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» (Créme pasteurisé

% Technique d'analyse

On utilise le milieu de GIOLITTL / CONTONI, ce milien est utilisé plus particulidrement

pour ['analyse des laits st des produits laitiers.
- Introduire 19 ml de Giolitti / Contoni puis ajouter 10 gouttes de solution stérile de tellurite
de potassium 2 | %

- Inoculer 1 mi du produit 2 analyser

- Aprés ensemencement homogénéisation, verser soigneusement dans chaque tube sur une

hanteur de 2 a 3 em de paraffine.
- Mettre les tubes en incubation 4 37 °C pendant 24 heures.

% Lecture
La lecture de Staphylocoques et indiquée par Ja formation d*un précipité noir ou le
noircissement total du tubes.
I est toute fois nécessaire de confirmer la présence de staphylocogue par culture sur milieu

gélosé (milieu de Chapman).

% Lecture de développement sur le milieu gélosé (milieu de Chapman)
Sur ce milieu les Staphylocoque peuvent se présenter sous { orme de colonies d'un diameéire

de 1 a 1,5 mm rondes a conter régulier, opaque, convexe, blanches ou pigmentée en jaune,
6. Recherche du pouvoir pathogéne du staphylocoque isolé

Trois enzymes indiquent qu'un staphylocogue est pathogénes sont :
¥ Coagulase
» Phosphatase
» D-nase
L'épreuve de coagulase est le teste le plus utilisé pour la confirmation de la présence de

Staphylocoques,

% fipreuve de coagulase
TIncuber chaque colonie dans un tube & essai contenant 0,5 ml de bouillon ceeur cervelle
stérile, @ 37 += 1°C pendant 20-24 heures
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5 Introduire dans un tube & hémolyse 0,5 ml de cette culture ef 0,5 m! de plasma de
lapin.

% Préparer un ayire comme témoir.

% Tncubera 37 +- 1°C et examiner les tubes en vue de la formation d"un

Coagulum chaque heure pendant 2 214 heures.

% Lecture
Les lectures de la réaction doivent effectuées toutes les heures, ou
Pendant les 5 premiére heures; les staphylocoques pathogénes entraime la coagulation du
plasma en un temps variant d'une demi heare a 24 heures.
La prise en masse du plasma est pgénéralement totale, au point de pouvoir retourner le tube,
lorsque le caillot est moins compact I'épreuve doit cependant étre tenue pour positif, méme si

elle produit aprés 24 heures.

% Norme

Selon le journal officiel N" 35, 1998 : {germes/ml}
¥ Laiteru ... .. ernn o ADS
» Lait pasteurisé conditionné......... wor-...1 germe/ml
5 Tait acidifié. ... ....ococinn .....3*10” germes/m]
11137« [T ... 10" germes/ml
» Créme pasteurisé eieesrens 210 gemimes/ml

= Dénombrement des Staphylocoques Fécaux

& Domaine d'application

Cette analyse concerne uniquement le lait frais.

& Technique d'analyse
La recherche s'effectue en deux etapes, fests présomptif en milieu de
Roth &t un teste confirmatif en de Litskey.

# Inoculation et incubation
_On ensemence les tubes de milieu de Roth simple concentration avec 1 ml de dilution (teste

présomptif)
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. Les tubes sont ensuite incubés & 30°C pendant 24 3 48 h.
. L'ensemencement du milieu de Litsky & partir du milieu de Roth (teste confirmatif).
. Les tubes sont incubés a 30°C pendant 24heure

% Lecture
Les troubles bactériens dans le milieu et / ou l'apparition d*une pastille violette ag fond du

tube traduisent la présence de Streptocoques fécaux.

% Normes

Absence dans 0.1 mt
8. Dénombrement des clostridium sulfito-Réductenr

% Domaine d'application

Cette analyse concerne uniguement le lait frais.
> Lait frais
3 Camembert

% Technique d'analyse
La recherche des clostridium sulfito-reducteur peut éffectuer par dénombrement des formes
sporules sur milien : agar viande - foie,
La flore d'accompagnement éliminée par pasteurisation.
L'amidon facilite la germination des spores, le sulfite est réduit er
Sulfure par les clostridiam Sulfito-reducteur et réagit avec les ions

Ferriques en provoquant le noircissement des colonies.

% Inoculation et incubation
» Pasteuriser échantillon au bain - Marie 4 88°C pendant minates
» Introduire 5 ml de lait 4 examiner dans 2 tubes 20 x 200 mm
» Additionner 20 ml de gélose viande-foie dans chaque tube
% Ajouter a chacun des tubes :
I) 1 ml d'une solution régénérée de sulfite de sodium
2} 4 gouttes d'ion de fer
Créer I"anaérobiose par 1 “introduction 2 la surface des milieux de cultur , de la paraffine .
Deux tubes sont incubés pedant2 4-72 heures 4 37°C
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% Lecture
Les clostridium sulfito — réducteur apparaissent sous forme de grosses colonies noire,

% Normes
F Laters ... 50 colonies/ml
» Camembert................ 1 colonie/ml

9. Dénombrement des Salmonelle

% Domaine d'application
Cette analyse concerile uniqiiement le lait frais
» Lait frais
¥ Lait fermenté
#» Camembert

» Créme pasteurisé

% Technique d'analyse

Cette recherche comporte les étapes suivantes:
# Enrichissement sur le milieu bouillon de stérilités de sodium cystine
» Isolement sur Milien gélose pour Salmonella Shigella (gélose SS)

< Infroduire et incuber
# Introduire 1 ml de lait & analyser de bouillon sélénite
Incuber 4 37 °C pendant 24 heures

.
-~
» Prélever une colonie et ensemencer-en stries sur la surface de la Gélose SS

e

Lecture
Les Salmonelle s*appariassent incolores et transparentes des petite taille.

% Normes
» Lait acidifié..................Abs ¥ Créme pasteurisé ... .Abs
# Camembert................ Abs
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%

Analyse des eaux

< Domaine d'application
Cette analyse concerne l'eau de chaudiére (obstruction et corrosion).

1. Mesure de la dureté (TH)

< Principe
Formations des complexes des jons Ca™*, Mg™ et éventuellement Sr'", Ba™ avec une
solution titrée de sel sodique de T'acide éthyléne diamine tétra acétique en milieu tamponng a

pH 10. L a {in de la réaction est indiquée par I'ériochrome mioir,

% Moade epératoire:
Introduire 100 ml d'eau & analyser dans un erlen.
Ajouter 5 ml d'une solution tampon.

Ajouter 5 gouttes de l'indicateur du noir ériochrome.
% Résultats
Coloration blete: TH:0°F.

Coloration voilette ou rouge: titrer par 'TEDTA (N/100) jusqu'a coloration blew.

% Lecture

Le nombre de millilitres versés donne le titre en °F.
2. Mesure du PH

La lecture de la mesure du pH se fait aprés avoir introduire I'électrode dans un erlen contenant
I"échantillon d'eau & analyser.

3. Titre alcalimétrique simple {TA}
** Principe

Addition d'une solation acide chlorhydrique titrée: transformation de carbonate et bicarbonate

en chlorures,
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% Mede opératoire
# Dans un erlen, introduire 100 mi d'eau.
» Ajouter 6 4 8 gouttes de phénophtaléine.
§'fl ne produit pas de coloration rose : le lite TA est nul et [e pH est infericur 4 8,3.
S'ly a une coloration rose: titrer avec la solution acide H,50, (N/1 0) jusqu'a disparition de

la coloration rose.

< Expression des résultats

V1 : yolume en ml de HoSO4 (N/10).
4. Titre alcalimétrique complet (T.A.C)
*» Mode opératoire

Dans un erlen introduire 100ml d'eau ; ajouter quelques gouttes d’hédantline,
Titrer avee la solution acide Hx804 (N/10) jusqu'av virage au jaune orange.

% Expression des résultais

TAC = (V;—0,1). 5

V2 : le volume en millilitre de la solution H; SOy (N/10).
0,1 : représente la solution H, SO, (N /10)

5. Détermination de la densité

% Domaine d'application
Cetie analyse concerne le lait pasteurisé, lait de vache et lait fermenté:
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< Préparation 4’échantillons
Cette opération consiste 4 rendre |'échantillon homogéne, comme les analyses ont lieu
immédiatement aprés le prélévement de |échantillon, une simple agitation & I°aide d'une

baguette en verre suffit 4 le rendre homogéne.
# Densité et température

< Principe
La densité d'un liquide est l¢ rapport entre la masse volumigue de ce liquide et celle d'un

méme volume d'eau 4 15°C,

% Mode opératoire
Al'aide d'un thermo-lacto-densimétre que L’on dans une éprouvette contenant le lait, la
densité et la température sont directement lues sur la partie graduée. La densité relevee peut
étres corrigée si la température du lait est différente de 15°C par la formule

Suivante valable que pour une mesure faite entre 10 et 20°C,

D'= D" + 0,2 (T-15°C)
D' : densité comrigée
D" : densilé brute
T :température du lait

0,2 : coefficient de correction de température
6. Détermination de acidité

% Domaine d'application
Cette analyse concernie le : lait pasteurisé, lait de vache et lait fermentée

6.1. Acidité ionique

%+ Définition

C'est la concentration de H;O+ou (H") libres dans une solution donnée.
% Principe

Le principe est basé sur la mesure directe du pH 4 l'aids d'un pH métre.
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< Mode opératoire
Aprés réglage de la température affichée sur le pH métre, on fait introduire I'électrode. de
mesure dans une bécher contenant une prise d'essai de quelques millilitres pour qu'enfin, le

PH soit directement 1u sur le cadran de appareil.
6.2. Acidité titrable

< Définition
On entend par acidité titrable du lait, L'acidité déterminée dans les conditions de la méthode
décrite ci-aprés,

Elle est exprimée conventionnellement en acide Jactique.

¢ Principe
Le titrage de l'acidité du lait se fait par I'hydroxyde de Sodium en présence de phénophtaléine

comme indicateur.

%+ Mode opératoire
Dans un bécher, on introduit 10 ml de lait avee la pipette, on ajoute 2 a13 gouttes de la
solution de phénophtaléine puis on titre avec la solution d'hydroxyde de sodium (9/N)
Jusqu'au début de virage au rose, facilement perceptible par ¢comiparaison avec un témoin
constitué de méme lait |
L'acidite est exprimée en degré Domic (D), cest-a-dire en decigramme d’acide lactique par
liew est égale-d V. 10 oit y est le volume en millilitre de la solution de NaOH versé,

7. Détermination de la matiére grasse

Matiére grasse: (méthode acido-métrique de GERBER)
l. Domaine d'application:
Cette analyse concerne le laif pasteurisé, le lait de vache et Ie lait fermenté.

% Principe
Le principe de ta méthode de GERBER esf basé sur la séparation de la matiére grasse du lait
par centrifugation dans un butyrométre aprés attaque acide des éléments du lait excepté la

matiere grasse.
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La séparation de cette derniéres en une couche claire ef transparente est favorisée par

Taddition d’une petite quantité d'alcool isoarnylique.

“* Maode opératoire
On introduit 10 ml d'acide sulfurique dans an butyroméire tout en évitant de mouiller e col.
En suit en ajoutel 1 ml du lait et 1 ml d'aleool i'soamﬂique.
Aprés bouchage du butyrométre, on procéde 4 I"agitation jusqu'a la dissolution compléte de la
Caséine qui se coagule au contact de I'acide, sans laisser refroidir le butyrométre on centrifuge
pendant § min 4 une vitesse de rotation de 1200 tours par minute.
A la sortie de la centrifugeuse en obtient dans la partie graduée du butyrométre une colonne
claire et transparente de matiére grasse dont on lif la hautenr.

¢ Expression des résultats:
La teneur en matiére grasse du lait exprimée en gramme par litre, est égale 4 -

(m-n'). 10

n : la valeur afteinte par le niveau inferieur de la colonne grasse.

n': la valeur atteinte par le niveau supérieur de la colonne grasse
8, Détermination de la matiére séche
8.1, Matiere séche totale

< Domaine d'application
Cette analyse concerne le : lait de vache et le lait fermenté.

< Deéfinition
On entend par matiére seche du lait le produit résuitant de la dessiceation du laif dans les

coundifions de la méthade décrite ci-aprés.

++ Principe
La matiére séche du lait est obtenue par évaporation et dessiccation d*un certain volume de

lait dans des conditions définies, avec pesée du résidu.
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% Mode opératoire
Dan la capsules séchée et tarée 4 0,1 mg prés, on introduit 10 ml de laif avee la pipetie. On
place é lors, la capsule découverte & l'intérieur de 'étuve § 103+ 2°C pendant 5 heures et en
laisse refroidir dans un dessiccateur,
La capsule refroidie est pesée 4 0,1 mg prés, et la matiére séche est exprimeée en gramme par
litre de Tait :
(M-M"). 1000/V

M : Masse en gramme d la capsule vide
M": Masse en gramme de la capsule contenant le résidu (apres dessiceation)
Y : Volume en millilitre de Ia prise d'essai

8.2. Matiére séche dégraissée

La matiére séche dégraissée est obtenu par différence entre la maticre seche totale et la
mafiére grasse :

ES.D=EST-MG

E.S.D : Extrait séche dégraissé
E.S.T : Extrait sec total
MG : Matiére grasse
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Tableau®: Analyse physico-chimique du laif avant pasteurisation

Date | Tonk | T°C | A°D | Densité | MG | ESD | EST OBS

40 7 | 145 | 1030 15 | 89 | 104 | rien a signaler

50 7 | 145 | 1030 15 | 89 | 104 | rien 4 signaler

2 | 7 145 10% 15 | 89 | 104 | riena signaler

53 7 | 145 | 1030 | 15 | 89 | 104 | rien4 signaler

Avril/
2010

51 8 14.5 1030 15 89 104 rien 3 signaler

o FSD faible 4
23 8 14.5 1028 15 87 102 »
rectifier

40 1030 15 89 104 rien & signaler

~l

fa—
[N

A=

% Commentaire

Les résultats d'analyse de lait recombinée effectué tout au long de notre stage 4 montré ane
stabilifé dans ces paramétres physico-chimique qui répondent aux normes de fabrication

préconisée par l'entreprise.
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“

Annexe I : Le nettoyage

Le nettoyage

Tons les produits alimentaires au gent le respect de normes d'hygiéne trés strictes dans les
procédés de traitements, en particulier dans une usine laitiére, le nettoyage et la désinfection
constituent I” un des aspects les plus importants des procédés de production dans l'étude d'un
systéme de nettoyage, les caractéristiques particuliers du lait et des produits laitiers doivent
étre pris en considération.

Le nettoyage doit pouvoir dissoudre et ¢liminer les dépdts de graisse. de protéines, et de
lactose ; le lactose est soluble dans I’ean et se mettoie dés lois sans grande difficulié, Par
contre les protéines ne soit que legérement solubles dans I'eau, et la graisse est tout 4 fait
insoluble. Un traitement spécial, mettant en cenvres des solutions de détergent est ainsi requis
pour pouvoir éliminer les résidus pour les lignes de production : lait recombing et lait

termenté, un cycle normale nettoyage peut comprendre.

v

Pré-ringage 4 I'eau froide : 3min.
Eau chaude ; 5 min
Soude : 10 min
Eau chaude : 5 min.
Acide 6 min.
Froid § mmin,
Désinfectent ; 10 min.
> Durée : 50 min
Ces lignes de production sont nettoyées par une station de CIP station principale (contréle) de
nettoyage qui comprend: un Tank d'eau chaude, un tank I'Aude, un tank des désinfections, un

VY ¥ V¥V

v

tank de soude.

L'acide : Acide Nitrique : HnQy. [C]: 2%T: 65%.

La soude: soude caustique: NaOH [C]:1a1.5% T :70°C.

Les différents cycles de nettoyages ont contrélés par un micro processus.

Une fois le circuit sélectionné et le raccordement effectués, il suffit a 1'opérateur d'appuyer sur
un bouton pour la déclenchee, la séquence de netioyage et certains nombre de sécurités sont

egalement incluse dans l'equipement.
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Annexes
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Figure * : Organigramme de nettoyage
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