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Résumeé

Notre étude a portée sur l'analyse dgat’ des lieux et la situation hygiénique et la
contribution a  la mise en place d’'un plan HAT@e différentes zones de l'atelier de production
de la laiterie STLD (société de transformation lai¢ et dérivé) « fermier »situé a Draa Ben
KHEDA, et ce, depuis la réception des matieresnpgre jusqu’a I'expédition des produits finis.
Les résultats de I'évaluation de la situation hggjée de la laiterie sont comme suite :
L’application des bonnes pratique d’hygiene (BPH)es bonnes pratiques de fabrication (BPF)
sont mise en place tout au long de processus diugtion, les mesures préventives contre tout
risque ou contamination alimentaire sont respeaitési le contrble de la matiere premiere et le
produit fini et les analyses physicochimiques etrobiologique sont effectué régulierement ce qui
a permet I'assurance et la salubrité de produdiit fin

sommary

Our study focuses on the analysis of the statecandition to the hygienic situation and the

contribution to the implementation of a HACCP ptdrdifferent areas of the production workshop @& th
STLD dairy (milk processing company and derivatitfeymier” located in Draa Ben KHEDA, from the reute
.of raw materials to the ship

The results of the assessment of the hygienict®tuaf the dairy are as follows:

The application of Good Hygiene Practice (GMP) @wbd Manufacturing Practices (GMP) are implementec
throughout production processes, preventive measigainst any risk or food contamination are retgpeso
the control of the raw material and the finisheddurct and the physicochemical and microbiologicallyzes
are carried out regularly which allowed the assceaand safety of the finished product
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Introduction :

Les crises alimentaires constituent I'une des pales causes de [lincertitude des
consommateurs. Depuis les années 90, une succedsiarises alimentaires n'a cessé
d’affecter le monde agricole et agroalimentairespbarticulierement la viande et les produits
carnés (suite a la crise de la vache folle), agiqploulet a la dioxine, grippe aviaire...),

produits laitiers (scandale du lait infantile awdnsonelles). Ces crises ont jetés le trouble

chez le consommateur, les faisant passer de l&gaooefa la méfiance.

Ces divers scandales et crises alimentaires, onéiles Etats a créer des directives relatives a
I'hygiéne des denrées alimentaires, de maniéeresitifter tout aspect déterminant pour la
sécurité des aliments et pour veiller a ce quepdesédures de sécurités appropriées soient
établies, mises en ceuvre, respectés et misessa jour

Ainsi les exploitants du secteur alimentaire dotveannaitre les dangers associés a leurs
aliments, étre conscients des conséquences deangerd pour la santé des consommateurs
et faire en sorte qu’ils soient correctement gétés bonnes pratiques d’hygiéne (BPH)
constituent le socle de la maitrise efficace desgdes liées a leur activité pour certains
exploitants de secteur alimentaire, une mise enresiyoureuse des BPH suffira a assurer la
sécurité sanitaire des aliments (OMS, 2019).

Les principes généraux d’hygiéne alimentaire jetie@s bases solides qui permettent de
garantir 'hygiene des aliments et ils doivent gae besoin, utilisé en jonction avec chaque
code spécifique d'usages en matiere d’hygiéne,i ainsavec les directives régissant les
criteres microbiologique. lls s’appliquent a la cfea alimentaire depuis la production

primaire jusqu'a la consommation finale. En indigjukes contrdles d’hygienes qui doivent

étre exercés a chaque stade. Afin d’accroitre targ® des aliments, il est recommandé
d’'utilisé chaque fois que possible le systeme HAQEPqu'il est décrit dans le systéme

d’analyse des risques —points critiques pour lewitnse et directive concernant son

application (appendicef@dex alimentarius 1969

A ce moment la méthode HACCP (hazard analysiscatitcontrol point) est devenu un
systéme de sécurité sanitaire des aliments, c'estdémarche systématique et préventive
universellement reconnu qui élimine les dangerdobique, chimique et physique par
lanticipation et la prévention plutdét que par Bpection et l'analyse des produits fini
(Hathaway, 2006).

L'objectif de notre travail est réaliser une étudescriptive de I'état des lieux et des
conditions de production laitiere, au sein de ltarde fabrication de lait et de transformation
de produit laitier STLD (société de transformatide lait et dérivés) « Le fermier », et
I'établissement d’'un programme de prévention pothamstituer ultérieurement une base
acquise de maitrise d’hygiéne en vue d’appliquesysteme HACCP, outil de gestion des
risques.



Notre travail s’exerce sur deux parties :

Une partie théorique : comprenant deux chapitress de premier chapitre nous présenterons
les connaissances bibliographiquasncernant le systemdACCP, et dans le deuxieme
chapitre les généralités sur le lait.

La deuxiéme partie : nous avons abordé une étupériexentale dans laquelle on a évalué
les PRP, non seulement, on a réussi a suivi la emnsplace de systtme HACCP dans les
déférentes processus de la fabrication du lait =@ niveau de lalaiterie STLD situé dans
la zones industrielle a Draa ben Kheda (tizi oupo)s nous présenterons les différents
résultats obtenus et leur discussion par rapport @fiérences issues de la synthese
bibliographique.

Notre étude finira par une conclusion généralemasu les résultats obtenus en donnant les

principales perspectives.
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Chapitre 1 : La Qualité et 'THACCP
l. La Qualité

Définition de la qualité : Selon la définition de ISO : la qualité est I'entble des
caractéristiques d’une entité qui lui conferenptitude a satisfaire les exigences exprimés et
implicites.

Il faut entendre par entité ce qui peut étre déeritonsidéré individuellement comme un
produit, un service, un processus, un systemeparsonne (Bakouche, 2012).

2. Les composantes de la qualité

Dans le domaine alimentaire, la qualité est unegrépation ancienne et récurrente qui reste
toujours au cceur des inquiétudes des consommateerserme qualité pour les produits
alimentaires regroupe différentes composantes :

- Qualité nutritionnelle,
- Qualité sanitaire
- et organoleptique (goQt).

Le secteur alimentaire agit donc sur ces trois dsiens essentielles de la qualité (FQP,
1990).

a) Qualité nutritionnelle :

La qualité nutritionnelle est présentée au consotautacomme la meilleure raison d’acheter
tel produit plutét que tel autre. La communicatioet en avant des vertus, plus généralement
supposées que réelles, et dont I'objet est d’assumeavantage concurrentiel. La qualité
nutritionnelle regroupe des éléments qui sont wé&&rents depuis la composition en
nutriments de l'aliment considéré, jusqu’a son tear la santé du consommateur, effet
particulierement difficile a définir comme a mesy€XL, 2009).

b) Qualité hygiénique:

Depuis de nombreuses années, les industries aperghkires ont mis en place différents
outils pour assurer la mise sur le marché de ptedpiésentant une qualité hygiénique
optimale : contrble des matiéres premieres a lepten, des en-cours de fabrication, des
produits finis, audits des fournisseurs, HACCP, r@m pratiques d’hygiene, systemes de
tracabilité de plus en plus performants, etc.

En paralléle, le secteur alimentaire a développé&oetinue a développer de nombreuses
normes dans le domaine de la qualité hygiénigue'alyit aussi bien de normes générales,
comme par exemple I'ISO 22000 portant sur le "Syst@le management de la sécurité des
denrées alimentaires" que de normes plus technigoemnt par exemple sur un mode
opératoire pour une analyse de la qualité micralgiojue (FQP, 1990).



€) Qualité organoleptique:

La qualité sensorielles (ou organoleptiques) d’'urdpit alimentaire sont celle que 'lhomme
est capable de percevoir a l'aide de ses cing Selhss regroupent toutes les sensations
percues depuis I'achat de produit jusqu’a sa dégjost (Ellies et al. 2014).

3. La maitrise de la qualité : Est I'ensemble des techniques et activités a ocamact
opérationnel utilisées pour répondre aux exigerpms la qualité. Maitriser la qualité, ce
n‘est autre chose que définir et mettre en ceuwsedigpositions nécessaires pour créer un
produit ayant les caractéristiques voulues : craattriser les activités qui concourent a la
création de produit et leur résultats, c’est msdtrile processus de création.

La maitrise de la qualité est d'ordre techniguenéthodologique. Ce n'est pas une activité
séparée qui se superposerait a l'activité créatieckentreprise indésirable, mais une maniére
efficace d'exercer l'activité créatrice. Elle petnikeviter toute déviation de la qualité
planifiee du produit ou service fourni. W. Edwafdeming, connu pour avoir introduit la
maitrise statistique de la qualité au sein de &app militaire des Etats-Unis et des industries
japonaises, et auteur de nombreux livres sur ldrisaide la qualité, divise la maitrise de la
qualité en quatre activités a travers le cycle PD@n, Do, Check, Act) encore appelé

« Roue de Deming » (Gracien, 2010).

4. Assurance de qualité (1ISO8402, 1994) : C’esehsemble des activités préétablies et
systématique, mises en ceuvre dans le cadre d’'uéansgqualité, et démontrées en tant que
besoin pour donner la confiance appropriée en aenguentité satisfera aux exigences par la
gualité (Bakouche, 2012).

Selon IS0 : 'assurance qualité permet de garanticlient que ses exigences sont respectées a
tous les stades de fabrication du produit, ellErnpet également de s’assurer que
'organisation de I'entreprise est conforme a : poétique qualité clairement définie

L'assurance qualité représente I'ensemble desreciwéventives systématiques nécessaires
pour assurer : la confiance du client, répondre®ment a ses besoins et attentes, améliorer
la performance, obtenir une meilleure rentabiliéél'dntreprise, et aussi améliorer I'acces au
marché.

5. L’hygiéne des aliments Le réglement (CE) n°852/20G#u 29 avril 2004 définit I'lhygiene
des denrées alimentaires comme « les mesures ditioos nécessaires pour maitriser les
dangers et garantir le caractere propre a la comsdimn humaine d'une denrée alimentaire
compte tenu de l'utilisation prévugMEFR ,2004).

Selon Tl'article 2 du_reglement (CE) n°178/200 terme « denrée alimentaire »
désigne « toute substance ou produit transformiepament transformé ou non transformé
étant susceptible d’étre ingéré par I'étre humain »

L Planifier (Plan), Faire (Do) Vérifier (Check) Agir (Act)



Le manque d’hygiéne alimentaire favorise les comatons qui peuvent étre de différents
types : physique, chimique ou biologique. Ces cmimations peuvent ensuite étre a 'origine
d’intoxications, de TIAC (toxi-infection alimentarcollective), de maladies, voire, dans de
plus rares cas, de mortalité. Il est de la respatigade I'exploitant du secteur alimentaire
d’identifier les dangers liés a la production de geoduits afin de réduire le risque a un
niveau acceptable. Le respect de la réglementgienmet de mettre sur le marché des
produits sains et sOrs pour le consommateur (MERR2).

L’hygiene des aliments a deux composantes :

+ La sécurité des aliments
« La salubrité des aliments

a) La sécurité des aliments La sécurité désigne « un état d’esprit confidritanquille
de celui qui se croit a I'abri du danger ». Poutr@g@ropos, ce terme est utilisé pour
garantir I'innocuité des aliments sous la notion«dsécurité des aliments » (Boutou,
2014). C’est l'assurance que les aliments ne causepas de dommage au
consommateur quand ils sont préparés et/ou consenuwogformément a l'usage
auquel ils sont destinés. La sécurité alimentdtmo@ Security) est une expérience qui
désigne la sécurité des approvisionnements alinresta

b) La salubrité des alimens : La notion de salubrité est différente de cdiesécurité.
Elle s’applique plus aux caractéristiques intrinsggydu produit, & savoir le godt, I'odeur,
la texture, la présentation, avec la présence deoinés de dégradation (bactéries, levures
et moisissures). En d’autres termes c’est I'asuigafue les aliments, lorsqu’ils sont
consommeés conformément a l'usage auquel ils sostingds, sont acceptables pour la
consommation humaine. La notion de sécurité est gidms forte que celle de salubrité
mais les résultats sont identiques : des pertess Da cas (insalubrité) on peut perdre le
produit et dans l'autre cas (insécurité) on peudpele consommateur. L’hygiéne des
aliments désigne la sécurité et la salubrité desesits, ces deux composantes de
’hygiene sont indissociables (Tabti, 2006).

6. Le paquet d’hygiene (les programmes prés —requis} k2 plan HACCP

Les bonnes pratiques d’hygiene sont des conditions et activités de base nécessaire
pour maintenir tout au long de la chaine alimeetain environnement hygiénique
approprié a la production , a la manutention et mise a disposition de produits finis
s(rs et d’aliments slrs pour la consommation huenghmses, 2015)

Les « conditions de base » sont liées aux caratiggres de I'environnement du produit qui
peuvent affecter son hygiene (matériaux, ventilgttempérature, humidite,...). Elles doivent
prises en compte dés la conception.

Elles couvrent les problématiques auxquelles chanieeprise doit apporter des réponses
avant d’initier un travail d’analyse des danger?AQCP). Elles ne sont pas sélectionnées
pour maitriser des dangers « spécifique », mais printenir un environnement hygiénique



de production, de traitement ou de manipulationgtesluits. L’objectif final étant de mettre
a la disposition du consommateur des produits 8ais pour la consommation humaine.

Les bonnes pratiques d’hygiene vont concerner llenmement du produit a différents
niveaux. D’aprés Dila (2012), ces étapes peuvertrésumées comme suit

» L’environnement général de I'établissement : seu li'implantation, le voisinage et
les abords

» L’environnement de fabrication du produit : lesdaog de réception, de stockage et de
fabrication.

» L’environnement immédiat du produit : le matérielles autres matériaux au contact
du produit utilisé au cours de la fabrication (yris les conditionnements et les
emballages), le personnel de I'établissement aradtée au contact du produit.

» Les autres produits résultant de la fabricatioprhduit principal et les déchets.

Les bonnes pratiques de fabrication :

L’'OMS définit les bonnes pratique de fabricationrP® comme étant « un des éléments de
'assurance de qualité ; elles garantissent qu@reduits sont fabriqué et contrélés de fagon
uniforme et selon des normes de qualités adaptésum@ utilisation et spécifiees dans
'autorisation de mise sur marché». Les BPF couvifensemble du procédé de fabrication :
définition de celui-ci; validation des étapes qute de la fabrication ; locaux , stockage,
transport ; qualification et formation appropriéls personnel pour production et le contrdle
de qualité ; service de laboratoire suffisantdewés établissant que toutes les étapes requises
pour les procédures et les instructions ont bien sétivies ; dossiers de fabrication et de
distribution des lots permettant de retracer Itiigfue complet des produits ; systemes de
rappel des lots et enquétes sur les réclamationQI97)

Les 10 regles d’or des bonnes pratiques de fabridan :

— Tenu propre et adapté

— Etre en bonne santé

— Se laver les mains comme il faut

— Etre former aux BPH et BPF

— Avoir une matiére ¥¢de qualité

— Avoir des locaux adaptés

— Avoir un matériel propre et adapté

— Stocker les produits dans des zones spécifiques
— Respecter la chaine du froid ou du chaud

- Nettoyage et désinfection (Belmonte, 2017)

Il. HACCP
1. Définition de HACCP

HACCP est I'abréviation anglaise de « Hazard Analygsitical control points» c'est-a-dire «
systéeme d'analyse des risques et de maitrise d&s pdtique». Il s’agit d’'une méthode



servant a identifier et a contrOler les dangers mgnacent la salubrité des produits

alimentaire (CAC, 2003). Reposant sur des basesisiigques des systemes de maitrise axés
davantage sur la prévention que sur I'analyse ddyit fini. Cette méthode n’a pas pour seul

avantage d’améliorer la sécurité des aliments cegg@ux moyens de documentation et de la
maitrise qu’elle propose, elle permet aussi de d#émeo une certaine compétence aux

consommateurs et de satisfaire les exigences #giss des autorités (FAO, 2001).

2. Historique de la méthode HACCP :

Le systeme HACCP (hazard analysis critical conpwoint) est un systéeme d’analyse et de
contréle des dangers alimentaire mis au point @aés années 1960. La compagnie Pillsbury,
aux Etat Unis, I'a développée a la demande la NAfA désirait éviter les intoxications
alimentaires aux astronautes en mission. L’émemgerda popularité d’'un systéeme comme
HACCP ont été favorisé a la fois par une meilleaomnaissance des risque associés aux
aliments, particulierement ceux dus a la présemcmitroorganismes pathogenes, et par une
augmentation des inquiétudes et des préoccupatiessconsommateurs vis-a-vis de ces
risques. Déja, la création de I'organisation moledide la santé (OMS) et de I'organisation
des Nations Unies pour I'alimentation et l'agricut (FAO) a la fin des années 1940 et, par
la suite, en 1961 de la commission du codex aliaramg (a la suite d’'une résolution de la
FAO) était, en partie, le résultat des préoccupatidu public face aux risques a la santé, y
compris les risques alimentaires. L’élaboratiorndemes alimentaires par la commission du
codex alimentarius a partir de 1993 marque un @nirdans la mondialisation des régles dans
ce domaine. La venue de HACCP coincide en outre aganouvement d’harmonisation des
normes alimentaires et la commission du codex aitaréus introduit cette méthode dans sa
documentation dés 1969. « Le systeme d'analyseistpges et de maitrise des points critique
points critiques (HACCP) et directive concernant application » devient donc un appendice
au « code d’'usages international recommandé- p@scgeénéraux d’hygiéne alimentaire ».
On peut affirmer que le HACCP se distingue par approche préventive (vignola, 2002)

3. Conditions de la mise en place de la méthode HACCP

- L’engagement de la mise en place

La préparation de la mise en place de l'introducttACCP doit faire état d’'un engagement
par les entreprises qui doivent fixer les objedifstteindre déja en transmettant sa politique et
son expertise en matiere de sécurité des alimdi@ssemble des salariés de I'entreprise.

* pour la mise en place

Une équipe HACCP doit étre pluridisciplinaire etndd’élaboration d’'un plan de maitrise
HACCP. Responsables, professionnels du secteerpgrsonnel de production et de services
doivent étre formé a I’hygiene alimentaire introtioc HACCP, étre capable de développer et
de maitriser le plan de bonnes pratiques d’hygi@BBH) relatif au secteur alimentaire
concerné en conformité avec les différents textzgementaires européens du « Paquet
Hygiéne ». Il ne suffit pas de les afficher, il agétessaire de les connaitre et de les appliquer.



« Lanorme nationale de 'HACCP

Une norme francaise parue en aout 2008 « NF V01s0@6stinée aux professionnels de la
chaine alimentaire, notamment les tres petiteseprises (TPE) et les petites et les moyennes
entreprises (PME) expose et explique la placeidgdduction de HACCP et I'application de
ses principes au sein d’'un systeme de managemela gécurité des aliments. (Fréderic,
2016).

4. Application de la méthodologie HACCP :

La méthode HACCP est internationale et issue dexddimentarius. Elle correspond a une
démarche vigoureuse, organisée, specifique et nssjpte. Cette approche permet de garantir
'innocuité a tous les maillons de la chaine loesla production, de la transformation et de la
distribution.

Ainsi, par la méthode HACCP, il est possible deuwer, par des enregistrements, que la
production élaborée est sure et que les risqueslp@ecurité alimentaire ont fait I'objet de
mesures préventives appropriées. La démarche HA@GOIR plusieurs objectifs, dont la
satisfaction des besoins implicites des consommatgudes organismes réglementaires

Pour certains mots utilisés dans la conception alenéthode HACCP, nous avons les
définitions suivantes :

- Plan HACCP (HACCP plan) : C'est le document écrit basé sur les principesade
méthode HACCP et qui décrit les procédures a syyan@r assurer la maitrise d’'un
procédé spécifiqgue ou mode opératoire (MFQ ,1998).

- Danger: Agent biologique, chimique ou physique présemtsdan aliment ou état de
cet aliment pouvant avoir un effet adverse suata& (codex.2005).

- Analyse des dangers Démarche consistant a rassembler et a évalueroeségs
concernant les dangers repérés dans les matiezasqgres et les autres ingrédients,
'environnement, dans le procédé ou dans l'alimentes facteurs qui entrainent leur
présence, afin de décider s’il s’agit de dangegsificatifs (Cleveland, Ohio, 2019).

- Risque: fonction de la probabilité d'un effet néfaste sairsanté et de la gravité de
cet effet résultant d’'un ou de plusieurs dangersda aliment (codex, 2005).

- Surveiller : Séquence planifiée d'observations et de mesures gaiarminer si un
CCP est maitrisé et comporte un enregistremenisade des futures vérifications
(MFQ ,1998)

- Mesure de maitrise :Actions et activités auxquelles on peut avoir r@sopour
prévenir ou éliminer un danger qui menace la st&edes aliments ou pour le ramener
a un niveau acceptable (Anses, 2015).

- Point critique pour la maitrise (CCP) : Etape pendant laquelle une ou plusieurs
mesures de maitrises, essentielles pour maitnisdanger significatif sont appliquées
dans le cadre d’'un systéme HACCP (Cleveland et (204.9)



- Seuil critique : Critere, observable ou mesurable, relatif & uneungede contrdle sur
un point critique pour la maitrise qui distinguacteptabilité de la non-acceptabilité
de I'aliment (Cleveland et Ohio, 2019).

- Diagramme des opérations Représentation systématique de la séquence dessétap
utilisées dans la production ou la fabrication daliment.

- Validation des mesures de maitrise Obtention de preuves selon lesquelles une
mesure de maitrise ou une combinaison de mesuremiigse, correctement mise en
ceuvre, permet de maitriser le danger en atteigmarésultat spécifique

- Vérification : Application des méthodes, procédures, analysestetsaévaluations,
en plus de la surveillance, afin de déterminerysa conformité avec le plan HACCP
(Anses, 2015).

- Action corrective : Procédure a suivre lorsqu'un dépassement de lianitejue
apparait (MFQ ,1998)

5. Les septes principe de la méthode HACCP :

Le systeme HACCP est congu, validé et mis en cezomBormément aux sept principes
suivants :

Principe 1 : procéder a une analyse des dangers et détermgmerdeures de maitrise.
Principe 2: déterminer les points critique pour la maitrisep).

Principe3 : fixer les seuils critiques (validés).

Principe 4 : mettre en place un systeme de surveillance de iaiseades ccp.

Principe 5 : déterminer les mesures correctives a prendre lerigsurveillance révele qu’un
ccp donné n’est maitrisé.

Principe 6 : valider le plan HACCP, puis appliquer les procédute vérification afin de
confirmer que le systtme HACCP fonctionne efficaeatn

Principe 7 : constitué un dossier dans lequel figureront toleegprocédures et tous les
relevés concernant ces principes et leur mise plicapion (Cleveland, Ohio, 2019)
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Figure n°01: Les 12 étapes et les 7 principes du systeme HACBBRENTIU et MIHAI,
2007).

6. Les étapes de HACCP

La méthode HACCP se décline enfin en 12 étapes $eloodex alimentarius (2003).

Etape 1 : Former une équipe HACCP

Pour avoir une vision la plus objective possiblejaiut mieux étre plusieurs a réfléchir. Pour
cela, il faut mettre en place une équipe HACCP sCotette équipe qui ménera a bien toute
'étude HACCP.
Cette équipe doit étre composée d’au moins deugop@es. On essaie également que cette
équipe ait assez de connaissances a deux niveaux:

— Entermes de techniques ;

— En termes de processus réellement appliqués daniseprise.
Cette équipe doit également pouvoir prendre desibds. Certaines propositions qu’elle sera
amenée a faire nécessiteront peut-étre des ingestents ou des modifications des méthodes
de travail. L’avis de la direction de I'entreprisst ici prépondérant.
Le travail de I'équipe doit donc étre avalisé madirection de I'entreprise. Cette derniere doit
également soutenir I'équipe dans son travail.
L’entreprise enregistre la composition de I'equp@CCP. Cette composition peut changer
en fonction du temps. Toutes les expertises neethbipas étre obligatoirement présentes lors
du traitement de tous les cas.
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La méthode de travail appliquée par I'équipe esgrise dans un document général. Une
procédure peut parfaitement faire I'affaire (Ovoc@@16).

Etape 2 : Décrire le produit :

Il est nécessaire de développer une descriptiomptEmdu produit, et notamment de donner
des instructions concernant sa securité d’empléeseque la composition (c’est-a-dire les
ingrédients), la structure physique/chimique (patereple, a, pH, allergénes.), les
meéthodes/technologies de  transformation  (traitementhermiques, congélation,
déshydratation, saumure, fumage, etc.). Il est sgxiee de développer une description
compléte du produit, et notamment de donner desuictions concernant sa sécurité d’emploi
telles que la composition (c’est-a-dire les inge&dis), le conditionnement, la durabilité/durée
de conservation, les conditions de stockage ehihodes de distribution.

Dans les entreprises dont la production est difiéesiil peut se révéler utile de se concentrer
sur des groupes de produits qui présentent destéastiques et des phases de transformation
similaires dans le but de mettre au point un pl&CEP (Cleveland et Ohio,2019).

Etape 3 : Identification de l'utilisation attendue:

On examine les conditions d'utilisation en sortiesshe (transporteur, plate-forme logistique),
chez le distributeur (durée et température de awatien) et chez les utilisateurs finaux
(Consommateurs). En effet, en fonction de la sditéibdu consommateur, et du mode
d'emploi du produit, un méme danger n'a pas leses@unsequences.

- Certains produits fragiles sont mal conservés deezonsommateur (ex. patisserie a la
creme gardée hors frigo en attente d’étre consomqmeée

Mais on doit envisager aussi des conditions "antesial'utilisation éx. corn-flakes utilisés
pour faire des patisseries humides par les peatfegs; ou mini-saucisses mangeées froides).

- Certains utilisateurs sont spécialement sensibées personnes hospitalisées) (Corpet,
2014).

Etape 4 : Etablir un diagramme des opérations

Cette étape doit consister en la description la ptécise, et plus pertinente au regard de
I'objectif (la sécurité des aliments), du procesdasréalisation depuis l'arrivée des matieres
premiéres jusqu’au produit fini, décrit lors dedélimitation du champ de I'étude et lors de

I'étape 2, il s'agit d’effectué un véritable « ateiprocédé. Cette description doit aller bien

au-dela de la nécessaire, mais insuffisante, éddiloord’'un simple diagramme de fabrication.

En effet, celui-ci doit étre accompagné d’informatie plus souvent technique permettant de
connaitre précisément : les locaux et les diffé&rdiix ; la nature des opérations, leur fonction

et leur technologie ; les caractéristiques des ai¥rs notamment mais pas seulement les
parametres temps et température ; les caractérstigle matériels utilisés (conception

hygiénigues ou no,...) ; les informations liées donnes pratique et au plan nettoyage/
désinfection ( Federighi, 2015).

Etape 5 - Confirmer sur place le diagramme des opétions :

L'équipe HACCP devrait comparer en permanence leodément des activités au
diagramme des opérations et, le cas échéant, rapddidernier (El Atyqy, 2005).
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Etape 6 : Analyse des dangers

Les dangers sanitaires sont la contamination palaccroissance de, bactéries pathogenes
dans un aliment, la présence de toxines ou de goménts chimiques, .... (Corpet, 2014)

L'équipe HACCP devrait énumérer tous danger auwgjuen peut raisonnablement
s’attendre a chacune des étapes —production pemainsformation, fabrication, distribution
et consommation finale. Les dangers associés auneials peuvent étre de trois natures :

« Dangers microbiologiques : dangers liés aux migaoismes.
» Dangers chimiques : pesticides, résidus d’huild@eproduits d’entretien,
« Dangers physique : morceau de bois, métal, velneyeux, etc.

L'équipe HACCP devrait ensuite procéder a une étaua des risque, afin d’identifier les
dangers a éliminer, ou de les ramener a un niveeepdable, si I'on veut obtenir des aliments
salubre.

Lorsqu’on procede a I'analyse des risques, il tanir compte, dans la mesure du possible,
des facteurs suivants :

» La probabilité qu’un danger survienne et gravité&ee conséquences sur la santé.

e L’évaluation qualitative et /ou quantitative depl@sence de dangers,

» Lasurvie ou prolifération des micro-organismesgiBux ;

e L’apparition ou persistance dans les aliments d&és, de substances chimique ou
d’agent physique

« Les facteurs a 'origine de ce qui précede.

L’équipe HACCP doit alors envisager les éventuehessures a appliquer pour maitriser
chaque danger.

Plusieurs interventions sont parfois nécessairasr poaitriser un danger spécifique, et
plusieurs dangers peuvent étre maitrisés a I'aidesdméme intervention (Atyqy, 2005).

Etape 7 : Identifier les ccp :

Anses, (2015) donne la définition développer suivarun point critique pour la maitrise
(ccp) est une étape (point, procédure, opératiarstade) a laquelle une mesure de maitrise
peut étre exercée et est essentielle pour préeené@liminer un danger menacant la sécurité
sanitaire des aliments ou le ramener a un niveaiepaable», Ainsi les ccp sont des étapes
ou :

1) Des mesures de maitrise essentielles sont miseuerece

2) Des actions de surveillance sont exercées pouswgasen permanence de la mise en
ceuvre effective de ces mesures de maitrise au nag/enitére mesurables ;

3) Des actions correctives sont mise en ceuvre sickésna de surveillance montrent une
défaillance des mesures de maitrise, permettanitdiéla mise sur le marché de tout
produit pouvant étre dangereux (Jouve, 1996).
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Etape 8 : Fixer les seuils critiques pour chaque pc

Il convient de fixer et valider des seuls correggats a chacun des points critiques pour la
maitrise des dangers. Dans certains cas, plussauis critiques sont fixés pour une étape
donnée. Parmi les critéres choisis, il faut cisetdmpérature, la teneur en humidité, le Ph, le
pourcentage d’eau libre et le chlore disponibl@siaigue des paramétres organoleptiques
comme l'aspect a I'ceil nu et a la consistance.

Lorsque les seuils critiques ont été fixés a I'addmientation HACCP élaborées avec toute la
compétence requise par des experts, il importeealdev a ce que ces seuils s’appliquent
pleinement I'opération spécifique au produit ougaaupe de produit en question. Ces seuils
critiques devraient étre mesurable (codex alimanstd 969).

Etape 9 : Etablir un systéme de surveillance

Un systéme de surveillance est un ensemble forénallsbservations et/ou de mesures
permettant de réaliser le suivi de la bonne exéonuties mesures de maitrise critiques des
CCP (par rapport aux limites critiques) et/ou dessares de sécurité de soutien liées aux
points d'attention. Ce systéme peut détecter unmtgin de production non maitrisée et
donne l'assurance de la sécurité du produit.

Pour chaque CCP et autre point d'attention, I'etHACCP décrit les moyens et méthodes
pour réaliser les observations et les mesures eumettent de s'assurer de la maitrise. Il faut
donc choisir des méthodes de surveillance, desriasté&t des procédures. Ce choix devrait
impliquer de se poser la question de la validité ohesures effectuées et de la mise en place
d'un plan métrologique. En patrticulier, les proaédurelatives a I'étalonnage, au calibrage, a
la vérification et a I'entretien des matérielsisét doivent étre disponibles. En théorie, les
mesures doivent étre réalisées en continu, en tedgset sur 100 % des produits. En
pratique, on admet des tests d'observation nermgqges sur 100 % de la production, mais en
temps réel et sur des échantillons (a conditionilder des méthodes rapides donnant les
résultats avant I'expédition) (Federighi, 2015).

Etape 10 : Mesures correctives

Une action corrective est souvent définie commatétatoute action qui doit étre entreprise
guand le résultat de la surveillance aux CCP ingligue perte de maitrise ».

Des mesures correctives spécifiques doivent é&euyms pour chaque CCP afin de pouvoir
Rectifier les écarts, s’ils se produisent.

Ces mesures doivent garantir que le CCP a étéistaiElles doivent également prévoir le

Sort qui sera réservé au produit en cause, destn)ctéclassement, retouche, et en assurer
I'identification et la tracabilité (Federighi, 2015
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Etapell : Appliquer des procédures de vérification

La vérification du systeme HACCP correspond a depasitions de surveillance non plus
des CCP mais de I'ensemble des éléments du systéme.

Elle vise a s’assurer de l'efficacité du systemégatiement a son application effective.
On peut avoir recours a des méthodes, des procedtdes tests de vérification et d’audit,

Notamment au prélévement et a I'analyse d’échantllaléatoires, pour déterminer si le
systeme HACCP fonction correctement (GGDL, 2003).

Etape 12 : Etablir un systéeme de documentation

La mise en ceuvre d’'un systeme documentaire estriame pour démontrer a la fois la
conformité et la validité du plan HACCP mis en gac€ela peut constitue au besoin un
élément de preuve (Jouve, 1996).

La tenue d’enregistrements précis et rigoureuxiretispensable a I'application du systéme
HACCP. Les procédures HACCP devraient étre docuéssntadaptées a la nature et a
'ampleur de l'opération et suffisantes pour permeed I'entreprise d’étre convaincue que des
contréles sont en place et sont maintenus. Du meatdorientation HACCP (par exemple,
guides HACCP propres a chaque secteur) élaborétauez la compétence requise peut servir
de documentation, a la condition qu’il correspolade& opérations spécifiques de fabrication
des aliments utilisées au sein de I'entreprise€nd et Ohio, 2019).

Les documents relatifs a I'application des prinsipbACCP sont généralement :

v' Le plan HACCP,

v Les procédures de surveillance est d’actions covexdes PRPO et des ccp

v Les enregistrements liés a la surveillance, atetrent des non conformités, des
corrections et des actions ainsi qu’aux activieyérification. (DILA, 2012)

7. Les principaux avantages du HACCP :

Bien que l'adoption de systeme HACCP dans le masuleattribuable principalement a la
protection accrue de la salubrité des aliments lgu@ffre aux consommateurs, la mise en
ceuvre d'un systeme HACCP fructueux comporte d'autevantages pour lindustrie
alimentaire en général et pour toute entrepriss.dracipaux avantages sont :

1. Maintien ou amélioration de I'acces aux marchdes forces du marché continuent de
favoriser la sensibilisation a la salubrité desnalits et a 'adoption de systeme HACCP dans
'ensemble de I'industrie alimentaire. Les entreps de transformation qui n’en adoptent pas
constatent qu’il est plus d’accéder aux marchésnsDhien des cas, les exigences des
acheteurs obligent les entreprises a mettre enedaviHACCP pour maintenir leur part du
marché ou obtenir 'accés a des marchés auparavactessible.

2- Amélioration de la gqualité la mise en ceuvre d’un systeme HACCP pourraitliane
indirectement la qualité des produits. En effe geocédures visant a réduire la présence et
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croissance de microorganisme pathogene peuventr almi méme effet sur les
microorganismes putréfiant, augmentant ainsi l&¢dwte conservation des produits.

3-Amélioration de la confiance des acheteurs et das@ammateursde plus en plus les
acheteurs obligent leurs fournisseurs a adopteysteme HACCP.

Les entreprises de transformation des alimentsl’qat fait assurent les acheteurs et les
consommateurs que leur établissement leur offrepdeguits alimentaires surs (Troy et al,
2005).
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Chapitre 2 : Généralités sur le lait :

1. Définition du lait :

a) Définition générale : selon 'OMS : le lait se définit comme ceci « |kt est la
sécrétion mammaire normale d’animaux laitiers obéeen une ou plusieurs traites
sans aucune addition ou extraction, destinée @tsanmation sous forme de lait
liquide ou a un traitement ultérieur »

b) Définition Iégale : Selon le congres international de la répressiorfrdesies en 1910,
le lait est le produit intégral de la traite totafeininterrompue d’'une femelle laitiere
bien portante, bien nourrie et non surmenée. i &we recueillie et ne pas contenir de
colostrum.

Le terme "lait" (sans autre précision) désigneale de vache. Le lait provenant d'une autre
espece doit étre désigné par une dénominationdéa#t nom de I'espece”, par exemple lait de
chévre. C'est une disposition légale (konte, 1999).

2. Valeur alimentaire du lait :

Dés la découverte du lait, 'Thomme se rendit congsela grande valeur alimentaire de ce
produit et du fait qu’il était tres perissable od’le besoin de créer le lait fermenté et le
Fromage qui n’était qu'une technique de consermatla précieux aliment. Ainsi donc les

Empiriques savaient parfaitement que le lait estaliment de trés grande valeur. Ces
connaissances seront confirmées par le développeateda chimie et de la nutrition (Konte,

1999).

3. Principales caractéristiques :

3.1- Caractéristiques organoleptiques :

Le lait de vache est un liquide opaque, blanc miatjtant plus jaune qu’il est plus riche en
creme, doué d'une odeur identifiable peu accenteiee’'une saveur légérement sucrée
(Meribai, 2010).

3.2- La composition chimique du lait :

Le lait contient des nutriments essentiels et est source importante d’énergie alimentaire,
de protéine de haute qualité et de matieres gragsefait peut apporter une contribution

significative aux besoins nutritionnels recommandds calcium, magnésium, seélénium,

riboflavine, vitamine B12 et acide pantothénique lait et les produits laitiers sont des
aliments nutritifs et leur consommation permet deexifier les régimes a base de plantes.
Le lait d’origine animal peut jouer un role impartadans I'alimentation des enfants dans les
populations ne bénéficiant que d’'un tres faibleappn lipides et ayant un acces limité aux
autres aliments d’origine animale (FAO, 2021).
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La composition moyenne du lait de vache est reptésedans le tableau 1 :

Tableau 1 : la compositionmoyenne du lait de vache (g /L) (Mathieu, 1998).

Constituants du lait Teneuren (g/l)
Constituants minéraux
Eal 90z
Constituant salir minérau; 6.
Ga:dissou 0.1
Constituants organique
Constituant salir organiqur 1.7
Lactost 49
matieregrass 38
Protéine ou constituant azoté
protéiques
-caséin 32
-protéinedit soluble: 26
Constituant azotse 6
Autres constituant 1.t
A. Eau:

C’est le composant le plus abondant du lait : 902 & présence d’'un dipble et de doubles
d’électrons libre lui confére un caractére polaieecaractere polaire lui permet de former
une solution vraie avec les substances polairke tpie les glucides, les minéraux et une
solution colloidale avec les protéines hydrophdesérum (Vignola 2002).

B. Glucide:

Presque tous les glucides du lait de vache sorstitoés par le lactose (Alais et Linden,
1987). Il est a I'état de solution et, au coursl'dgouttage de fromage, en grande partie
éliminé avec le lactosérum. Il joue un rdle nudrtnel particulier et intervient également
comme élément de fermentation (Meribai, 2010 Metton et al ; FAO /OMS, 2000).

D’autre glucide peuvent étre en faible quantitémote le glucose et le galactose qui
proviendraient de I'hydrolyse du lactose, en outoertaine glucides peuvent se combiner
aux protéines (Meribai, 2010 ; in (Amiot et al, 200

C. Lamatiere grasse :

La matiére grasse (MG) est présente dans le lag sarme de globules gras de diametre de
0.1a10. 10-6 m et est essentiellement constituéglgcérides (98%)

La matiere grasse du lait représente a elle saubeoitié de I'apport énergétique du lait. Elle
est constituée de 65%d’acides gras saturés et%e’abides gras insaturés. Parmi ceux-ci, la
proportion d’acides gras polyinsaturés est faiBp).elle présente :
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* Une trés grande variété d’acide gras (150) ;

* Une proportion élevée d'acide gras a chaine cowssjmilés plus rapidement que les
acides gras a longues chaines ;

* Une teneur élevée en acide oléique (C18 :1) etifigbne (C16 :0)
* Une teneur moyenne acide stéarique (C18 :0)

Les phospholipides qui représentent moins de 1% dheatiére grasse, sont plutét riches en
acide gras insaturé

La consommation de la matiére grasse laitiére mdispensable dans I'alimentation. Ces
lipides d’origine laitiere ne soulevent pas d’ohjec particuliére sur le plan nutritionnel et
sont une source de vitamine A, D et E pour I'edsé(fox, 2003c).

D. Les protéines et d’autres dérivés azotés de lait dit :

La teneur en dérivées azotés du lait est de 3kg/lprotéines représentent 95% des matieres
azotées et I'azote non protéique 5% (Mirabai, 2010)

Les protéines du lait sont des constituants imptstadans I'apport alimentaire des
populations humaines.

La haute qualité nutritionnelle des protéines durkepose sur leur forte digestibilité et une
composition particulierement bien équilibrée endacaminés indispensables. Les acides
aminés indispensables sont ceux qui ne peuvenéfpassynthétisés par I'organisme et qui
sont donc fournis uniquement par le régime alimeatal s’agit de I'histidine, lysine,
leucine.etc.

En plus de leur intérét nutritionnel, les protéimeslait ont un réle fonctionnel important de
protection contre les agressions, grace a leumfaue de composant protéique tel que les
immunoglobulines (Joélle et al 2001).

Différentes structure et propriété physicochimigligtinguent les protéines du lait. D’aprés
Amiot et al, (2002), on les classe en deux catégadiapres leur solubilité dans I'eau et leur
stabilité :

1). Les caséines forment pres de 80 % de toutes les protéines pré&sedans le lait. Elles
sont en suspension colloidale, se regroupent sousef de micelles et précipitent sous
I'action de la présure ou lors de I'acidificatiorpB d’environ 4,6 (Alaitet al.2003).

Les caséines sont classées en quatre especepal@sci

. Les caséinessl,as2, beta qui constituent respectivement 31, 13 éb2les protéines,
contiennent 199, 207 et 209 résidus d’acides aminés
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. La caséine k, qui représente 13 % des protéinegiecd 169 résidus d’acides aminés.
Elle a un réle exceptionnel car, soluble a touesstémpératures en présence de calcium, elle
stabilise les autres caséines et permet la formaigomicelles stables (Vierling, 1999).

La micelle de caséine est une particule sphériquade par I'association des caséinesl(
as2, beta et k), de quelques fragment peptidiquessghséines y) issus de la protéolyse de la
caseine beta par la plasmine et de composants shdimt les deux principaux sont le calcium
et le phosphore (Eigelt al, 1984).

L’'organisation de lamicelle reste encore aujourd’hui du domaine de I'hypoth&3elon
Schmidt, (1980), la micelle serait constituée damsemble de sous-unités ou submicelles, de
nature exclusivement protéique et de compositiamaiée. Ces sous-unités s’agrégent entre
elles par I'intermédiaire du calcium et du phosghainéral. L’agrégation est favorisée par la
présence des sites phosphoséryls localisés arientées submicelles ; ceux-ci présentent en
effet une trés grande affinité vis-a-vis du calciendu phosphate de calcium (Meribai, 2010).

2) La protéine de lactosérum ou protéine soluble Le lactosérum est un liquide jaune
verdatre qui provient de la fabrication des fronsgprés coagulation et rétraction du caillé.

On distingue 2 catégories de lactosérums :

1. _les lactosérums douxiont l'acidité est inférieure a 1,8 g d'acidetitpe par litre.

Ils proviennent de la fabrication des fromages tglge pate pressée cuite (gruyere,

conté, beaufort, cantal, abondance...) ou non ¢8&ét-nectaire, Saint-paulin...). Ces
lactosérums Présentent un pH compris entre 5 et 6.

2. _les lactosérums acidedont l'acidité est supérieure a 1,8 g d&cldctique par litre.
Ils proviennent de la fabrication des fromagedype pate molle et type pate fraiche ou
de l'extraction des caséines. Ces lactosérums ris¥geun pH de l'ordre de 4,2 (Amrane,
2020).

Les protéines du lactosérum ont une valeur nuintédle, surtout en raison de leur
composition élevée en acides aminés essentielpJussmportantes sont la B-lactoglobuline
(B-LG), l'alpha-lactalbumine (alpha-LA), les immuglobulines bovine (IgG), l'albumine
sérique bovine (BSA) et lactoferrine bovine (LF).

La B-lacoglobuline est la protéine la plus impattadans le lait de vache : elle représente
2 ,5a 3 g par litre, ce qui correspond a 50%detépres lactosériques (Benslama, 2015).

A. Matiere azotée non protéique du lait :

Ce sont des substances de bas poids moléculairtni@a 1998). Elles sont composées en
grande majorité d'urée (36 a 80%), mais aussi d’amat, d'acides aminés libres, de

créatine, de l'acide hippurique, etc. le changem@mtla I'azote non protéiqgue dans un

échantillon de lait est généralement attribuablena variation de l'urée dans cette fraction

(Bloc et al,1998 ; Pougheon et Goursaud, 2001} ebstent en solution dans les conditions
de précipitation des protéines du lait, leurs malés ne s’agregent pas mais demeurent
séparées par I'eau (Mathieu, 1998).
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B. Vitamine :

On distingue d’une part les vitamines hydrosolulflésmines du groupe B et vitamine C) en
guantité constante, et d’autres part les vitamilygssolubles (A, D, E et K) en quantité
variables dépendant de facteurs exogenes (raoegraiation, etc.) (Jeantet, et al, 2008).

C. Minéraux :

On a signalé le lait, la présence des élémentsastsv. phosphore, chlore, potassium, sodium
et magnésium en quantité appréciable ; puis soufidone et trace de fer, de rubidium, de
cuivre, de silice, de tres petites traces de madyled cobalt, brome, aluminium, bore, zinc,
manganese et elithium ont été également trouveélkss(A1984).

Tableau 2: composition minérale du lait (Vignole eal 2002)

Constituants Teneur moyenne mg /kg
Potassium 1500
Calcium 1180
Sodium 445
Magnésium 105
Chlore 958
Phosphore 896
Fer 0,5

- 'espéce de l'animal, la race, I'age et l'alimeidat ainsi que le stade de lactation, le
systeme d’exploitation et la saison influencentdaleur, la saveur été de la composition du
lait permettent de produire une variété de prodlaigers. Selon(FAO) (passerelle sur la
production laitiers et ces produits) organisatiogs chations unies pour l'alimentation et
'agriculture (FAO, 2021).

4. Quelques Propriétés physicochimiques du lait :les principales propriétés
physicochimiques utilisées dans l'industrie lagiésont la masse volumique et la densité, le
point de congélation, le point d’ébullition et lid@é (Vignola, 2002).

a. Le ph (potentiel hydrogene) :le ph du lait frais normal de vache est de 'ordee6.7

Le milieu agueux contient plus d’'ions H30+ que d%00OH-. Le produit (h 30+)(OH-) est
égale a 10-14 a 25C°, cette valeur est due en grgattie aux groupements esters
phosphorique des caséines et aux acides phospbaidguitrique (Mathieu, 1998).

b. La masse volumique et la densité du lait

- La masse volumique du lait a 20°C est d’envir680kg.m-3. Elle varié en fonction de
la composition du lait, notamment de sa teneur atiare grasse qui a un effet prépondérant
en raison de sa variabilité suivant la race etnfiehtation, connaissant les concentrations
(g.L-1) en extrais sec dégraissé (X esd) et enaragrasse ( Xg ) d’un lait ou de ces dérives,
il est possible de déterminer sa masse volumiqogdsant :

21



Ml=me+mesd+mg

M e=masse d’eau

M (esd)=masse volumique de I'extrait sec dégraissé

M g =masse volumique de matiére grasse (Thomds20@8)

- La densité du lait désigne le rapport entre la ma&sn volume donnée de lait et la
masse du méme volume d’eau.

La densité Lait a 15degrée est varié de 1,028@83pour une moyenne de 1,032 (Vignola,
2002).

c. Le point de congélation :

Le point de congélation du lait est Iégéerementriei& a celui de I'eau puisque la présence de
solides solubilisés abaisse le point de congélatigmeut varier de — 0,53 degré a- 057 degré
avec une moyenne de -0,55 (Vignola, 2002).

d. Point d’ébullition :

On définit le point d’ébullition comme la tempérediatteinte lorsque la pression de vapeur
de la substance ou de la solution est égale &ksmn appliqué (Vignola, 2002).

e. Acidité de lait :

Le lait de vache est légerement acide en sens fquillui ajouter une solution basique pour
le neutraliser, plus précisément pour entrainecHangement de couleur d’un indicateur
coloré. L'acidité du lait est une acidité de titoat

En France une solution basique de soude 1/9de-hoés$t ajouter a 10ml de lait additionné
de 3 goutte de phénolphtaléine, indicateur colarépgsse de l'incolore en milieu acide au
rose vers pH 8.3. Dans ces conditions 0.1ml deolatisn basique définie précédemment
correspond aldegré Dornic. Ce volume neutralisdi@ml d’'une solution d’acide lactique
0.1g par litre. On peut remarquer que 8.3 est delleur du PH qui correspond a peut prés a
la neutralisation d’acide faible comme ceux de. lait

On exprime couramment I'acidité d’un lait en degb&snic, officiellement et par convention,
on la donne en grammes d’acide lactique par liertad (Mathieu, 1998).

1°D =0.1g d'acide |a@

5. Les dangers rencontrés dans les industries agroalantaires :

- Lors des étapes de production et transformati@pplarition du danger peut étre liée aux
manipulations, au matériel, a I'environnement ouccga au procédé Ilui-méme. La
contamination peut avoir des répercussions éconmsigpour I'exploitant du secteur
alimentaire (dit ESA), ainsi que sur son imagee pleéut avoir pour conséquence le retrait et
le rappel des marchandises, une fermeture adnatiigtret des sanctions. Il est donc autant
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dans l'intérét de I'exploitant du secteur alimergajue du consommateur, de maintenir un
bon niveau d’hygiéne.

On considere comme danger toute pollution physighenique ou (micro) biologique
susceptible d’avoir un effet néfaste sur la saetérdbmme, de I'animal et de la plante

Les dangers a maitriser en transformation laits®m les suivants :

a- Danger biologique: vient de la présence de microorganismes ou de tkeuines,
pathogénes ou non : bactéri€Salmonella, Listeria monocytogenes, Escherichih,.c9,
virus Hépatite A ou E, norovirus,),.moisissures ou parasitean(sakis,..). La plupart sont
détruits ou inactivés par la cuisson, et leur n@nieut étre maintenu a un niveau bas par la
maitrise des conditions de manipulation et de stgekdu produit (notamment grace au
respect de la chaine du froid) (MEFR.2002)

b- Danger chimique :est liée a des contaminations pouvant étre natumelht présents
dans les aliments (allergénes, mycotoxines,...) outég lors d’'une étape du processus de
production (pesticide, antibiotique, plomb, contaations provenant de I'emballage, résidus
de produits de nettoyage ...) (MEFR.2002)

¢ Danger physique :Ce type de dangers est occasionné par la présenoerpls étrangers
tel que verre, métal, emballage, graines ou senseftcangeres a I'aliment pour animaux, etc.
qui peuvent étre présents dans le produit ache&treuntroduits lors du processus. (Ovocom,
2016).

6. Quelgques dénominations de lait il existe plusieurs types de laits destiné a la
consommation humaine.

Le lait cru : le reglement européen 853/2004 donne une définition lait cru : « lait
cru : le lait produit par la sécrétion de la glamdgmmaire d’animaux d’élevage et non
chauffé a plus de 40° C, ni soumis a un traitenaéeftet équivalent (José.2014).

Le lait entier : est un lait traité thermiquement qui, en qui coneesa teneur en
matiére grasse répond a I'une des formules suigante

v/ Lait entier normalisé : un lait dont teneur en migrasse s’éleve a 3.50% m/m au
minimum. Toutefois, les états membres peuvent préuwe catégorie supplémentaire
de lait entier dont la teneur en matiére grassswgstrieur ou égale a 4.00%(m/m)

v/ Lait entier non normalisé : un lait dont la tenearmatiére grasse n’'a pas été modifié
depuis le stade de la traite, ni par adjonctioplévement de matiére grasses du lait,
ni par mélange avec du lait dont la teneur naterell matiere grasse a été modifié.la
teneur en matiere grasse ne peut étre inférie@re®o(m/m) (GEM RCN, 2009)

Les laits traités thermiquement :

Selon l'intensité des traitements thermique, otirsie :

* Les laits pasteurisés ;
* Les laits de longue conservation.
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7.3.1. Lait pasteurisé conditionné :

La pasteurisation a pour objectif la destruction tdeites les formes végétatives des
microorganismes pathogénes du lait, les barémepadteurisation sont définis par des
couples température / temps équivalents sur la dase valeur de 5°C, le temps est réduit
d'un facteur 10 pour une augmentation de tempézatier 5°C, correspondant a celui des
formes végeétatives des microorganismes

On distingue trois types de traitement :

Pasteurisations basse (62°C-65°C/ 30min) : ellaleshdonnée en laiterie
Pasteurisation haute :(71-72°C/15-40 s)ou HTST l{Hgmpérature short time) elle
est réservé aux laits de bonne qualité hygiénige. plan organoleptique et
nutritionnel, la pasteurisation haute n'a que pa&effets.au niveau biochimique, la
phosphatase alcalin est détruite

Flash pasteurisation (85-90°C/ 1-2 S) elle estiguat sur les laits cru de qualité
moyenne (JEANTET et al 2008).

6.3.2. Lait de longue conservation :

Ces laits ont subi un traitement thermique de typstérilisation » dont I'objectif est de
détruire tous les micro-organismes, qu’il s’agigeeforme végétatives ou sporulées, ce sont
les laits de moins bonne qualité organoleptiquengtitionnelle que les laits pasteurisés
(ECK, 1975).

Laits en poudre: il est évident que la poudre de lait est obtepareélimination totale
de l'eau du lait, ou du moins quasi-totale. Le kit poudre contient environ 3a4%
d’eau (ECK, 1975).

Laits stérilisés :la dénomination « lait stérilisé » est réservé aiti préalablement
conditionné dans un emballage hermétique, puisfédhgendant 15 a 20 minutes a
une température de 115-120°C afin de détruire teasgermes susceptible de sy
développer. Le lait est ensuite rapidement refroidi

Il se conserve a une température ambiante, tant’gqoiallage n’a pas été ouvert (GEM
RCN, 2009).

Les laits UHT : le procédé dit d’ultra haute température este&gaht un procédé de
longue conservation qui permet d’écourter le tendes chauffage : les qualités
gustatives du lait sont mieux préserver qu’avedlsation simple. Il s’agit de porter
rapidement le lait a la température de 135%C mininpendant 2 & 4 secondes, puis le
conditionner dans une ambiance stérile (GEM RCN920
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Partie expérimentale



1. Objectif :

L'objectif de notre travail est de réaliser uned&udescriptive de I'état des lieux et des
conditions de fabrication laitiere, au sein de itarSTLD et I'établissement d’'un programme
de prévention pouvant constituer ultérieurement bage acquise de maitrise d’hygiene en
vue d’appliquer le systeme HACCP, outil de gesties risques.

2. Le choix de l'entreprise :notre étude a été effectuée au niveau de leri@iSTLD
« Fermier » situé dans la zone industrielle a DBaa KHEDA (Tizi Ouzou). Nous avons
choisi cette entreprise pour les raisons suas:

- C’est I'une des meilleures entreprises de la régigni possede les moyens et les
informations nécessaire pour la réalisation deenétude,

- Au niveau de cette entreprise, nous étions biemnisrggar le directeur et les employés,
contrairement aux entreprises que nous avons esaéparavant.

3. Déroulement des enquétes :

L’enquéte a débuté le 22 mai 2021, et elle s’estééttout au long de mois de juin. Elle
consistait un entretien avec le responsable detquall’aide d’'un questionnaire qui se base la
situation hygiénique et les conditions de travailems I'entreprise. De plus, nous avons fait
un stage qui nous a permet d’avoir une idée gémetal processus de fabrication du lait.
Durant cette période, nous avons assisté a toategthpes de la fabrication du lait, de la
réception de la matiere premiere qui est le laivaehe, jusqu’ a I'obtention du produit final,
comme nous avons appris et fait des analyses pigsighimiques et microbiologiques.

4. Présentation de I'entreprise:

L'unité de fabrication de lait et de transformatid@ produit laitier EURL STLD (société de
transformation de lait et dérivés), a débuté sdiviee le 16 Avril 2004, c’est une entreprise
a caractére privé sise a la zone d’activité Draa Bhedda, Tizi-Ouzou, I'unité compte un
effectif de 106 employé.

La laiterie est installée dans une zone indusgriblin d’'une zone urbaine et d’autoroute,
hors de toute zone pollution ou de stockage deetsch

Situé dans un terrain entierement clos, les batimmgont récents 'aménagement intérieur est
neuf.

L’'EURL STLD a pour fonction de produire une largangme de produits a partir de lait cru
collecter par des éleveurs locaux, environs 7000@sl sont transformés par jours. Les
produits fabriques sont :

» Lait de vache pasteurisé conditionné (entier eeraé)
Lait de vache pasteurisé fermenté (L’ben)

Lait de vache pasteurisé Caillé (Raib)

Camembert au lait de vache (fermier)

Camembert au lait de chévre (la chévre fermier)

Y V V VYV
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» Fromage a pattpressé¢ Edam et le gouda (le fermier)
» La préparatioriromageéralimentaire (fondu barre et pot)

Les compartiments dd’unité : I'entreprise est composée dasmpartiment suivant :

A\

Bloc administratif ;

Cantine ;

Bloc de laproductior : sous sol

Salle de réceptiodes collectes de lait ;
microbiologique ephysicochimiqu ;
Salle depasteurisatio ;

Atelier deproductior pate molle ;
Haloirs d’affinagepatte molle ;

Atelier pate pressée

Atelier d’emballagest conditionnement ;
Atelier lait.

- STLD fermier estgréé d’'un agrément sanitaire N 15/8/62

VVVVYVVYVYVYYVYYVYY

5 - Matériel et méthodes :
5-1. Matériel :

La laiterie STLD utilise un matériel de dernier géation, il est installé de maniére
fonctionné conformément a l'utilisation, a permettm nettoyage et désinfection adéqu.
est durable et amovible d’'une matiére a pouvoie é#monté afin de les entretenir, et
contr6lé (voir la figure n°2).

Le matériel est fabriqué draniérca éviter tout effet toxique pour peoduit

Toutes les machines sont de production et d’'inchlstation Allemagne, d’ou la mise sul
marché d’une gammdiversifiel des produits.

Figure n °2 : matériel en inox (STLD 2021).

L'autocontréle des produifabriqué: par I'entreprise se fait :

» Fiched’enregistremet
» Guide debonne pratique d’hygiene
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Méthode : Durant la présente étude ; nous avons suivi la ernsglace du systéme
HACCP et le contréle de conformité de ce nivealudté déja citée, et on s’est fixé
adeux principaux volets :

- les programmes pré-requis ou programme préalaBB&)
- Mise en place des étapes HACCP.
M. les programmes pré-requis ou préalables

1 — L'infrastructure de batiment :

La laiterie STLD Fermier est située dans une zowistrielle, loin d’'une zone urbaine et
d’autoroute, hors de toute source de pollution ewzdne de stockage de déchets solide ou
liquide.

L’emplacement de la laiterie STLD est entieremdature, le sol permet sur toute la surface
extérieure un drainage efficace et permet d’évdesiéaux useés.

Les différentes zones de l'usine sont séparéeslpons et des portes.

Les structure qui se trouve a l'intérieure de Itérsont construite en matériaux solide, durable
et sont facile a entretenir et a désinfecter, dartsut de préserver la sécurité et la salubrité
des produits alimentaire.

Les sols sont en carreaux anti acide, avec un n@ohdsiphons suffisant pour facilité le
nettoyage. La nature de ces siphons est en ani@gdable

Les portes sont a surface lisse non absorbantesludeurs types (vitré /aluminium/pvc)
Les murs sont aussi de surfaces lisses et antifoegiet faciles a nettoyer.

Les plafonds et les accessoires sont construifisiee maniére a minimiser I'accumulation
de saleté et la condensation de vapeur.

La peinture de revétement des murs et plafondlaseet antifongique

Les plans de travail qui sont directement en cdatagec le produit alimentaire sont en bonne
état, durable et facile a nettoyer, a entreteniraedésinfecter, sont construite avec des
matériaux lisse (inox) et non absorbante et somimése régulierement aux produits de

désinfection (voir la figure n°3).

Figure n°3 : la désinfection des plans de travail
(STLD 2021).
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2. Equipements :

Le personnel travaille dandes bonnes conditions ; I'endroit tréggopre dispose des
vOestiaires homme et femme séparé de la salle daugtiod par un SAS, les vestiairsont
d’'un parfait état de propreté et d’entretien, baénée, ventiler, équipé de douche et sépe
toilette (voir la figure n°4).

Figure n°4 : Vestiaires (STLD2021).

Il existe plusieurs postes de lavage des mainsr@sl ge chaque zone (product haloirs..)
alimenté en eau chaude et froide (voir la figureR8rmi ces robinet en trouve celles qui
a commende automatique les autres manuelle&quipé des distributeurs des savon
désinfectant des mains (savon antiseptique, dooldtien acoolisée), ainsi des seche
mains et des essuies au pdéshaque poste (figure n°5).

Figure 05 : Lave a mains/ seche a mains (STLD2021).

Les toilettes situéesproximité directe des vestiaires

Elles sont en parfait étdtentretier et de propreté et en nombre suffisgffigure n°6)

iy

Figure n°6 : Bloc sanitaire (STLD 2021).
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3. Sécurités des manipulateurs

La porte de tenu de travail est obligatoire afinpgemettre 'accés de personnels vers les
salles de production pour la sécurité des maniputat et aussi pour éviter tout risque de
contamination. Chaque étage a sa tenu spécifiqareexemple dans l'atelier lait nous étions
obligé de porter, comme le personnel, des bloudes,bottes anti glissants, le chariot au
jetable pour caché les chevaux et des gants aws dminettoyage pour éviter le contacte
avec les produits chimique.

Il existe un affichage a I'entré de chaque zone rggbmmande de laver et désinfecter les
mains (figure n°7), a l'arrivée et au retour devail aprés chaque utilisation des toilettes,
apres avoir mangé et/ou bu, apres chaque gesteehaprés chaque opérations contaminant,
a la sortie de réfectoire et bureaux.

Figure n°7 : des affichages pour le lavage des mai(STLD 2021).

Le personnel qui travail surtout au nivaux desesatle production prend une douche chaque
jour avant de commencer le travail, et le lavage détements est réalisé chaque fin de
journée.

Des consignes stricte concernant le comportemergedsonnel sont mise en place ( figure
n°8). Il est interdit de :

- Boire et de manger des aliments ou de fumé dasallede production sauf dans les
sales destiné a cette fin.

- De faire les gestes non hygiénique : tousser, étermgratter la téte déplacement non
utile a proximité des produits en cours de produrcti

- L'entré des femmes qui misent le maquillage, pdegibijoux, montre et I'obligation
de coupé les angles.

- D’entré avec une barbe non rasé pour les persohoehsnes
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Figure n°8 : les affichages concernant I'hygiéne deomportement des personnels
(STLD 2021).

L'unité est équipée des boites pharmaceutiqueiségis en cas d’accidents.

L’entreprise définit une politique de santé quiigblun rapport médicale a chaque nouvelle
embauche, ainsi il existe aussi une loi qui imposg employeurs a faire des consultations
médicales chaque 6 mois.

4. De La matiére premiére vers le produit finit :

La qualité du lait fabriqué est fonction de celle ld matieére premiére réceptionné qui est
précisément le lait de vache.

Le lait est livré a la laiterie le matin, il arrivdans des camions citernes de ces fournisseurs
(voir la figure n°9).

Figure n °9 : l'arrivé de lait (STLD 2021).

Figure n°10 : préléevement d’'un échantillon de laidans les citernes de réception
(STLD 2021).
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Durant notre stage, l'ingénieur de laboratoire leei& faire des analyses avant qu'il
réceptionne le lait (voir la figure n°10). a I'aréi : le lait subit & des contrbles et des analyses
qui sont les testes d’antibiotique, I'acidité teatalcool, si les résultats de ces analyses sont
bon il passe a prélever des flacons pour ales analyses physico-chimiques (I'acidité,
la teneur en MG, le taux de protéine, extrait sepuit d’eau le point de congélation) et
microbiologique (coliforme, flore mésophile salmbae.) au niveau de laboratoire .

Le lait cru réceptionner puis stocké et maintenaasd3 cuves isothermes de 20000 Litres
(voir la figure n°11) a des températures entre 2 &€, apreés filtration et refroidissement par
un échangeur. Le lait passe pour la pasteurisat@ms une température comprise entre 85 et
90 °C pour éliminer tous les micro-organismes pgéme du lait qui sont pénétré, enfin il
passe a la salle de production, le produits falérisie un schéma de circulation a I'extérieur
de la salle de conditionnement vers la chambredé&dR °C), enfin la distribution par les
camions de l'unité ou bien de ces clients.

Figure n°11 : les cuves de stockage de lait récemtiné (STLD 2021).

A. La pasteurisation :

La pasteurisation est un processus de traitemeriniue qui consiste a réchauffer un
liguide et a détruire un grand nombre de germe quehe a une température donné et
comprise entre (82-90°C) avec une durée de 20 sespmvant un refroidissement brusque

de maniére a éliminer un nombre important de manganisme . (Source ...)

La pasteurisation comprend 2 phases :

La phase 1: le lait froid entré et réchauffer dans le passateur a une température de 82
degré, le lait est maintenue a cette températurdae 20 secondes.

La phase 2 :une fois le lait pasteurisé passe par la suitecfoidissement a l'aide de I'eau
glacé qui va abaisser la température de lait vededré, ce qui favorise une plus longe
conservation.

B. Le conditionnement : le lait pasteurisé est conditionné dans des sadhetslitre a
'aide de deux machines vertical qui s’appelle Tomier (voir la figure n°12), cette
derniéres permet de mettre le lait dans 'emballg@olyéthyléne (voir la figure n°14) et en
excellente qualité de soudure.
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Figure n°12 : la sale de conditionnement (STLD 2021

L'emballage est stérilisé a l'intérieur de la mahpar une lumiéere Blue avant de I'utiliser

(voir la figure n°13)

Figure n°13 : La désinfection de 'emballage a I'ale des UVC (STLD 2021).

C. Etiquetage :I'étiquetage est opposé sur le film d’emballag@dmuit fini, elle apporte
la date de production, la date de limite de consatiun, la température de conservation...

(Voir la figure n°15).

Figure n°14 : I'emballage en polyéthyléne (STLD 20D).
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Figure n°15 : sachet de lait (produit fini) porte létiquetage (STLD 2021).

D. Stockage des produits fini :Aprés I'emballage les produits fini cheminent védas
chambre froid (voir la figure 16 et 18) ou sontcki®e et maintenue a une température de 0 a
2 °C, l'unité applique le systeme FIFO (first imsti out) pour la livraison et le stockage des
produits finit

Les produits finit sont soumissent a des analysastale sortir pour la confirmation de leur
gualité.

Figure n°16 : chambre froide (STLD2021) . Figure n°17 : ventilateur a l'intéieure de la chambre(STLD 2021)

e

Figure n°18 : stockage de lait (STLD 2021).

E. Distribution :

La laitier STLD n’assure pas la livraison de ceeduits, alors la livraison se fait par les
camions frigorifiques des clients de l'unité (figun°18) a une température égale ou
inferieure & 4°C, les camions sont en bonne émfwapretée, le lavage de ces camions se fait
régulierement aprés chaque utilisation.
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Le lait ne nécessite pas des conditions partiegie’humidité dans la salle de fabrication ni
d’emballage puisque toute la chaine de fabricashautomatique contrairement au autres
produits tel que le fromage.

L’entreprise applique le systeme FIFO (first irstiout) pour la livraison et le stockage des
produits fini

Figure n°19 : la distribution de lait par les camims frigorifique (STLD 2021).
5. Nettoyage et désinfection :

Des plans de nettoyage et de désinfection ont éadisé pour tout les locaux et les
équipements, matériels, chacun de ces dernier protocole de nettoyage spécifique a
respecter que ce soit : le produit a utiliser, teatériel a utiliser, la concentration de produit
et la méthode.

Des personnels spécifiques et formé destiné ase¥déis opérations de nettoyage.

Le nettoyage et la désinfection des sols réaliégalierement chaque matin, et chague zone
de production a des matériel de nettoyage speéeifige qu'en appelle « codification de
matériel ».

Une équipe réalise le nettoyage et la désinfeaimsymurs et des plafonds presque en fin de
chaque journée de travail (surtout au nivaux désssde production)

Le nettoyage de pasteurisateur, des circuits etuess est réalisé automatiquement (puisque
la chaine est en circuit fermé), chaque fin d’sétion par un programme maitrisé et selon les
protocoles de C.I.P, et de stérilisation (voirigufe n°20, exemple de lavage automatique de
la ligne 1 a I'atelier lait).

L'EURL STLD dispose une station de C.I.P : I'acida,soude et I'eau de ringage (voir la
figure n°20).

35



Figure n°20 : la station de C.I.P : I'acide, la sode, et 'eau de rincaggSTLD2021).
Les différentes phases de nettoyage de la ClIPrésuinées dans le tableau suivant:

Tableau 3 : Nettoyage du Pasto et des circuits einfde journée de production

Produits utilises Préparation Température Temps
Rincage a l'ea / A froid A lafin du gras
1-la phase alcaline : 360L d’eau +10 Kg de soude A chaud
Soude a 3% + Additif ala | Caustique (1bidon + %4) +180 (>75°C) 20 minutes
soude (2%) ml d’additif (3 petits flacons) | ‘=

. . . Testa la
Rincage a I'eau / A froid phénolphtaléine
2 — la phase acide : 360 L D’eau +7 Kg d’acide A chaud
Acide nitrique a 20 % nitrique (1 bidon +1/4) (>75°C) 20 minutes
Ringage a I'eau / A froid /

3-La phase de désinfection

EAS 20 5% 260 L d'eau +1,3 L d'EAS

A froid -30 mn (Iglsser_j_usqu’a
la prochaine utilisation)
260 L d’eau +520 ml -15 mn (rincer juste

ou Oxygal compacta 0,2 % |, N
d’Oxygal compact A froid apres)

(une fois/15 jours)

Ringage a I'eau / A froid /

NB : 1- Utiliser le désinfectant Oxygal compact uieés par 15 jours en alternance avec,
'EAS (utiliser soit Oxygal soit et pas les deujadois. le jour ou on utilise I'oxygal compact
on n’utilise pas I'EAS).

2- Le nettoyage de I'ensemble des circuits doifag®e en boucle fermée, a savoir :

Pasteurisateur entrée-sortie

Pasteurisateur —cuve de maturation —atelier pateemo
Pasteurisateur —atelier lait

Pasteurisateur- réception

VV VY
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PAS VESRISA (LR 7500 + LIGNE DU LATT

Figure n°21 : Nappe C.I.P (pasteurisation) (STLD 2P1).

6. La lutte contre les nuisibles :

Un programme de lutte contre les nuisibles estigpglau niveau de cet établissement par
intervention d’'un docteur vétérinaire en dehonrs priode d’activité (fin de semaine), il
applique un systéme classique afin d’éviter I'acdés rongeur et leur multiplication par la
pulvérisation des traitements spécifique.

7. L'air et ventilation :

Afin de garantir la sécurité des aliments l'uniispbse des ventilateurs mécaniques adéquats
de plusieurs type (voir la figure n°21), surtoutsd les sales de productions, dans le but est
de:

- Minimiser la contamination d’origine atmosphériqies produits alimentaire (exemple eau
de condensation)

- Contrdler la température ambiante, empécher I'hiténiet éviter les odeurs.

&

Figure n°22 : les ventilateurs (STLD 2021).
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8. L’éclairage

Un éclairage mécanique adéquat est assuré pourefieeraux employeurs de travailler dans
des bonnes conditions (voir la figure n°22), lespdsitifs d’éclairage sont protégés de facon a
empécher la contamination.

Figure n°23: L'éclairage (STLD 2021).

9. Latempérature : Puisque le lait est un produit sensible, il extgs appareils numériques
qui surveille ou contréle la température ambiaafe de garantir la sécurité et la salubrité de
produit, elle est aussi responsable de chauffémgidér réfrigérer et congeler les aliments.

10. Approvisionnement en eau :L'alimentation en eau s’effectue par un réseau itle,v
I'unité dispose des réservoirs d’eau de 1000lipesr le stockage et afin de disposer d’'une
réserve en cas de besoin (voir la figure n ° 23).

L'unité dispose d'un systeme complet de traitentprts’appelle « osmoseur » (voir la figure
n°24) qui permet de produire de I'eau considéréarne pure, il débarrasse la majeure partie
de ses solutés

Au début I'eau passe a travers un filtre qui élienioute les particules d’une taille supérieure
a 10 mp puis il passe une deuxieme fois par une breme retenant touts les particules
supérieur a 0 ,0001mp .

NB : les filtres sont changeables.

» Afin de supprimer totalement le risque, I'eau esattée par I'eau de javel et I'acide puis
stockée dans un réservoir sous pression qui selitemypomatiquement chaque fois
gu’une partie est utilisée.
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Figure n°24 : Cuve de stockage d'eau (STLPD21). Figure n°25: traitement d'eau (osmoseurS(TLD 2021).

11. Stockage des produits chimique L’unité dispose des installations adéquats desytad
chimique non alimentaire (par exemple : produits regtoyage l'eau javel, produits de
désinfection gel hydro-alcoolique,..), ces instidlas sont construite de maniere a : étre loin
des zones de production pour éviter tous sourceodéamination, permettre le nettoyage et
protéger les aliments contre la contamination pehda stockage et éviter I'accés des
ravageur.

12. Les déchets :Afin d’éviter toute contamination des produits esdnauvaises odeurs a
I'intérieur de l'unité, les déchets et les poubglsont transporter ou évacuer régulierement
des salles a I'extérieur chaque fin de chaque prthoiu

13. La tracabilité : La tracabilité de la laiterie STLD s’effectué par :

- Des fiches de réception (fiches des cuves) (figuigbh).

- Des facteurs fournisseurs

- Des bons de livraison

- Des facteurs clients

- Des fiches de stocks pour les matiéres premiédes eroduits finis.

Figure n°26 : exemple de fiche a la réception (fiehdes cuves) (STLD 2021).

39



14. Les analyses

e Les analyses physico-chimiques :

Figure n°27 : les analyses physicochimiques (STLD21).
a) Acidité

Le mode opératoire

- Introduire dans d’'un Becher 10ml d’échantillon algser, auquel on ajoute 3 a 4 gouttes de
phénolphtaléine (indicateur coloré), titré avecstaude (N/9) NAOH Jusqu’a I'apparition
d’'une couleur rose persistant (figure n°28), fanidat perceptible par la comparaison avec
un témoin constitué du méme lait

- Le degré d’acidité correspondant au volume de swedg® dans le lait, elle est exprimée en
degré Dornic (D°)

Un Dornic (D°) = 1mg d’acide lactique dans 10 mllaiée

Figure n°28 : la détermination de I'acidité (STLD 221).

b) la densité :La densité est le rapport des masses volumiqudaida 20°c et a la
méme pression, elle est analysé a l'aide d’'un tbelantodensimetre, dans le bute
de déterminer si ce lait & subit un mouillage os. pa

Dans une éprouvette de 1000ml remplie de lait biemogénéisé ; on introduit le Thermo-
Lactodensimétre gradué, la lecture se fait direet@nsur cet appareil, il donne une valeur
exacte pour une température égale a 20C°.
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€) Letaux de matiére grasse :
Mode d’opération :

1. Préparation de I'échantillon : réchauffer I¢ &aune température de 20°C en agitant
doucement pour homogénéiser

2- Laisser reposer 3 & 4 minute afin d’éliminer ledusions d’air

3- Placer les butyrométres sur un support ensuiteevd® ml d’acide sulfurique (91°) a 1.82
de densité (sans mouiller le cou du butyrométre).

4- Ajouter 11 ml du lait en versant sur la paroi déylametre (sans mouiller le cou toujours).
5- Ajouter 1 ml d’alcool iso-amylique en recouvrdasurface du lait.
6 - Fermer les butyrométres a I'aide des bouchans mélanger les liquides.

7- Tenir les butyromeétres la poire en bas en appugantmément jusqu’a I'obtention d’'un
meélange homogeéne.

8- Placer les butyrométres dans la centrifugeusedastmons en bas.
9- Centrifugé pendant 5 minutes.

10- Retirer les butyromeétres dans la centrifugeuse éarspencher puis les mettre bouchon
en bas dans un bain marin a 65°C pendant 5minute.

11- Enlever les butyrometres les tenir a la verticaesdrte que le ménisque de la colonne des
lipides se trouve a la hauteur des yeux.

12- Faire une lecture directe sur I'échelle : En exmiles résultats en pourcentage.
Expression des résultats

La teneur en matiére grasse est exprimé en gofbteinu par la lecture de la graduation sur le
butyromeétre maintenir le bouchon ver le bas estajudevant le repere la plus proche, puis
lire rapidement.

d) Teste d’antibiotique : A I'arrivée de chaque citerne d’un fournisseur @nité, le
lait est testé afin de déterminé la présence albsBEnce d’antibiotique, dans le cas
ou le teste est positive le lait est rejetéicast impossible de travailler avec un
lait contenant des résidus, en raison de leur itéxgur la santé humaine ainsi les
antibiotique peuvent détruire ou inhibé les baeemécessaire a la transformation
en fromage ou autres produits laitier fermenté.

Mode d’opération:

- Le Delvotest®BLF est composé d’ampoules et de blattds réactives ainsi que de pipettes
jetables

- Met en marche I'incubateur et laisser stabilisdi7é6°C

41



- Plonge la pipette jetable environ 1cm dans le it,pressant un peut pour prélever 0,1a
0,2ml

- Transférer I'’échantillon du lait en pressant doueetrsur le haut de la pipette pour le verser
dans I'ampoule.

- Agite 'ampoule puis la mettre dans l'incubateungant 3m

- Prend une tige et on la dépose dans 'ampoulefiadtia ce que les fleches de la tige soient
orienté vers le bas, poursuivre I'incubation, 2raprés 'incubation de la tige, on la retire et
on interpréete immédiatement et visuellement lesltéts.

e) La détermination de lateneur en extrait sec totalEST) et I'extrait sec
dégraissé(ESD) :

L’extrait sec total est le taux de la matiére sestante apres une dessiccation compléte et
apres I'évaporation totale de l'eau. Il est détewna I'aide d’'un dessiccateur a infrarouge
muni d’'une balance intégré

L’'extrait sec dégraissé est I'extrait sec total@épu de la matiére grasse, il est exprimé par
cette formule :

ESD (pourcentage)= (EST —MG)*100
Mode opératoire :

A l'intérieure d’'un dessiccateur infrarouge, esatqéd une capsule séché, contenant 2 a 5g de
I'échantillon a analysé, la température de desstercavarie selon I’humidité de I'échantillon,
elle peut aller de 165°C pour le lait

Expression des résultats : la lecture se fait thraent par affichage en pourcentage sur
I'écran du dessiccateur

La valeur de 'EST est exprimé en g /I
- Détermination de I'extrait sec dégrais#€SD = EST — MG
- Détermination de I'humiditél% = 100 —EST
* Les analyses microbiologiques :

Les analyses microbienne qui sont effectué au mivéa laboratoire STLD sont réalisées
selon un plan agrée par le journal officiel dedpublique algérienne N° 24 de 17 avril 2017

L'analyse microbiologique des produits alimentairest indispensable pour assurer aux
produits une bonne qualité et une bonne conservatio

Assurer la garantie hygiénique et la sécurité desemmateurs en permettant la détection
des microorganismes et des toxines microbiennesd@adi 1998).

1. Le dénombrementdes staphylocoques aureus

Transférer a I'aide d’'une pipette 0.1 de chaquetidih dans la boite de pétré puis étaler tout
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Doucement I'inoculum en surface, puis on va incub87°C pendant 24heure

A la lecture la colonie destaphylococcusont de couleur noire brillantes, bombé cerclées
2. Le dénombrement decoliformes totaux et coliformes fécaux

A partir de chaque dilutions préparée auparavantp@éleve 1 ml qu’on introduit dans
chaque boite de pétrie puis en ajoute la gélose MR&8 mélange est homogénéisé par des
mouvements de huit ;

L’incubation se fait sur la boite contenant desoo@ds dont le nombre est compris entre 30 et
300. La lecture finale sous forme des colonies esug

Figure n°® 29: les analyses microbiologiques (la détmination des coliformes) (STLD 2021).

Remarque : certaines analyses microbiologiques telles quallmanelle se font au niveau de
laboratoire externe de I'entreprise.

V. La mise en place de la démarche HACCP :

Etape 1: La premiére étape consiste a construire une égqdfCCP de qualité, cette eéquipe
est composée des différentes personnes toutesrextrént compétentes

» Le directeur
Responsable de la réception
» Chef d’atelier lait
» Responsable de la production
» Responsable de la maintenance et de I'entretien
» Responsable de la commercialisation
» Responsable de laboratoire d’analyse biologique

Etape 2 : La description de produit :

Il est nécessaire de faire une description complétéa composition de produit alimentaire
pour définir les dangers possible que pourrait eauses ingrédients ou les matériaux
d’emballage utilisé pour fabriquer ce produit. Eéqdre en considération certaine segments
sensible de la population.

L’équipe HACCP doit obligatoirement connaitre lesgriétés du produit ainsi sa destination
et le mode d'utilisation.

43



Dans notre étude nous avons intéressé au laitaeev@asteurisé.

Les caractéristiques générales et physicochimidads/P de la laiterie STLD sont citées si
dessous :

- Tableau 4 Caractéristique général de lait de vde pasteurisé de la laiterie

STLD :
Dénomination Lait de vache pasteurisé
Le nom commercial Lait fermier
Structure Liquide
Composition Lait de vache entier
Type d’emballage Sachet de type polyéthylene d’'une capacite : 1L
Durée de conservation et condition | DLC : 6 jours
d’'entreposage A conserver entre 4 - 6°C
Instruction d’étiquetage DLC, numéro de lot, date et heure de fabrication,

condition de conservation

Nom et adresse de fabrication (STLD)

Lieu de vente de produit Alger centre

Tableau n°5 : Caractéristique physicochimique de iade vache pasteurisé de la laiterie
STLD :

La densité 1028
Ph 6.6 -6.8
MG/ES 6.2-8
Matiere grasse 29/34
Extrait sec 108-112
Protéine 29-30

Etape 3 : La détermination de I'utilisation de produit :

Le lait cru produit par la laiterie STLD est destia la consommation des adultes, car il
assure la réponse protéique et calcique.

Le mode d'utilisation de lait fermier : est de lenserver a froid (4 -6°) apres I'ouverture et de
préférence de le consommer avant 2 jours aprésdioure.

Etape 4 : Etablir un diagramme de fabrication

L'équipe de la démarche HACCP doit établir un schéoonstitué le diagramme de
fabrication(voir la figure 30) qui porte toutes &mpes de processus (de la matiere premiere
vers le produit fini) pour définir tous les danggrossible.
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La réception de lait cru

(Ferhat, LNI....)

-

[ Control

X7

Filtation

4

Refroidissement a 2

Pasteurisation a 90°C /

]

Refroidissement

Conditionnemen

Stockage (2 a

|\

{

Distribution

Figure n°30: le diagramme de fabrication du lait cu au niveau de la laiterie STLD « fermier »
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Etape 5 : Confirmer le diagramme

A cette étape I'équipe doit comparer et vérifiar permanence les opérations de fabrication
au diagramme, dans le cas échéant ils vont interpear modifier ou changer ce dernier.

Etape 6 : Analyse des dangers

La méthode HACCP permet d’identifier les étapesdd@dgramme de fabrication a maitriser.

Pour déterminer les points dangereux, on appliguenéthode des 5M. Ces dangers sont
ensuite analysés afin de déterminer les pointsques. La méthode HACCP permet

d’anticiper l'occurrence d'un danger, par la mise place des limites et de mesures
correctives pour chaque point critique identifié.

- Lorsque I'entreprise a listé les dangers, ellet ggalement poursuivre sa réflexion,
en appliquant la méthode dit « 5 M », cette méthestetrés simple elle permet de
parcourir les origines possibles de ces dangers

Pour y arriver, il suffit de se poser la questiensawvoir si les dangers identifiés peuvent avoir
comme origine :

- Matiére: le lait qui entre dans une fromagerie

- Matériel: couteaux et outils, machines, emballages.
- Milieu: I'air, les murs, les tables.

-Méthode: marche-avant, réfrigération, recettes.
-Main d'ceuvre: formation a I'hygiene, propreté.

Tableau n°6: Analyse des dangers selon la méthodesbM

Origine des dangers Mesure
nature de Matiere Milieu Main Méthode Moyen/ De maitrise
Etape danger d’ceuvre Matériel
‘maitrisé par les bonne
Microbiologique | produit installatio Maan_e de -personnel / pratiques d’hygiene
L (lait) n formation | mal formé (pasteurisation)
C:oln‘ormes Contami | impropre -manque -cont_role o .
fécaux, i de physicochimique ala
Ala Coliformes totaux,| N © contrdle réception
reception | staphylocoques Mauvaise -rﬁspect?nt le cahier de
utilisatior c arge_( ournisseur)
D -formation de
€ . personnel
Matérie

"2

D
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Produit

-non

-maitrisé par les

Chimique : - Installatio | -mauvaise / _
Résidu, produit | (1ait) n utilisation | reSPect bonnes pratiques
chimique Contamin | impropre | de matériel des d’hygiene
nettoyage é _non procedure -controle
respect de s de phyS|cpch|m|que ala
mode nettoyage reception
) _ -formation de
d’emploi personnel
(dosage)
Physique: tout | Présence -Mauvais -manque -maitrisé pai les
corps étranger :| dans le Installatio | Utilisation de bonnes pratiques
verre plastique, | produit n des controle / d’hygiéne (filtration)
bois (lait) impropre |rr1]set§[1(I)Iat|0ns -maintenance et
_heroyage nettoyage des
insuffisant . :
) installations
contaminatio
n viale
personnelle
_ . S’assurer un
Dangers -lait cru ) -manque de Personne | -systeme bonne
minObiOIOgique contaminer Installati Controle | mal’ de maintien derou|e.|'ne|t|t de la
, on formé de pasteurisation en
Pasteuris impropre temperatur | vérifiant la
ation e mal réglé | température et le
temps de
Traitement
90°C/20sec
dangers Produit - . -Personn:el -manque de -Lftilisation Sassurer la propreté
microbiologique | fini installation | mal formé controle d'un des lieux de
L Impropre mauvaise | emballage | conditionnements et dg
Condition maitrise de | contaminé I'hygiéne de personnel
nement couple | -systéme de| -utilisation d'un
temps — | maintien de | emballage stérilisé
températur | température | _formation des
e Employeurs
-Respecter la
-danger -Produit - -Personnel | -Manque | -Systeme de| température de
Stockage | microbiologique | fini Installation| mal formé de contrdle | maintien de | stockage a 4°C
impropre température | -assurer la propreté de
mal réglé lieux de stockages
-mauvaise -Coupure de| -formation des
fonctionne I'électricité | employeurs
ment de -La
réfrigérate surcharge

ur

4
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Etape n°7,8 : La détermination des points critiques maitriser + les limites critique : sont résumeés dans
le tableau n°07 :

Tableau n°7 : La détermination des points critiquesa maitrisé +fixation des seuils critiques pour chgue
CCP.

Mesure de
Etape de Dangers Points | Limites critique | contrble et de | Action de Personnel
fabrication critique surveillance des| correction responsable
ccp
-présence des -respecter -analyse -nettoyage Responsable
corps étrangers| oui I'hygiéne a la physicochimiquel manuel des assurance
-présence des réception et et filtres qualité
La réception de anti,biotiques I'hygiéne des microbiolqgique
lait cru (filtration) | “Presence des personnels de Ia_r\nau?re -renforcement
bactéries -respecter le premiére a de nettoyage et
pathogénes cahier de charge chaque arrivage| la désinfection a
(fournisseur) la réception
Chute de la oui -respecter le Contréle -arréteé la Responsable
température de coupletemps | visuelle surle | pasteurisation | de
la pasteurisatiorn ltempérature de| thermometre - déclanchement production
La pasteurisation pasteurisation le recyclage de
90°C/20sec lait
-la maintenance
de matérielle
-Contamination | oui - respecter -renforcement le| La maintenance| Responsable
bactérienne I'hygiene des control de la machine | de
lieux de -vérifier la de production
Conditionnement conditionnement stérilisation de | conditionnement
-assurer la 'emballage
stérilisation de
'emballage
Contamination | oui -respecter la -maintien de la | - la maintenance Responsable
microbiologique température de | température dela de la
stockage a 4°C | entre 0 a 4°C réfrigération sécurité
Stockage -prélevement qualité.
des échantillons|
et control

48



Etape 9,10 : mettre en place un systéme de survaillce pour chaque ccp et des actions
corrective. Les étapes sont resumées dans le tableau n°08.

Tableau n°8 : la mise en place d’un systeme de s@illance pour chaque ccp +la
détermination des mesures corrective

La surveillance

Etape Dangers | Niveau Paramétre| Mesure de Correcti | Action
Acceptable (ufc a contrdlé | maitrise Référen| on Corrective
(I)/g ou ufc/ml ) ce
La -filtre - -la
. : : 1mm -présence erformant changem| maintenance
reception Physique de déchets E)examiner les / ent de
(filtration) produits a la filtre
réception
-germe aérobies a -Le couple | -Respectele Journa | -ré- -la
Microbiol 30°C: temp: couplg temp | officiel |pasteuris | Maintenanc
m= 3.10° M= températur| température le lait - le control
ogique 3.10 E -la présenc - 'hygiéne
staphylocoques : d’un system de matérie
o m=10.2 M= 103 automatiqu
pasteurisation coliformes : m=5. 103 pour le retour
M=5.103 de lait nor
salmonella : absence pasteurisé
dans 25ml
listeria
monocytogens : 100
Stockage vicrobiooai | -9ETME aérobies a - - Chambr: Journal |- -la
que 9 130°C: températur| froide officiell | réparatio | maintenance
m= 3.1 M= e de performante | e N°24 |ndela -I'hygiéne
3.10 Stockagt Dimanc | chambr:
staphylocoques : de produit he 18 froide
m=10.2 M= 103 Fini Rajal
coliformes : m=5. 103 143¢/1€
M=5.108 avril
salmonella : absence 2017
dans 25ml
listeria
monocytogens : 10(
Livraison Microbiol | staphylocoque: -le produi | -surveillanci Journa |-déplacir | -réparatiolle
ogique m=10.: M= 10¢ fini (lait) de le officiell |immédia | Camior
salmonelli: absenc températur eN°24 |emenle |-
dan:25m| frigorifique Dimanc | produii
listerie he 18 dansun
monocytoger : 10C Rajal autre
143¢ /1€ | camior
avril
2017
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Etape 11 : vérifier le systéme HACCP :

A cette étape I'équipe qualité doit vérifier I'eficité de systéeme et son application, car on
peut avoir recours a des méthodes, des procédieedestes de vérification, a des analyses
d’échantillons aléatoire pour savoir ou détermirgrle systeme HACCP fonctionne
convenablement.

Etape 12 : Etablir un systéeme de documentation :

C’est la derniere étape de mise en place de la id@maHACCP, I'équipe HACCP doit
former des documents dans lesquels, ils enregtskesndifférents éléments et décisions du
plan HACCP, parmi ces documents on cite :

v

ASENEN

<\

Le plan HACCP lui méme

Les analyses physicochimique et bactériologiqudade

Les procédures de vérification

Les fiche de différents parametres exemple la teatpee de pasteurisation, le
temps....

Le procédé de fabrication
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Conclusion :

Ce travail avait commebjectif de notre travail est de réaliser une étddscriptive de I'état
des lieux et des conditions de fabrication laitiére sein de 'unité STLD et I'établissement
d’'un programme de préventionpouvant constitueridgtirement une base acquise de maitrise
d’hygiene en vue d’appliquer le systeme HACCP,laigigestion des risques.

Au cours de ce travaille que nous avons realisé étuele descriptive de la situation
hygiénigue et les conditions de travaille, et latcbution a la mise en place de la méthode
HACCP au sein de déférents zones de la laiterieLIEBRLD « fermier » de draa ben kheda.

Les résultats de I'’évaluation de la situation déiterie ont donné des résultats satisfaisants :

- Absence de source de contamination externe grada situation géographique de
I'entreprise.

- L'opération de nettoyage des équipements et des kst globalement correcte.

- Le respect des conditions d’hygiéne a partir detption de la matiere premiére jusqu'a la
livraison de produit fini.

- Le matériel de I'entreprise sont protégés contsedingers physique et chimique et
microbiologique.

En conclusionnous pouvons dire que la STLD « fermier » de draa kBheda a la
possibilité d’adaptation du systeme HACCP. Pareail, cette étudeuvre la voie vers de
nouvelles recherches notamment au niveau des artesprises pour voltétat des lieux et les
conditions de fabrication des produits alimentadans les entreprises algériennes.
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