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Résumé

Le systetme HACCP est un outil important d’amélioration de la qualité, il est basé¢ sur la
localisation, I’identification, I’analyse, le contrdle et la maitrise des dangers liés a un aliment au
cours de sa fabrication. Les principes de la démarche fondée sur les risques, de 'THACCP et des
normes ISO de contrdle de la qualité devront étre adoptés pour assurer la fourniture d’aliments
slrs et de qualité au dernier point de consommation. Au cours de ce travail, nous avions exploré
le systtme HACCP et déterminé ces lignes directrices pour enfin I’appliquer sur le circuit de
fabrication du camembert. En utilisant 1’arbre de décision, nous avions pu identifier deux CCP
au cours du transport du lait, salage. Et quatre programmes préalables opérationnels (PRPo) ont
été identifiés notamment dans le Transport Et réception du lait de vache, Stockage, Transport et
commercialisation du camembert. Sur cette base, un plan de surveillance et un plan de

verification ont été élaborés pour assurer la gestion et le contrdle de la qualité, de la salubrité et
de la sécurité des fromages a pate molle type camembert MEKLA LAIT

Cette étude montre aussi que le systeme HACCP nécessite un respect scrupuleux des
programmes préalables a savoir les bonnes pratiques d’hygiéne BPH et les bonnes pratiques de
fabrication BPF. Ces derniers constituent une base fondamentale permettant de faciliter son
application. Pour finir, il est important de signaler que le systéme HACCP est le systéeme a
choisir dans le cadre de la gestion de la sécurité sanitaire des aliments, il est recommandeé a tous
les industriels du secteur agroalimentaire de 1’adopter et de veiller a son bon fonctionnement.
Pour garantir son efficacité, nous préconisons de sensibiliser le personnel de production a
respecter les principes du systétme HACCP et les former aux bonnes pratiques d’hygiéne et de

fabrication.



Summary

The HACCP system is an important tool for improving quality, it is based on the
identification, control and control of the dangers linked to a food during its manufacturing. The
principles of the risk-based approach, HACCP and ISO quality control standards will need to be
adopted to ensure the provision of safe and quality food at the final point of consumption. During
this work we explored the HACCP system and determined these guidelines to finally apply it in
the Camembert manufacturing process. Using the decision tree, we were able to identify two
CCPs during milk transport, salting. It emerges from this study that the personnel involved in the
manufacture of Camembert as well as the hygienic state of the materials constitute a formidable
source of contamination at the production line. And four preliminary operational programs
(PRPo) have been identified, notably in the Transport and reception of cow's milk, Storage,
Transport and marketing of Camembert. On this basis, a monitoring plan and a verification plan
were developed to ensure the management and control of the quality, healthiness and safety of
MEKLA LAIT Camembert-type soft cheeses.

This study also shows that the HACCP system requires scrupulous compliance with
prerequisite programs, namely good GMP hygiene practices and good GMP manufacturing
practices. These constitute a fundamental basis to facilitate its application. Finally, it is important
to point out that the HACCP system is the system to choose in the context of food safety
management, it is recommended that all manufacturers in the agri-food sector adopt it and ensure
its proper functioning. functioning. To guarantee its effectiveness, we recommend raising
awareness among production staff to respect the rules of the HACCP system and training them in
good hygiene and manufacturing practices.
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Anagraw n HACCP d allal yesean azal i uselhu n tyara, yettwabna yef uskasi, adfar d udfar n
yixessaren icudden yer yiwen n wucCi deg tallit n ufares-is. Ad hwagen ad ttwaqgeblen
yimenzayen n tmuyli n ussefrek n tyara, HACCP d 1SO n udfar n tyara akken ad d-yili udman n
ussefrek n tu¢éit n tyellist d tyara deg tyawsa taneggarut n ussemres. Deg uxeddim-a nxemmem
yef unagraw n HACCP yerna nessebded-d tignatin-a akken ad t-nessexdem taggara-a deg
usnulfu n Camembert. S useqdec n tzegwa n tegnit, nezmer ad d-nessebded sin n CCP deg tallit n
usiwed n vyilef, Imelh. Yeffey-d seg tezrawt-a dakken ixeddamen ay yettekkan deg ufares n
Camembert am wakken ay d-yella lhal n tezdeg n tyawsiwin-nni d aybalu n tmes ay d-yettawin
Ixir deg tyeryert n ufares. Yerna ttwafernen-d 4 n wahilen n uxeddim amezwaru (PRPo0), ladya
deg Umesni d usnefli n yilef n tfunast, Ahezzeb, Amesni d ussetti n Camembert. S llsas-a,

yettwassebded-d wahil n udfar d wahil n ussefged i Imend n udman n ussefrek d udfar n tyara,
tadawsad tyellist n yiferdisen n tmezdiyin n ssenf n MEKLA LAIT Camembert.

Tazrawt-a tessken-d dayen dakken anabad n HACCP yetthettim-d adfar s tyawla n wahilen n
tyawsiwin n tyawsiwin, dya d tignatin yelhan n tezdeg n GMP d tyawsiwin yelhan n ufares n
GMP. Wigi d llsas n llsas i ussishel n useqdec-is. Deg taggara, yessefk ad d-nesmekti d akken
anabad n HACCP d anabad ara nefren deg ukatar n ussefrek n tyellist n tu¢¢it, yettwassummel ad
t-sgedcen akk yimseftiyen n ugzum n tkerrazt-tuccit yernu ad demnen axeddim-nnes akken
iwata. axeddim. | Imend n udman n tyawsiwin-nnes, nessutur-d ad d-yili ussebyes gar
yixeddamen n ufares akken ad gadren ilugan n unagraw n HACCP yernu ad ten-sselhun deg

tyawsiwin yelhan n tezdeg d tyawsiwin n ufares.



Glossaire

*

Action corrective : Action visant a éliminer la cause d’une non-conformité ou d’une autre
situation indésirable détectée.

Action préventive : Action visant a éliminer la cause d’une non-conformité potentielle ou
d’une autre situation potentielle indésirable.

Audit HACCP : Examen systématique et indépendant en vue de déterminer si les activités
et les résultats du HACCP sont conformes aux dispositions prévues, et si ces dispositions
sont effectivement mises en ceuvre et sont adaptées a la réalisation des objectifs.
CCP-Points Critiques de Maitrise : Etape a laguelle une (des) mesure(s) de maitrise peut
étre exercée pour prévenir ou éliminer un danger menagant la sécurité des aliments ou le
ramener a un niveau acceptable.

Codex Alimentarius : C'est une organisation internationale, créée en 1963 par la FAO
(Organisation des Nations unies pour I'alimentation et I'agriculture) et I'OMS (Organisation
mondiale de la santé) , chargée d'élaborer des normes alimentaires, des définitions et des
criteres applicables aux aliments, de contribuer a leur harmonisation et donc, notamment,
de faciliter les échanges internationaux. Elle joue un rble prépondérant dans la
normalisation alimentaire mondiale.

Conformité : Satisfaction d "une exigence.

Contamination : Introduction ou présence d’un contaminant dans un aliment ou dans un
environnement alimentaire.

Correction : Action visant a éliminer une non-conformité détectée

Criticité : Importance relative des conséquences d’une défaillance d’un produit sur la
sécurité, la production, les cotts ainsi que I’image de marque.

Danger : Tout facteur biologique (micro-organisme, toxine...), chimique (conservateur,
additifs...) ou physique (corps étranger, insecte, cheveux...) pouvant entralner un risque
inacceptable pour la santé et la sécurité du consommateur ou la qualité du produit.

Equipe HACCP : Groupes de personnes, responsables du développement d’un plan
HACCP.

First in First out (FIFO) : Premier entré, premier sorti : méthode de rotation du stock
basée sur le principe que le produit recu le plus tot est expedié en premier.

Gravité : mesure ’ampleur du danger ou I'importance de ses conséquences possibles.
Hygiéne : « Les mesures et conditions nécessaires pour maitriser les dangers et garantir le

caractére propre a la consommation humaine d'une denrée alimentaire compte tenu de



l'utilisation prévue ». L’hygi¢ne des aliments a deux composantes (sécurité et salubrité des
aliments).

Limite critique : Critére qui distingue l'acceptabilité du non-acceptabilité.

Maitrise de qualité : Ensemble des actions préétablies et systématiques nécessaires pour
qu’un produit ou un service satisfasse aux exigences de qualité.

Management de la qualité : « Ensemble des activités de la fonction générale de
management qui détermine la politique qualité, les objectifs et les responsabilités et les
mettant en ceuvre par des moyens tels que la planification, la maitrise, 1’assurance et
I’amélioration de la qualité dans la cadre du systeme qualité.

Manuel HACCP : Document énoncant les objectifs, la méthode, les pratiques moyens et la
séquence des activités lices a I’apparition des risques et a la maitrise des points critiques.
Marche en avant : Le principe de la marche en avant consiste a éviter les intervenants
sales en se déplacant des zones a risque vers les zones les plus sensibles.

Mesure de maitrise : Toute action ou activité pouvant étre utilisée pour prévenir ou
éliminer un danger ou le réduire a un niveau acceptable.

Mesures correctives : Mesures a prendre lorsque les résultats de la surveillance exercée au
niveau du CCP indiguent une perte de maitrise.

Mesures préventives : Ensemble des techniques, des méthodes, des actions qui devraient
permettre d’éliminer le danger ou de réduire le risque a un niveau acceptable.

Nettoyage : Enlévement des souillures, des résidus d’aliments, de la saleté, de la graisse, ou
de toute autre matiere indesirable.

Niveau acceptable d’un danger pour la salubrité des aliments : Niveau auquel le produit
fini ne causera aucun préjudice au consommateur lorsqu’il est préparé et/ou consommé
selon 1'usage auquel il est destiné.

Non-conformité : Non-satisfaction d*une exigence

Risque : La probabilité d’un préjudice. Le degré de risque repose a la fois sur la probabilité
et la gravité du résultat (type de préjudice, nombre de personnes touchées, etc.). Le « risque
» renvoie a I’exposition au danger, c’est-a-dire a la consommation de la denrée contaminée
(quantité et fréquence de consommation).

Plan HACCP : Document écrit congu pour la maitrise des dangers associés a des procédés
et/ou a des produits en particulier a I’intérieur d’un établissement.

Procédure : Maniére spécifiée d’effectuer une activité ou un processus.

Processus : Ensemble d’activités corrélées ou en interaction qui transforme des ¢léments

d’entrée en éléments de sortie



Surveiller : Action de mener une séquence planifiée d'observations ou de mesures de
parametres de contrble pour évaluer si un CCP est sous contrdle.

Salubrité des aliments : Concept selon lequel I’aliment ne causera aucun préjudice au
consommateur lorsqu’il est préparé et/ou consommé selon I'usage auquel il est destiné.
Sécurité sanitaire des aliments : assurance que les aliments n'auront pas d'effets néfastes sur
la santé du consommateur lorsqu'ils sont préparés et/ou mangé selon l'usage auquel il est
destiné.

Sécurité alimentaire : Lorsque tous les humains a tout moment, ont la possibilité
physique, sociale et économique de se procurer une nourriture suffisante saine et nutritive
pour satisfaire leurs besoins.

Validation : Obtention de preuves qu’une mesure de contrdle, si elle est mise en ceuvre
de facon appropriée, sera capable de maitriser le danger en fonction d’un résultat
precis.

Vérification : Utilisation par un établissement de méthodes, de procédures, de tests et
d’autres types d’évaluation, en plus de la surveillance, pour s’assurer qu’il se conforme a

son systeme HACCP et que celui-ci est efficace.



Liste des abréviations

BPH : Bonne Pratique d’Hygiene.

CCP: Critical Control Point.

HACCP: Hazard Analysis and Critical Control Point.

ISO : International Organization for Standardization ou organisation Internationale de
Normalisation.

FAO : Food and Agriculture Organization (Organisation des Nations Unies pour
I’ Alimentation et I'Agriculture).

PRP : Programme pré-requis.

PRPo : Programme pré-requis Opérationnel.

DLC : Date Limite de Consommation.

AFNOR : Association Francaise de Normalisation.

OMS : Organisation Mondiale de la Santé.

ICMSF: International Commission on Microbiological Specifications for Foods.
JORA : Journal Officiel de la République Algérienne.

ADME : L'Analyse des Défaillances des Modes et des Effets.

NASA: National Aeronautics and Space Administration.

DLUO: Date Limite d’Utilisation Optimale.

BPF : les Bonnes Pratiques de Fabrication.

RFID : Systéme d’ldentification par Radio Fréquence.

NACMCEF: National Advisory Committee on Microbiological Criteria for Foods.
ACIA : I'Agence Canadienne d’Inspection des Aliments.

PASA : Poles Activités et Soins Adaptés.

GMP: Good Manufacturing Practices.

PH: Potential Hydrogene.

CIP: Cleaning In Place.

FIFO: First In, First Out.

5M : Mains d’ceuvre, Milieu, Matériel, Matiére premiere et Méthode.

EST : Extrait Sec Totale.
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Introduction génerale

L'industrie laitiere en Algérie occupe une place importante dans le secteur
agroalimentaire. En effet, les produits issus de cette industrie offrent une grande variété qui se
distingue par leurs procédés de fabrication, leurs présentations et leurs qualités
organoleptiques. On distingue ainsi parmi cette panoplie de produits « le camembert » qui
tient une place de choix dans le régime alimentaire de nombreux pays, et ce grace a sa valeur
nutritionnelle largement bénéfique. Cependant, les produits laitiers sont trés périssables et
constituent un milieu favorable au développement des microorganismes pathogénes, pour cela

plusieurs outils sont mis en ceuvre pour prévenir ou réduire leur impact en assurant la sécurité
sanitaire des aliments.

Parmi les outils employés, on distingue les bonnes pratiques de fabrication (BPF), les
bonnes pratiques d'hygiéne (BPH) et le systeme HACCP qui sont les plus simples a mettre en

ceuvre, notamment au sein des petites et moyennes entreprises (Benyoub,2017).

Le HACCP a eté normalisé par la Commission du Codex Alimentarius (REPORT,
1996) et, en général, il s'agit d'une approche préventive qui identifie, maintient, évalue,
contréle et surveille chaque point de production qui est important pour la sécurité des aliments
(Mortimore, 2013). Les sept principes qui régissent le systeme HACCP consistent a effectuer
une analyse des dangers, a identifier les points critiques du processus, a établir les limites
critiques, les exigences de surveillance CCP, la vérification des actions correctives ainsi que
les procédures d'enregistrement et la documentation du systéeme.

Cependant, le systéeme de gestion de la sécurité des aliments (SMSDA) a été introduit
par l'organisation internationale de standardisation ou ISO et ses éléments sont
interdépendants pour établir la politique et les objectifs afin de diriger et de contrbler une
organisation en ce qui concerne la sécurité des aliments (Samil, 2009). Plusieurs systémes
sont basés sur HACCP, tels que I1SO 22000 et BS PAS 220 : 2008 et d'autres normes
commerciales vérifiables ont été largement utilisées pour la mise en ceuvre dans l'industrie
laitiére (Bintsis,2010). En Algérie la méthode HACCP (analyse des dangers et contrble des
points critiques pour leur maitrise) est devenue un élément clé de la maitrise des dangers est
une obligation forte des textes réglementaire (JORA, 2020). La mise en place de cette
méthode accompagnée de respect des bonnes pratiques d’hygieéne est d’une tragabilité des

produits reste indispensable pour une bonne maitrise sanitaire (Ali Z., 2015).
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C’est dans ce contexte que s’inscrit notre étude, qui consiste en la contribution a la mise
place du systeme HACCP au niveau de la ligne de fabrication du fromage a pate molle type "
camembert” au sein de la laiterie MEKLA LAIT de MEKLA.

Notre travail comprend quatre parties dédiéesa :
- Qualité sanitaire desaliments.
- Systeme HACCP : outils de la qualité.
-Etapes de fabrication du fromage a pate molle type<<camembert>>.

-Analyse des pré requis et I'application du systeme HACCP dans la ligne de
production du fromage a pate molle de type camembert
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I.1. Notionsrelatives a la qualité

1.1.1. Définition de la qualité

La qualité est la conformité aux attentes réelles (exprimées et implicites) du client
(HUBERAC, 2001).

*Au sens de la norme ISO8402 : « la qualité est I’ensemble des caractéristiques d'un service
ou d’un produit qui lui conférent I’aptitude a satisfaire les bousions exprimés

(organoleptiques) ou implicites (par exemple la sécurité) ». (Flaconnet et al, 1994)

*Selon (Kramer et Twigg, 1962): « la qualité, c’est I’ensemble des caractéristiques qui
différencient les unités individuelles du produit et déterminent le degré d’acceptabilité de ces

unités par ’acheteur ».

*Selon AFNOR (Association Francaise de Normalisation), il s’agit de « l’aptitude d’un

produit ou d’un service a satisfaire les besoins exprimés ou potentiels des utilisateur ».

* La qualité est définie comme l'aptitude d'un ensemble de qualités intrinseques a satisfaire

des normes, selon la norme 1SO 9000 version 2000.

Elle fait référence a la conformité d'un produit, d'un service ou d'une organisation aux

attentes implicites et explicites d'un client. Par conséquent, la qualité est un concept qui
évolue en fonction des demandes des consommateurs.

La qualité selon la norme (NF X 50-120, 1987) représente ’ensemble des propriétés et
caractéristiques d’un produit ou service qui lui confeére I’aptitude a satisfaire des besoins
exprimés ou implicites. Il s’agit de la sécurité, de la salubrité, des propriétés alimentaires et

organoleptiques, des services envisagés et de la conformité a la réglementation.

Qu'est-ce donc en effet la qualité ? Aprés avoir répertorié un grand nombre de publications
sur le sujet, en arrive a la conclusion que le concept de qualité demeure vague, ce qui en rend
la mesure et I'évaluation fort problématiques. Comme la note avec humour Peter Cusins

(1994), «j’ignore comment définir la qualité, mais je le sais lorsqu'elle fait défaut ».
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1.1.3. Composantes de la qualité
Sous I’angle du consommateur la qualité alimentaire présente six composantes :

1.1.3.1. La qualité hygiénique ou sanitaire

La sécurité et la salubrité des aliments sont caractérisés par :

» La non-toxicité intrinseque, c'est-a-dire 1’absence de tous éléments toxiques
naturellement présent dans une denrée alimentaire, ainsi, la présence d’un danger
toxique nécessitera I’élimination de cette denrée s’il n’existe pas de traitement adapté
pour la rendre comestible.

» La non-toxicité extrinséque, c'est-a-dire 1’absence de contamination par des
constituants chimigues ou de substances volontairement utilisées, tel que les additifs

et les auxiliaires de fabrication non conformes (Vierling, 2004).

1.1.3.2. La qualité nutritionnelle

Intégre I'aptitude a satisfaire les besoins quantitatifs et qualitatifs de I’organisme,

et apport d’effets bénéfiques et préventifs sur la santé.

1.1.3.3. La qualité sensorielle ou organoleptique

Parfois considérée comme un luxe, dans la mesure ou elle ne parait pas
indispensable a la survie de I'individu, mais seulement envisageable en situation de
suffisance alimentaire. La qualité organoleptique se rapporte a la relation entre les cing

sensations (visuelles, gustatives, olfactives, tactiles, et auditives).

1.1.3.4. La qualité d’usage ou de service

Elle concerne la commodité d’emploi du produit :
» Aptitude a conservation : DLC (Date Limite de Conservation). DLUO (Date
Limite d’Utilisation optimale), durée de la vie aprés ouverture.
» Commodité d’emploi (facilité de manutention, facilité d’ouverture facilité de
préparation ...).
» Aspect commercial (possibilité de restitution, d’échange...).

» Aspect réglementaire (étiquetage ...).
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1.1.3.5. La qualité technologique

Elle concerne plus spécialement les opérateurs de la chaine alimentaire.
L’industriel cherche des matiéres premieres ou des produits intermédiaires qui
s’adaptent mieux a un processus de fabrication ou a une technologie déterminée. La
qualité technologique est, donc un ensemble complexe allant de la culture a la

description du produit.

1.1.3.6. La qualité psychosociale

L’aliment prote en lui un aspect moral, religieux et social, en outre il n’est plus pour le
consommateur un produit générant du plaisir et satisfaisant des besoins nutritionnels mais le

symbole de choix de société.

La définition de la qualité est donc un arbitrage entre de multiples dimensions. Ces

dernieres ont été représentees schématiquement par les 4S de Pierre Maingy « Sécurité —
Santé — Saveur - Service » dans les années 1980.la Figure 1 illustre les composant de la

qualité optimale :
Les axes de gualite
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résidus chimiques congélation
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microorganismes

pathogénes

sEcurité transformation

Figure 1: les composantes de la qualité optimale (Raiffaud, 2017)
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1.1.3. Outils de la qualité

1.1.3.1. La roue de Deming

La boucle de la qualité, appelée aussi roue de Deming, est une méthode séquentielle de

conduite et d’amélioration de projet qui permet d’exécuter un travail de manicre efficace et
permanente (PITET, 2008).

e Plan : planifier, préparer ce que ’on va réaliser.

e Do (réaliser, déployer) : faire un test.

e Check (mesurer et contrfler) : contr6lé, vérifie que la solution mise en place
résout bien le probléme rencontré.

e Act (améliorer, agir) : ajuster et agir, déployer a plus grande échelle. (MSP-
Busines, 2015).

La Figure 2 illustre La roue de Deming

Préparer I'action

LANIFIER renforcer I'aspect formel,

Agir ou Réagir pour

amen?&fﬂLSC ion (contractuel) & donner a la réflexion
AMELIORER prendre acte, réagir, ;aliticatilzr?ollecte des données avant
capltallsl?r. ) e Impliquer les acteurs
¢ Plans d'actions e Choisir le champ
e Réévaluer

e Communiquer

Développer et réaliser
I'action

DEPLOYER caractére collectif,

dynamique et ordonné de I'action

-\ eElaborer le(s) protocole(s)

¢ Recueillir les données

Comprendre et Vérifier
les résultats

COMPRENDRE vérification et analyse
* Analyser les écarts
* Rechercher les causes

)} Pente du progres

Figure 2: Le cycle Préparer-Développer-Comprendre-Agir Roue de
Deming (Belmedani Louiza et Amrouche karim, 2022)
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1.1.3.2. Diagramme d“ISHIKAWA

Le Diagramme de causes et effets, ou diagramme d'ISHIKAWA, ou diagramme en arétes
de poisson ou encore 5M, est un outil développé par KAORU ISHIKAWA en 1962.Dédié au
monde de la qualité initialement, ce diagramme va nous permettre de comprendre les couses
et les effets d’un probléme. (Gautier, 2015). La Figure 3 illustre la méthode des5 M :

Methode

Matiere Milieu

Cause 1

Cause 1

Cause 1

Cause 2

Cause 2 Cause 2

Cause 2

Cause 1

Matériel Main d’oeuvre

Figure 3: Diagramme d’Ishikawa (Belmedani Louiza et Amrouche karim,
2022)

1.1.3.3. L’AMDEC : Analyse des modes de défaillance, de leurs effets, et de leur criticité

L’AMDEC ou analyse des modes de défaillance, de leurs effets et de leur criticité est un
outil de gestion de la qualité utilise, notamment, par les entreprises souhaitant obtenir une
certification ou une norme. Comme son nom l’indique, cette méthode consiste a analyser les

défaillances, leurs causes et leurs effets. (Bazin, 2015).

Le principe consiste a recenser toutes les causes potentielles de chaque mode de

défaillance et d’évaluer la criticité. Cette dernicre résulte d’une triple cotation :

» Note G’ : Gravité ou sévérité de I’effet du défaut ou de la défaillance ;

» Note °O”” Occurrence ou fréquence d’apparition de la couse ;

> Note “’D”’ Détection : probabilité de non-détection de la couse ;
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Il existe plusieurs types d’AMDEC

a. L’AMDEC procédé:

>

YVVVVVYY

Faire le lien entre les caractéristiques critiques du produit et les
paramétres du procédé.

Apporter des modifications sur le procédé et I’optimiser.

Définir les points critiques du procédé.

Eventuellement proposer des changements en conception.

Aider a batir ou a valider un plan de contréle ou de surveillance.
Déterminer des mesures de secours ou des mesures préventives.
Elaborer et suivre un plan d’action.

etc.

b. L’AMDEC produit:

YV VYV VYV VYV

>

Respecter les contraintes.

Déterminer les paramétres importants pour les performances de
I’ensemble.

Définir les points critiques du produit, au moins, les paramétres de
sécurité et de réglementation.

Apporter des modifications de conception.

Optimiser les séquences de tests et d’essais, et aider a batir un plan de
validation.

Commencer a penser aux modalités de fabrication, d’assemblage, de
réparation, de transport.

Etc.

c. L’AMDEC services :

VVVVVVVYY

Respecter les contraintes ;

Respecter les contraintes ;

Définir les points critiques ;

Proposer des changements sur le service ou la prestation ;
Optimiser, voire créer les controles ;

Déterminer des mesures de secours ou des mesures préventives ;
Elaborer et suivre un plan d’action ;

Etc.
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1.1.3.4. Les"'5S"

Si la démarche HACCP répond essentiellement aux questions de la conformité, d’autres
outils peuvent se présenter comme étant complémentaires a cette démarche en y associant la
recherche de I’optimisation. C’est le cas de I’outil appelé « 5S ».

Cet outil de la qualité importé du Japon répond au principe d’amélioration continue. Il
permet d'optimiser 'organisation et l'efficacité d'un poste de travail, d’un service, d’une
entreprise ou d’un processus. On retrouve la les préoccupations qui sont a 1’origine du
Taylorisme évoqué precédemment.

Il s’agit d’une démarche participative associant le personnel concerné qui s’approprie et
aménage son espace de travail. Cet outil est considéré comme étant essentiel pour initier une
démarche dite de Qualité Totale (TQM).

Le nom "5 S" fait référence aux initiales des mots clés de la méthode :
e Seiri / Débarrasser : éliminer ce qui est inutile,
e Seiton / Ranger : classer, ordonner ce qui est utile,
e Seiso / Nettoyer : tenir propre les outils, les équipements, l'atelier ...,
e Seiketsu / Organiser : établir et formaliser des regles,

e Shitsuke/ Maintenir la rigueur : respecter les regles.

Les finalites de cette méthode sont multiples, elle contribue :
e A I’amélioration de la productivité, l'efficacité et la qualité,
e A ladiminution des pannes (gravité/fréquence),
e A réduire les pertes de temps (recherche d'un outil ...),
e A l'implication et a la motivation du personnel,
e A inspirer confiance et donne une bonne image de I'entreprise,
e A libérer de I'espace inutilement utilisé,
e A lasécurité au travail, la réduction des risques de pollution,

e A offrirau personnel une meilleure qualité de vie au travail. (Gillot, 2007)

La Figure 4illustre le Schéma de la méthode 5S :
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1
Supprimer

Scintiller

Figure 4: Schéma de la méthode 5S

1.2.Notions relatives a la sécurité des aliments
1.2.1. La sécurité des aliments

C’est I'assurance que les denrées alimentaires sont sans danger pour le consommateur
quand elles sont préparées et/ou consommées conformément a 1'usage auquel elles sont

destinees (JORA, 2017).

1.2.2. La salubrité des aliments

La salubrité des aliments est l'assurance des aliments, lorsqu’ils sont consommés
conformément a l'usage auquel ils sont destinés, sont accessibles pour la consommation
humaine. Elle s'applique plus aux caractéristiques intrinséques du produit, & savoir le godt,
l'odeur, la texture, la présentation, avec la présence de microbes de dégradation (bactéries,

levures et moisissures).

Dans le cas d'insalubrité on peut perdre le produit et dans le cas d'insécurité on peut perdre

le consommateur (Boutou, 2008).

10
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1.2.3. Hygiene des aliments

L’hygiéne des aliments est I’ensemble des conditions et mesures nécessaires pour assurer
la sécurité et la salubrité des aliments a toutes les étapes de la chaine alimentaire. (Boutou,
2008).

L’hygiéne dans le secteur agroalimentaire a fait de gros progrés durant ces dernieres
décennies mais c’est pourtant le domaine ou 1l reste le plus a faire et cette amélioration aurait
un impact significatif sur la santé. Ces progres seront obtenus grace a une bonne éducation et
des comportements adaptés a tous les niveaux de la chaine alimentaire (Diallo, 2010).

L’hygiéne des aliments a deux composantes : la sécurité des aliments et la salubrité des

aliments.

1.3. Analyse des dangerssusceptibles d'altérer la qualité sanitaire des
produits laitiers

L’analyse des dangers est le premier principe de systtme HACCP. Comme I’acronyme
HACCP Tl’indique, elle en représente une des plus importantes étapes. Elle recommande une
expertise technique et des bases scientifiques dans plusieurs domaines pour identifier
correctement tous les dangers potentiels associes au produit pendant toutes ses étapes de
production. Tous les dangers biologiques, chimiques et physiques doivent étre considérés
(FAO, 2001).

L’analyse des dangers comprend les actions majeures suivant :
> ldentifier les dangers

> Evaluer les dangers

» Définir et mettre en ceuvre les mesures de maitrise (Boutou, 2008)

1.3.1. Identifier les dangers

Les dangers pleuvant étre de I’ordre microbiologique(M) chimique(C) et physique(P) :

1.3.1.1. Dangers biologiques

Les dangers biologiques d’origine alimentaire incluent des micro-organismes tels que
certaines bactéries, virus, moisissure et parasites. Ces organismes sont souvent associés aux
humains et produits crus entrant dans la chaine de fabrication alimentaire. Plusieurs font

partie de la flore naturelle de I’environnement ou les aliments sont cultivés (Boutou, 2008).

11
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1.3.1.2. Dangers chimiques

Les contaminations chimiques peuvent exister naturellement dans I’aliment ou y étre
ajoutés pendant leur traitement. A dose élevée, des produits chromiques nocifs ont été
associés a des intoxications alimentaires aigues et, a faible dose et répétitive, de maladies
chroniques (Boutou, 2008).

1.3.1.3. Dangers physiques

Les dangers physiques sont des corps étrangers qui peuvent apparaitre dans le produit. Ils
sont responsables de certaines anomalies tels que : les étouffements, les déchirures ou
perforations au niveau du tube digestif (cas critique) ou d’une insatisfaction du client

(Goue,2017). La Figure 5 illustre Quelques types de dangers alimentaires en fonction de leur

origine :
e Salmonellas. )
Dan gers e [isteriamonocytogenes
micr b | : e Escherichia Coli.
ICroblologique e Vibrioparahaemolyticus.
e Mycotoxines etc. ... -/
eDioxine. )
¢ Antibiotiques.
Da ngers ePesticides.
Chlmlque eMétaux lourds.
eNitrates, Etc...
v
\
Da ngers *Objets métalliques.
physique *Objets plastiques Etc...
v

Figure 5: Quelgues types de dangersalimentaires en fonction de leur
origine (Anonyme 2024).

1.3.2. Evaluation des risques associés aux dangers
Il est nécessaire de procédes, pour chaque danger, a une évaluation des risques dans le

but de déterminer si leur élimination ou leur réduction a un niveau acceptable est pour la
production d’aliments stre (Goue, 2017).

12
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Les dangers dont la probabilité, d’apparition et la gravité des effets sont faibles ne
doivent pas étre abordés dans le cadre du systeme HACCP mais plutét étre traités par les
programmes pré requis (PRP) décrits dans les principes généraux d’hygiéne alimentaire du
codex (Boutou, 2008).

I.4. Management de la sécurité sanitaire des aliments

Selon la norme ISO 8402 :« le management qualité est une démarche systématique
d’analyse de la performance d’une organisation dans le but d’améliorer la qualité et
I’efficience de cette organisation par des méthodologies, des techniques et des outils

specifiques. »

L’objectif d’un systéme management qualit¢ est de démontrer la capacité d’un
organisme a satisfaire les exigences :

e Desclients

e De la réglementation

e Des régles internes qu’il s’est donné (Hosotani, 1994).

1.4.1. Management Qualité ISO 9001

La certification 1SO 9001 est une reconnaissance officielle, délivrée par un des
organismes certificateurs (AFAQ, BVQI, SGS...) qui atteste de la conformité de votre
systeme qualité aux exigences d’une norme internationale de management de la qualité : la

norme 1SO 9001.

ISO 9001 a pour titre « Systemes de management de la qualité — Exigences ». Elle est la
seule des quatre normes de la famille & pouvoir étre utilisée a des fins de certification. Les
exigences définissent précisément ce que l’organisation doit faire, particuliérement les
moyens qu’elle doit mettre en ceuvre pour constituer et entretenir un systéme de management

de la qualité10.

Ces exigences se reperent facilement dans le texte de la norme lorsque des expressions

comme « La Direction doit... ’organisme doit... » sont utilisées.

1.4.2. Norme ISO 22000

La norme ISO 22000 est une norme de systeme de management de la sécurité des

denrées alimentaires (SMSDA). Elle a été créée pour face a une demande de plus en plus
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importante des clients de démontrer I’aptitude des organisations de la chaine alimentaire a
identifier et maitriser les dangers liés a la sécurité des aliments. Seule norme reconnue au
niveau international, I'ISO 22000 est le fruit du consensus de 45 pays et de différentes

catégories d’acteurs, privés et publics (Afnor, 2021).

Elle a été publiée en septembre 2005, c’est la seule norme internationale sur le systeme

de management qui vise la sécurité des denrées alimentaires.

Mettre en place un systéme de management de la sécurité des aliments selon I'ISO
22000, c’est faire la démonstration des moyens mis en ceuvre par une organisation afin
d’assurer la sécurité des aliments ; c’est également apporter la confiance a ses fournisseurs,

ses clients et les parties intéressées de la chaine alimentaire.

L’ISO 22000 permet d’identifier les dangers potentiels pouvant survenir en amont
comme en aval de cette chaine et de définir avec eux une procédure de communication de
crise conjointe a déclencher si un probléme survient. L’ISO 22000 facilite aussi le respect des
exigences réglementaires. Elle est d’ailleurs reconnue en cela par les services officiels de
contrble. La certification de la norme constitue un moyen efficace pour votre entreprise de

communiquer avec les parties prenantes et les autres parties intéressée.

1.4.3. Principes généreux d'hygiene des aliments
Pour garantir la qualité et la sécurité des aliments, il est nécessaire d’identifier toutes les
sources possibles de contaminations. Des mesures de maitrise doivent étre définies dans le but
de prévenir, éliminer et réduire la présence de micro-organismes pathogeénes ou d’altération
des aliments, ce sont les bonnes pratiques d’hygiénes (BPH) ou de fabrication (BPF) qui sont

rédigés dans des guides.

Le premier de ces guides, publi¢ en Anglais, I’été de 2005, en Asie du sud-est, sous le
titre : « Guidelines on HACCP, GMP and GHP, for ASEAN food SMEs ».

En 2010, une seconde version a été élaborée afin de corriger les manques de la premiere
édition, et de l’adapter par quelques modifications au contexte africain : « une Meilleure
Formation pour une Alimentation Plus Saine en Afrique ». (Better Training for Safer Food in
Africa), sous un autre titre : « Guide d’Application du Référenticl d’Hygi¢ne et ses Régles

d’Application ». Le plan général se subdivise en quatre grandes parties :

» 1 ére partie : les prérequis du Codex Alimentarius ou BPH/ BPF.
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» 2éme partie : I’étude HACCP.
» 3éme partie : le plan HACCP.
» 4éme partie : Grilles d’audit pour I’évaluation des BPH, BPF et HACCP.

Les BPH sont donc requises concernant le personnel qui doit respecter des
procédures strictes comme lavage des mains, le port de protections appropriées telles que
gants, charlottes, blouses. La présence de nuisibles (insectes, rongeurs) est a proscrire par
des actions préventives pour éviter leur intrusion et si nécessaire a I’aide de traitements
chimiques. La contamination par I’air doit €tre limitée par une gestion de flux et de sens
de circulation dans I’entreprise, telle que la marche en ceuvre et leur efficacité validée.
Enfin, une bonne conception des equipements et des installations contribue a limiter la
contamination des aliments en entreprise. Le nettoyage consiste a enlever les salissures et
matiéres organiques qui favorisent I’adhésion des micro-organismes aux matériels et leur
croissance alors que la désinfection vise a les détruire. Les solutions utilisées doivent étre
efficaces et autorisées par la législation en vigueur et le plus souvent rincées pour éviter la
présence des résidus chimiques sur I’aliment. Les cycles de nettoyage et désinfection
doivent étre réalisés régulierement avec une fréquence appropriée.

L’application des bonnes pratiques d’hygiene (BPH) et de la bonne pratique de
fabrication (BPF) constitue un prérequis indispensable au passage a la mise en ceuvre de la

méthode HACCP.). La Figure 6 illustre les bonnes pratiques d'hygiénes :
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Figure 6: Bonnes pratique d'hygiéenes (Belmedani Louiza et Amrouche
Karim, 2022).

1.4.4. Tracabilité

La tragabilité est « I’aptitude a retrouver ’historique, la mise en ceuvre ou I’emplacement
de ce qui est examiné » (ISO 9000 :2000). Lorsque I’on prend en considération un produit, la
tracabilité renvoie a I’origine des matiéres premiéres et des différents constituants, a
I’historique du processus ainsi qu’a la distribution et a ’emplacement du produit apres sa
livraison. Dans le cas de la sécurité alimentaire, le Codex Alimentarius (CAC, 2005) définit la
tracabilité/le tracage des produits comme «la capacité a suivre le mouvement d’une denrée
alimentaire a travers une (des) étape(s) de la production, de la transformation et de la

distribution ».

Cette définition a par la suite été redéfinie dans la réglementation comme «la capacité a
suivre des denrées alimentaires, des aliments pour animaux, des animaux producteurs de
denrées alimentaires et de tout autre substance incorporée dans les denrées alimentaires a

toutes les étapes de la production, de la transformation et de la distribution » (UE, 2002).
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On peut avoir recours pour la tracabilité a des supports papier ou électroniques. La
plupart d’entre eux sont cependant mixtes. Les systémes de tragabilité sur papier sont trés
répandus et sont utilisés depuis longtemps dans la filiere alimentaire. La tracabilité
électronique a recours aux systémes a codes-barres ou au plus récent systéme d’Identification
par radio fréquence (RFID). Utilisé depuis les années 1970, le systéme a codes-barres est bien
établi dans I'industrie alimentaire. La technologie RFID utilise des marqueurs (radio-

étiquettes) qui envoient €lectroniquement des codes d’identification a un récepteur quand ils

passent dans I’aire de lecture de ce dernier.

La tracabilité peut étre divisée en tracabilité interne et externe. La tracabilité interne est
celle qui concerne le produit et I’information relative a celui-ci au sein de I’entreprise alors

que la tracabilité externe est I’information relative au produit échangé (requ ou fourni) avec

les autres membres de la filiere alimentaire.

Les informations indiquées ci-dessous constituent le minimum exigé en matiére de

tracabilité au sujet des mollusques bivalves vivants recus dans une station de purification :

» Nom, adresse et numéro d’agrément du récoltant ;

> Datede la récolte ;

» Zone conchylicole et situation sanitaire (par exemple A, B ou C dans I’'UE) ; nom,
adresse et numéro d’agrément du récoltant ;

» Datede la recolte ;

» Zone conchylicole et situation sanitaire (par exemple A, B ou C dansI’UE) ;

» Espéce de mollusque bivalve ;

> Quantité

» Numéro du lot.
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Chapitre 11 Systéeme HACCP : outil de la qualité

11.1. Présentation de la méthode HACCP
I1.1.1. Historique

A Tlorigine, le concept du HACCP a été développé comme un systéme de sécurité
microbiologique au début du programme spatial américain dans les années 1960 pour garantir
la sécurité des aliments pour les astronautes. Le systéme d'origine a été congu par Pillsbury
Company, en coopération avec la National Aeronautics and Space Administration (NASA)

aux Etats - Unis et les laboratoires de I'armée américaine (Boutou, 2008).

C’est en 1971 que le concept HACCP est présenté publiquement pour la premicre fois
par La compagnie Pillsbury. L’utilisation des principes du systéme HACCP par la Food and
Drug Administration des USA a été effectuéeen1974.

En 1980 : Les experts de L’OMS et de 'ICMSF (commission internationale pour la
définition des caractéristiques microbiologiques des aliments) décrivent les principes et les
définitions.

En 1986 : la Conférence nationale sur la protection des aliments et deux rapports de
I'’Académie nationale des sciences sous-comités (NASA. 1985) avaient recommandé que
I'approche HACCP soit adoptée a la fois par l'industrie alimentaire américaine et les

organismes de réglementation.

En 1993, le Codex Alimentarius public des lignes directrices pour I’application du
systtme HACCP. La méme année, par le biais de la directive 93/43/CE, I'union européenne
rend obligatoire I’application des principes du HACCP dans les entreprises alimentaires de

ses états membres (Delacharie et al. 2008).

En 2005 la norme ISO 22000 a intégré le systeme HACCP parmi ses principes
(Rechtmane, 2005).
En Algérie, le terme HACCP apparait pour la premiére fois dans le journal officiel N° 56 du
20 Rajab 1424 correspondant au 17 septembre 2003, contenu dans I’arrété interministériel
fixant le programme de la formation spécialisée pour I’acceés au grade d’inspecteur principal
de la qualité et de la répression des fraudes. Le 10 mars 2010, un décret exécutif N° 10-90
complétant le décret n° 04-82 du 26 muharram 1425 correspondant au 18 mars 2004,
recommande I’application du systeme HACCP dans le cas des industries liées aux produits

d’origine animal. La Figure 7 illustre I’historique du systéme HACCP :
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Figure 7: Systeme de managementde la securité des denrées alimentaires
(SMSDA) (1ISO 22004 v 2005).

11.1.2. Définition du systeme HACCP

HACCP est une abréviation en anglais de Hazard Analysis Critical Control Point
Qui se signifie en francais par « Analyse des dangers — Points critiques pour leur maitrise »
(Harami, 2009).

C’est un systeme qui permet d'identifier le ou les dangers spécifiques, de les évaluer et
d'établir les mesures préventives pour les maitriser (Codex Alimentarius,1993).
Elle est largement reconnue comme étant le moyen le plus efficace de garantir la Sécurité
alimentaire tout au long de la chaine alimentaire, depuis la production primaire Jusqu’a la
consommation finale. Il s'agit donc d'une démarche conduisant a identifier le ou les dangers
significatifs par rapport a la salubrité, spécifique a un produit alimentaire, a évaluer et a établir

les mesures préventives permettant a les maitriser (AFROR, 2003).
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Aujourd’hui L’analyse HACCP inspirée du Codex est exigée pour le commerce
International des denrées alimentaires ; ce n’est pas pour autant la panacée pour tous les
problémes liés a la sécurité. Elle doit étre liée a des programmes préalables efficaces. La
Combinaison des systemes BPA/BPH/BPF et HACCP est particulierement avantage encenses
qu’une application rigoureuse des premiers permet au systéme HACCP d’étre centré sur les
déterminants cruciaux de la sécurité sanitaire des aliments. Le systeme HACCP se base sur les
programmes préalables et une séquence logique de douze étapes dont sept (7) principes
(Codex Alimentarius, 2003). La Figure 8 illustre la signification du mot HACCP :

Position dans
le process

Danger pour la santé

Hazard

Danger Points

Control
Controle

Analysis
Analyses

Enquete surles Critiques Contréle des
dangers mesures

Crucial pour
empécher

Figure 8 : Signification du mot HACCP (Belmedani Louiza et Amrouche
karim, 2022).
11.1.3. Objectifs du systeme HCCAP

Selon le Codex Alimentarius, (2011), la méthode HACCP est une approche permettant :

> ldentifier et évaluer les risques associés a chaque étape de production ;

» Identifier et analyser les dangers associés aux différents stades de production d’un

produit ;
» Définir les moyens nécessaires a leur maitrise et a leur surveillance ;

» S’assurer que ces moyens sont mis en ceuvre efficacement.

» Réduire les maladies d’origine alimentaire (Galiana et al, 2015).
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11.1.4. Etude critique du systéme

L'utilisation de cette démarche est désormais indispensable par les industries
agroalimentaires vue qu’elle offre nombreux avantages aux établissements qui ['utilisent.
Mais en plus de ces avantages on trouve que le systeme HACCP présente des inconvénients

également.
11.1.4.1. Avantages

HACCP une approche plus pédagogique que coercitive. Elle consiste a faire progresser

I'entreprise plutdt qu'a la sanctionner (Koenig et Courvalin, 2005).

Les avantages a implanter un systeme HACCP sont les suivants :

» Assurance et fierté d’offrir un produit salubre.

» Meilleure connaissance des procédés de production.

> 1l permet de maintenir le niveau de qualité des produits et cela en évitant beaucoup de

non-conformités que l'on aurait détecte qu'a la fin du procédes (cas d'un simple
controle final).

» Meilleure connaissance des risques alimentaires (dus a la matiere premiére, main
d'ceuvre, méthode de travail, environnement de travail, ou matériels qui sont listes et
évalues).

Responsabiliser I'employé grace aux méthodes de travail.
Standardiser des méthodes et les habitudes de travail.

Avoir une preuve de ce qui est fait, grace a lI'enregistrement et a la documentation.

YV V VYV V

Il peut étre aisément integre dans des systéemes de management de la qualité, des
entreprises agroalimentaires car il fournit une méthodologie claire pour développer un
plan d’assurance qualité (Jouve, 1994)

» Certification de produit : le certificateur peut appuyer ses Vvérifications et contréles sur
le systéme d’assurance qualité de I’entreprise.

> |l est adapté atout produit et /ou procedé de fabrication

> 1l permet aussi une amélioration dans le processus de production (Bouali, 2010) et

permet de maitriser la sécurité d’un produit (Chamoret, 2013).
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11.1.4.2. Inconvénients

> 1l ne faut pas oublier, nous plus, que le systtme HACCP n’élimine pas tous les
dangers, il détecte les dangers identifiables et les maitrise dés leur apparition, mais le
risque z€ro n’existe pas.

» Nécessite des connaissances techniques et scientifiques n’existant pas toujours en
interne.

> La mise en application d’une méthode HACCP impose de nombreuses dépenses que
les établissements doivent assumer sans aide financiére (Bouali, 2010).

» Avoir un systeme de qualité et des procédures préétablis ne garantit pas la suppression
de toutes les erreurs de production.

11.1.5. Les principes du systeme HACCP

Le HACCP repose sur sept principes qui définissent comment établir, réaliser et assurer
le suivi du plan HACCP pour I’opération étudiée. Les principes HACCP ont recu une
approbation internationale et ont été publiés en détail par la commission du Codex
Alimentarius, (1993).

Principe 1 : Analyser les dangers et décrire les mesures préventives
Consiste a analyser et a identifier tous les dangers possibles qui peuvent survenir a toutes
les étapes de fabrication ou de la mise dans le commerce des denrées alimentaires et qui

peuvent affecter leur sécurité et leur salubrité.
(Benoit., 2005).

Principe 2 : Détermination des points critiques pour la maitrise (CCP)

Un point de contrble critique (CCP) est défini comme un point, une étape ou une
procédure a laquelle le contrble peut étre un danger pour la securité des aliments peut étre
évité, éliminé ou réduit a un niveau. Tous les dangers importants identifiés lors de I'analyse

desdangers doivent étre pris en compte. (Karen et al, 2002)

C’est une étape a laquelle un contréle peut étre appliqué et qui est essentielle pour
prévenir ou éliminer un danger pour la sécurité alimentaire ou le réduire a un niveau

acceptable (Codex Alimentarius, 2009).
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Principe 3 : Fixation des limites critiques
Etablir les limites critiques, il convient de s'assurer que les limites critiques sont

respectées (Codex Alimentarius, 2009).

Principe 4 : Mise en place d’un systéme de surveillance de CCP
Le systeme de surveillance doit s'assurer que toute perte de contréle au point de controle
critique peut étre déterminée dans un certain délai pour prendre des mesures correctives avant

que le produit soit rejeté. (Naresh, 2006)

Principe 5 : Détermination des mesures correctives
Lorsque la surveillance montre qu'il y a un écart par rapport a une limite critique définie

prendre des mesures correctives (Wallace et Mortimore, 2016).

Principe 6 : Mise en place des procédures de vérification du systtme HACCP
Etablir des procédures spécifiques pour la vérification destinée a confirmer que le systéme
HACCP fonctionne efficacement. (Zamora et al,2003).

Principe 7 : Mise en place d’un systeme de documents et enregistrements

Un systéme documentaire regroupant I’application les six principes précédents et les
enregistrements des systemes de surveillance (Laurenti et Mihai, 2007).La Figure 9 illustre
les principes du systeme HACCP :
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Figure 9 : Principes de systeme HACCP.
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11.1.6. Eléments du systéme HACCP
Pour un systeme HACCP efficace il doit comporter deux €léments : les programmes

préalables et le plans HACCP (Jenner et al, 2005).

11.1.6.1 Programmes préalables (PRP)

Avant de mettre en place une démarche HACCP dans le cadre du programme, il est

nécessaire de s’assurer qu’un certain nombre de préalable sont correctement appliqués.

En ce qui concerne la maitrise des risques sanitaires, ces préalables ont été largement
décrits, ils concernent les bonnes pratiques d’hygiénes (BPH) et les bonnes pratiques de
fabrication (BPF) (Delacharlerie et al, 2008). La méthode HACCP ne sera mise en ceuvre
efficacement que si I’établissement applique les bonnes pratiques d’hygiéne (BPH) et se
conforme aux exigences appropriées en matiére de sécurité sanitaire des aliments comme cela
est montré dans la figure N° (FAO/OMS, 2007).

Les PRP, ou bonnes pratiques d’hygi¢éne (BPH), concernent I’ensemble des opérations
destinées a garantir ’hygi¢ne, c’est-a-dire la sécurité et la salubrité des aliments. Les PRP
comportent des opérations dont les conséquences pour le produit fini ne sont pas toujours
mesurables (Boutou, 2008).

Les programmes préalables, au nombre de six selon le PASA, sont les locaux, le transport
et I'entreposage, I’équipement, le personnel, ’assainissement et la lutte contre la vermine, le
retrait ou le rappel de produits. (Carole et al, 2010).

e Leslocaux

Les programmes prealables du systéme sont établis par 1’entreprise concernée avant la
mise en place du systeme HACCP. Des exigences des programmes préalables correspondent a
des pratiques connus aussi sous d’autres noms :« Principes généraux d’hygiéne alimentaire »,
« bonnes pratiques d’hygiéne », « bonnes pratiques de fabrication », « bonnes pratiques
alimentaires », « bonnes pratiques industrielles » (Du puis et al, 2002).

Par exemple: Le cas échéant, la conception et I'aménagement des établissements de
production alimentaire devraient permettre d'appliquer de bonnes pratiques d'hygiene
alimentaire, y compris la protection contre la contamination croisée pendant et entre les

opérations. (Codex Alimentarius, 2011).
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e Le transport et ’entreposage
Les établissements doivent s'assurer que les ingrédients, les matériaux d'emballage et
autres matériaux recus de I'extérieur sont transportés, manutentionnés et entreposés d'une
facon qui permet de prévenir des conditions susceptibles d'entrainer la contamination des

aliments.

Les établissements doivent avoir en place un programme satisfaisant de contréle et de
maitrise de tous les éléments visés par la présente section et doivent tenir les dossiers
nécessaires. Les ingrédients et les matériaux d'emballage, les matiéres premiéres, (c'est-a-dire
les matériaux recus de I'extérieur) doivent étre transportés, entreposés et manutentionnés de
facon qui permet de prévenir toute contamination chimique, physique ou microbiologique.

Les établissements doivent prendre des mesures efficaces pour prévenir la contamination
des matieres premieres, des ingrédients et des matériaux d'emballage par contact direct ou
indirect avec des contaminants. Certains matériaux recus de I'extérieur devront étre certif iés
par des lettres de garantie, des résultats d'analyse ou d'autres moyens satisfaisants, en
conformité avec les plans HACCP.

e Les établissements

Les matiéres premiéres, les ingrédients et les matériaux d'emballage (c'est-a-dire les
matériaux recus de I'extérieur) doivent étre transportes, entreposes et manutentionnés de fagon
qui permet de prévenir toute contamination chimique, physique ou microbiologique. Les
établissements doivent prendre des mesures efficaces pour prévenir la contamination des
maticres premieres, des ingrédients et des matériaux d’emballage par contact direct ou
indirect avec des contaminants. Certains matériaux recus de l'exterieur devront étre certifies
par des lettres de garantie, des résultats d'analyse ou d'autres moyens satisfaisants, en
conformité avec les plans HACCP (Dupuis et al, 2002).

e Le personnel

L'objectif du programme pour le personnel est de garantir I'emploi de bonnes pratiques de
manutention des aliments. Le programme doit offrir au personnel de production la formation
continue nécessaire et concevoir un mécanisme pour Vérifier I'efficacité du programme de

formation. Il doit aussi veiller a leur état de santé. Les établissements doivent ouvrir et tenir a
jour les dossiers nécessaires pour le suivi du personnel (Harami, 2009).
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e L’équipement
Les équipements destinés a étre en contact des denréees alimentaires doivent contribuer a
limiter le risque de contamination et de prolifération bactérienne a I’intérieur ou I’extérieur
des équipements. Des principes de conception hygiénique sont donc nécessaires et les
exigences des clients intégrateurs ou exploitants sont drastiques.
(Anonyme, 2006).

L’équipement est congu, construit et installé de fagon a s’assurer :
» Qu’il respecte les exigences réglementaires et les exigences des programmes de
I’ACIA (I'Agence canadienne d'inspection des aliments) ;
» Qu’il puisse satisfaire aux exigences du procédé et du programme d’assainissement ;
» Qu’il soit accessible pour les activités de nettoyage, d’assainissement, d’entretien
d’inspection et facilement démontable pour ces fins ;
» Qu’il prévienne la contamination des produits et des surfaces alimentaires pendant les
opérations ;
» Qu’il permette un drainage approprié et, le cas échéant, qu’il soit relié directement a
des tuyaux d’évacuation ;
» Qu’il soit lisse, non corrosif, non absorbant, non toxique, exempt de piquares, de
fissures et de crevasses sur les surfaces alimentaires ;
» Qu’il soit, au besoin, muni d’un dispositif d’évacuation vers 1’extérieur permettant de
prévenir la condensation. (Anonyme, 2014)
Les ustensiles sont faits de matériaux non toxiques, ne présentent pas de dangers de
matieres étrangeres susceptibles de contaminer les aliments et sont faciles a nettoyer et a
assainir.

e L assainissement et la lutte contre les parasites

L’établissement doit avoir un programme pour le nettoyage et I’assainissement des
équipements et des locaux, principalement pour les zones de production, de transformation et
d’entreposage des aliments. Ce programme définit les exigences applicables aux équipements
et locaux a nettoyer, les produits chimiques utilisés, la concentration nécessaire, et les
instructions de démontage et de remontage s’il y a licu. Il prévoit des précautions a prendre
pour éviter la contamination des aliments et des surfaces alimentaires avec les résidus des
produits chimiques et, lorsque cela s’applique, les activités de transformation ne commencent
que lorsqu’on a I’assurance de respecter les exigences d’assainissement
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e Retrait ou rappel du produit fini
Le programme écrit de rappel doit indiquer les procédures que I'entreprise mettrait en
ceuvre encas de rappel. L'objectif des procédures de rappel est de veiller a ce que le produit
fini puisse étre rappelé du marche le plus efficacement, rapidement et complétement possible,
et elles doivent pouvoir étre mises en ceuvre n'importe quand. L'efficacité du programme doit

étre vérifiée de facon périodique a l'aide d'essais.

1.L1.6.2. Leplan HACCP
Les 12 étapes de systeme HACCP :

Etape N°1 : Constitution de ’équipe HACCP

» Engagement de la direction

» Nomination d’un coordinateur HACCP

» Constitution de I’équipe HACCP.

» Formation du personnel. (Perret , 2008).
Etape N°2 : Description du produit

Il est nécessaire de procéder a une description compléte du produit, notamment de
donner des instructions concernant sa sécurité d'emploi telles que composition, structure
physique/chimique (y compris Aw, pH, etc.), traitements Microbicides/statiques (par exemple
traitements thermiques, congeélation, saumure, fumage, etc.), emballage, durabilité, conditions
d'entreposage et méthodes de distribution. (Codex Alimentarius, 1969).
Etape N°3 : Description de P'utilisation prévue du produit

> Identification du consommateur et de la population a risque.

» Utilisation du produit par le consommateur.

» Durée d’utilisation.

» Température de conservation.

» Conditions spécifiques du transport. (Perret.S, 2008).
Etape N°4 : Construction d’un schéma diagramme de fabrication.

Il reprend les principales étapes du processus de fabrication (de la réception des matieres
premiéres jusqu’a I’expédition du produit fini). (Perret , 2008).
Etape N°5 : Confirmer sur place le diagramme de fabrication

Il s’agit d’une confirmation qui doit étre réalisee sur la ligne de fabrication. En effet,

I’équipe HACCP confronte les informations dont elle dispose a la réalité¢ du terrain.
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Ces verifications qui concernent la totalité des étapes de la fabrication, depuis la réception des
matiéres premicres jusqu’a I’étape de distribution, se font aux heures de fonctionnement de
I’atelier en vue de s’assurer que le diagramme et les informations complémentaires recueillies
sont complets et valides. (Quittet et al, 1999).

Etape N°6 : Enumération des dangers

L'équipe HACCP devrait énumérer tous les dangers auxquels on peut raisonnablement
s'attendre a chacune des étapes — production primaire, transformation, fabrication, distribution
et consommation finale. (Codex Alimentarius, 1969).

Conduire une analyse des dangers se décompose en trois phases importantes :
I’identification des dangers et des causes associées, 1’évaluation du risque et I’établissement
des mesures préventives (Jeantet et al, 2006).

Etape N°7 : Détermination des points critiques de contréles (CCP)

Un CCP ou point critique est un point, procédure ou étape ou la perte de maitrise
entraine un risque inacceptable. 11 faut retenir que globalement un CCP est une opération pour
laquelle, en cas de perte de maitrise, aucune opération ne viendra compenser la déviation qui
s’est produite et qui entrainera un risque inacceptable (Perret, 2008).

Etape N°8 : Etablissement des limites critiques

Les limites critiques fixent les frontieres de ’acceptabilité. Elles peuvent étre des valeurs
chiffrées, des paramétres sensoriels ou des réalisations. (Booklet, 2009).

Etape N°9 : Etablissement des procédures de surveillance

Etablir et appliquer des procédures de surveillance efficaces des points critiques de
controle » (CE852/2004).

Cette étape doit permettre de mesurer ou d’observer les seuils critiques correspondant a
un CCP. Les mesures sont des actions de surveillance enregistrées afin d’apporter la preuve
de la maitrise du CCP. (Booklet, 2009).

Etape N°10 : Etablissement des mesures correctives

Les mesures correctives de la PCC doivent étre élaborées, documentées et mises en
ceuvre qui définissent les mesures a prendre lorsque la surveillance révele que les limites
critiques n'ont pas été respectées.

Les procédures doivent indiquer quelles sont les mesures a prendre concernant le produit
concerné et quelles procédures sont prises pour déterminer la cause premiére du probléme et

prévenir sa récurrence. (Booklet, 2009).
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Etape N°11 : Etablissement des procédures de vérification

Cette ¢étape consiste a vérifier ’efficacité du systeme mais également son application

effective.

Une planification de la vérification qui doit définir l'objectif, les méthodes, les

fréquences et les responsabilités desactivités de vérification (AFNOR, 2011).

Etape N°12 : Etablissement du systéme documentaire

Le systéeme documentaire doit comporter deux types de document :

» Le manuel HACCP qui comprend I’ensemble des documents définis lors de

I’énumération des différentes étapes : diagramme de fabrication, liste de dangers,

définitions des responsabilités. ..

> Les enregistrements. (Perret, 2008).

11.1.7. Place du systeme HACCP dans la reglementation algérienne

Les articles concernant la définition I’application de la méthode HACCP en Algérie

sont retrouves dans le décret n°10-90 du journal officiel de la république algérienne (2010) :

Article3 :la méthode HACCP est I’ensemble des actions et des
procédures écrites a mettre en place au niveau des établissements dont
lactivité est liée aux animaux et d’origine animale pour évaluer les
dangers et identifier les points critiques qui menacent la salubrité des
aliments dans le but de les maitriser.

Article 8 : le contenu, les prescriptions et les méthodes a mettre en ceuvre
au titre du HACCP sont déterminer par arrété du ministre chargé de
lautorité vétérinaire, ou le cas échéant, par arrét conjoint du ministre
chargé 1’autorité vétérinaire et du ministre vectoriellement compétant.

L'article 7 de larrété interministéricl du 15 Rabie Ethani 1442
correspondant au ler décembre (2020) Arrété interministériel du 15
Rabie Ethani 1442correspondant au ler décembre 2020 fixant les
conditions et les modalités de validation des guides de bonnes pratiques
d’hygiéne et d’application des principes du systéme d’analyse des

dangers et des points critiques pour leur maitrise (HACCP).
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Chapitre 111 fromage a pate molle

111.1. Généralités sur le lait

Le Codex Alimentarius (CODEX STAN 206-1999) le définit comme étant « la
sécrétion mammaire normale d’animaux de traite obtenue a partir d’une ou de plusieurs
traites, sans rien y ajouter ou en soustraire, destiné a la consommation comme lait liquide ou a
un traitement ultérieur ».

Le lait est un liquide blanc, opaque, de saveur légérement sucrée, constituant un
aliment complet et équilibré, sécrété par les glandes mammaires de la femme et par celles des
mammiféeres femelles pour la nutrition des jeunes. (Aobutayeb, 2011)

Le lait en Algérie est un produit largement consommé par l'individu dont la
consommation de cette substance a dépassé les normes internationales de I'Organisation
mondiale de l'alimentation (FAO), associations, atteignant 145 litres par an, a une époque ou
le volume normal est estimé a 90 litres.

111.1.1 Composition chimique du lait

L’aptitude d’un lait a la transformation fromagere est étroitement liée a la nature de ses
constituants. I1 faut noter I'importance de 1’eau et la valeur modeste de la matiére séche totale.
Plus cette derniére sera élevée, plus le lait sera riche et meilleur sera le rendement fromager.

Le tableau 1 résume la composition chimique moyenne du lait de vache ;

Tableau 1 : Composition chimique moyenne du lait de vache. (Goursaud, 1985).

Composants g/l Extrémes
Eau 902

Glucides lactose 49 40-60
Matiére grasse 39 25-45
Lipides 38

Phospholipides 0,5

Composés liposolubles 0,5

Matiere azotee 33 25-40
Caséines 28

Protéines solubles 4,7

Azote non protéique 0,3

Matiére saline 9 7-10
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Biocatalyseurs (vitamines, enzymes. ) Traces

Gaz dissous < 5% du volume
Matiere seche totale 130

Poids total 1032

L'eau est le composant le plus important en quantité du lait. Elle conditionne 1’état physique
des autres constituants, en intervenant dans 1’émulsion de la matiére grasse et la dispersion
des micelles de caséine lors de la transformation. 75 a 90% de cette eau se retrouvent dans le
lactosérum. De plus, I’eau intervient dans le développement bactérien et les altérations du lait.
La matiére grasse du lait renferme majoritairement des triglycérides (98 a 99% de la matiére
grasse), synthétisés par la mamelle a partir du glycérol et des acides gras. lls se présentent
sous forme de globules gras en émulsion dans le lait. Ils peuvent étre dégradés, il y a alors
lipolyse (golt de rance). Les 1 a 2% restants sont constitués de molécules lipophiles
insaponifiables (stérols et caroténoides) et de lipides complexes (les phospholipides). La
matiere grasse participe essentiellement a la consistance des pates et a leur flaveur.

La matiére azotée conditionne fortement le rendement fromager. Elle comprend :

- les protéines vraies constituées de :

- caséines

- de protéines solubles (lactoglobulines et lactalbumines)

- I’azote non protéique éliminé dans le lactosérum (urée, créatine).

La matiére azotée coagulable est constituée de caséines. Ces phosphoprotéines ont tendance a
former de petites pelotes, les micelles. Ces micelles chargées négativement sont dans le lait en
solution colloidale plus ou moins stable. Lorsque les micelles sont déstabilisées (acidification
a pH 4,6 et 20°C ou action de la présure), le lait caille. (Les mécanismes de la coagulation
sont développés dans le tableau n°4 pages 22)

Le lait doit contenir une concentration maximale en caséines, car plus le lait est riche en
protéines coagulables, meilleurs sont le rendement fromager et la capacité du lait a donner un
gel ferme et facile a travailler.

Les sucres du lait sont principalement du lactose, diholoside réducteur, et quelques
oligosaccharides (2%). Le lactose, sucre soluble dans le lait et fermentescible, sera transformé
en acide lactique sous I’action des lactases des ferments. Lors de 1’égouttage du caillé il sera
en grande partie entrainé dans le sérum. L’acide lactique ainsi libéré permet de mettre en

¢vidence ’acidité d’un lait et d’apprécier ’activité de la flore lactique. L’acidité augmente
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sous l’effet des ferments, lesquels sont nécessaires a 1’abaissement du pH lors de la
maturation.

Les éléments minéraux se retrouvent en faible quantité dans le lait, mais le calcium et le
phosphore ont une influence prépondérante lors des phénomenes de coagulation (fermeté et
contraction du caillé).

Les vitamines par leur nature, influencent les possibilités de développement de la flore et
donc D’aptitude fromagere du lait. Par exemple, les vitamines du groupe B jouent un role
important en tant que facteurs de croissance des bactéries lactiques.

Le lait cru contient des gaz dissous (oxygene, dioxyde de carbone), surtout s’il a subi une
agitation poussée, ce qui conduit a la formation de mousse.

Le lait peut étre plus ou moins riche en cellules somatiques (ou leucocytes). Leur présence
est normale, mais plus importante notamment en cas de mammite.

Sont également présentes des enzymes, qui sont le plus souvent élaborées par les
microorganismes pour digérer les éléments du lait, mais qui peuvent parfois étre fabriquées
par la femelle laitiere elle-méme.

Il faut noter que ces composants du lait sont sujets a de multiples variations, qui tiennent a des
facteurs intrinséques (espéce, race, individu, état physiologique) et extrinseques (mode

d’alimentation, technique de traite...). (Duquesnel,1993).
I11.2. Généralités sur le fromage

Ensemble d’enzymes coagulantes, connu sous le nom de présure, suivie de 1’élimination
partielle du lactosérum (I’égouttage), ce qui laisse subsister un caillé, lequel est a I’origine du
fromage. C’est cette conception qu’on retrouve nettement explicitée dans la norme
internationale A.6 (point 2.a) du Codex Alimentarius. Cependant il fallut bien a 1’époque
intégrer dans la définition du fromage d’autres techniques, comme celle de la préparation d’un
préformage, a propos de laquelle on peut soutenir que I’égouttage "précéde" la coagulation.
En outre, il ne fallait pas fermer la porte a I’évolution technologique. Ainsi, le point 2.b de la
norme A.6 faut-il rédigé et inséré dans la norme présentée ci-dessous.

Point 2 de la norme A.6 du Codex Alimentarius :
Le fromage est le produit affiné ou non affing, de consistance molle ou semi-dure, dure
ou extra-dure, qui peut étre enrobé et dans lequel le rapport protéines de lactosérum/caséine

ne dépasse pas celui du lait, et qui est obtenu :
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a) Par coagulation complete ou partielle des matieres premiéres suivantes : lait et/ou produits
obtenus a partir du lait, grace a I’action de la présure ou d’autres agents coagulants appropriés
et par égouttage partiel du lactosérum résultant de cette coagulation ; et/ou
b) Par ’emploi de techniques de fabrication entrainant la coagulation du lait et/ou des
produits provenant du lait, de facon a obtenir un produit fini ayant des caractéristiques
physiques, chimiques et organoleptiques similaires a celles du produit défini a I’alinéa a.
Dans la réglementation francaise, la dénomination "fromage" désigne un produit
fermenté ou non, obtenu a partir des matiéres d’origine exclusivement laitiére suivantes : lait
qui peut étre partiellement ou totalement eécréme, créme, matiére grasse, babeurre, utilisées
seules ou en mélange et coagulées en tout ou en partie avant égouttage ou apres élimination
partielle de la partie aqueuse. La teneur en matiere seche du produit doit étre au minimum de
23g pourl00g de fromage, a I’exception de certains fromages frais.

111.2.1. Le fromage a pate molle

Fromages de petit format dont le caillé & dominance lactique est faiblement divisé.

L’affinage est rapide (quelques semaines). Extrait sec : 40-45%. Dans les fabrications
traditionnelles, le caillage était lent. Actuellement on tend de plus en plus a leur substituer une
coagulation plus rapide, s’adaptant bien a la mécanisation, ou la présure joue un rdle plus

important On distingue les fromages :

- & égouttage spontané et crodte fleurie : Camembert, Bries traditionnels.

- a cro(te lavée : Langres, Epoisses.

- a caillé divisé avant moulage et crolte généralement lavée favorisant le développement
d’une flore bactérienne donnant une crotte gluante, rougeatre : Livarot, Maroilles,

Munster.

- autres types de caillés obtenus par coagulation présure et acquérant des caracteres lactiques
par la suite : Pont-I"évéque.

- formes modernes, caillé obtenu par coagulation présure et développement de moisissures :
Carr¢ de I’Est.

- pates solubilisées : lavage du caillé pour éviter une trop grande acidification.

- fromages au lait de chévre a crotite séchée peu moisie : St Maure, Valencay, Crottin...
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111.2.1.1. Composition
Le tableau 2 résume la composition du camembert et sa valeur nutritionnelle ;

Tableau 2 : Valeur nutritionnelle et composition de camembert (Anonyme 1).

Valeurs nutritionnelles pour 100g
Energie (KCal) 276 Kcal
Protéines 20 ¢
Lipides 21 99
Glucides 0,19
Eau 54,99

Vitamines et assimilés
Vitamines A et provitamines A

Rétinol 246 ug
Vitamines B2(Riboflavine) 0,64 mg
Vitamines B3 ou PP (Niacine ou 1,46 mg

acide nicotinique)

Vitamines B5 (acide pantothénique) | 0,33 mg

Vitamines B6 (Pyridoxine) 0,2 mg
Vitamines B12 (Cobalamines) 0,85 ug
Vitamines D 0,76 ug
Vitamines E (Tocophérols) 0,38mg
Lipides (29,69)
Cholestérol 74,5 mg
Acides gras saturés 14g
Acides gras mono insaturés 5129
ides gras polyinsaturés 0,59¢g
Minéraux et oligo-éléments
Potassium 150 mg
Phosphore 666 mg
Calcium 235 mg
Sodium 802 mg
Magnésium 15 mg
Zinc 3,78 mg
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Selon son mode d’élaboration, le camembert renferme 30 a 50 % de matiére azotée /

matiere seche. Il s’inscrit ainsi parmi les meilleures sources alimentaires de protéines ayant
une digestibilité élevée (Mietton, 1995).
De plus, la haute valeur biologique de ces protéines lui est conférée tant par leur composition
équilibrée en acides aminés, que par leur propriété de former une péate fromagere tres
appréciée par les consommateurs dans de nombreuses régions du monde. La matiére grasse du
camembert (25 a 40%) conditionne 1’onctuosité de la pate et constitue une source importante
de la flaveur particuliere conférée au produit fini (Neelakanten et al, 1971).

Concernant le lactose, il faut noter que les fromages affinés sont pratiquement dépourvus
de glucides car la faible quantité de lactose, restant dans le caillé apres égouttage, est
transformée en acide lactique au cours de I’affinage. Pour les autres nutriments,
le camembert constitue un apport important en calcium. (200 a 700 mg/ 100g), en phosphore,

en sodium et en vitamines (notamment du groupe B), (ECK, 1990).

I11.3. Les étapes de fabricationdu camembert

111.3.1. Réception du lait a la laiterie

Le lait cru est réceptionné dans des camions citernes isothermes, il est ensuite aspiré par
des pompes a filtres pour éliminer les impuretés. Des analyses sont effectuées pour contréler
sa qualité, sa composition et sa température avant le stockage dans des tanks de 12000L et

5000L a lait cru permettant de le conserver et maintenir sa température a 3 C°.

111.3.2. La Pasteurisation
Elle présente I’avantage de détruire la totalité des formes végétatives des germes
pathogenes susceptibles de se trouver dans le lait et de réduire sa flore banale. Pour cela, un

baréeme approprié (température/temps de chauffage) et de 85° pendant15s.

» C g/l par enrichissement en caséinates.

» Pour satisfaire le rapport gras/sec on standardise le lait mis en ceuvre en matiere grasse
(Jeantet et al., 2008).

» Pour corriger les variations des teneurs en calcium du lait, le chlorure de calcium est

Rajouté a des doses qui varient entre 50 et 500mg/ml de lait (Mahaut et al. 2000).
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111.3.3. L’ensemencement — maturation
Le lait (un petit volume) est ensemencé par des ferments lactiques mésophiles & une
dose de 1,5 a 2% (Lenoir et al, 1983). Une fois ses souches revivifiées, le levain (tel que

préparé) servira a ensemencer les grandes cuves de coagulation.

111.3.4. Coagulation
La coagulation résulte d’'un changement irréversible du lait de 1’état liquide a 1’état semi-

solide appelé gel ou coagulum. Les caractéristiques physico-chimiques du gel conditionnent

’aptitude a ’égouttage et les caractéristiques finales du fromage (Mahaut et al., 2000).

Dans la technologie des fromages a pate molle la coagulation est mixte, elle est
provoquée par ’action conjuguée des bactéries lactiques (coagulation acide) et de la présure
(Coagulation enzymatique) (Jeantet et al. 2008).Cette étape se caractérise par le temps de
prise et le temps de durcissement.

Figure 10 : Cuvede coagulation.

111.3.5. Tranchage (Découpage)

Le découpage consiste a diviser le gel en cubes et en portions égales afin d’accroitre les
surfaces d’exsudation de lactosérum.
Avant de procéder au tranchage on doit : s’assurer que le gel est suffisamment ferme, pour
éviter une fragmentation excessive, pour cela, le découpage n’intervient pas immédiatement
apres le début de la gélification du lait, mais apres un temps de durcissement double ou triple
du temps de floculation pour les fromages a pate molle (Vignola, 2002).

Figurell : Découpage du fromage
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111.3.6. Brassage
Il consiste & agiter les grains de caillé dans le lactosérum pour empécher les grains de

s’agglomérer en masse, ce qui ralentirait 1’évacuation du lactosérum (ECK, 1997).

Figure 12 : Le brassage

111.3.7. Moulage
Ils permettent de donner la forme aux fromages et de poursuivre I’élimination du

lactoserum (Vignola, 2002).

Figure 13 : Le moulage du caillé

111.3.8. L’égouttage

Séparation d'une partie de lactosérum conduisant a I'obtention du caillé. (Brule et al,
1997). En effet, I’égouttage fixe les caractéristiques physiques (pH et aw) et chimique du
caillé et par conséquent I’affinage du fromage (Weber, 1987).

111.3.9*. Démoulage

Le démoulage consiste a faire sortir les formes de caillés faconnés de leurs moules soit
par retournement manuelle ou automatique (Richard et Desmazeaud, 1997).

111.3.10. Le salage
Il consiste a I’incorporation du sel (Brule et al, 1997). Les modalités de salage sont par

saumurage (Emmental, et Camembert), salage a sec et salage en masse (Alais et Linden,

1997). Le salage en masse est utilisé dans les fabrications traditionnelles de quelques
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fromages typiques du bassin mediterrané. 11 permet la préservation du lait, prolonge les phases

de coagulation et d’¢gouttage du fromage (Ramet, 1986).

111.3.11. L'affinage

L’affinage est I’étape la plus complexe de la fabrication des fromages maturés qui
dépend de chaque caractéristique physico-chimique ou microbiologique du fromage
(Bennett et Johnston, 2004). C’est un processus biochimique complexe et long qui
correspond a une phase de digestion enzymatique des constituants du caillé par les différents
agents (Jany et al. 2008). La durée d’affinage varie selon le fromage, elle dure quelques
semaines a deux ans ou plus a des températures spécifiques pour les différents types de

fromage (Fox et al. 1994).

Figure 14 : Affinage du camembert

111.3.12. Conditionnement
Le camembert est emballé dans du papier perforé cellulosique avant d’étre mis dans des
boites.

I11.4. Le camembertet les bacteries
L'évolution de la flore microbienne au cours de l'affinage du camembert a été suivie ,a

l'intérieur et a la surface du fromage, sur Qatar séries d’échantillons : La microflore
superficielle et interne se distingués notamment par la densité des levures et des microcoques

et par l'augmentation de ces densites.

Du début a la fin de l'affinage les levures sont nettement plus abondantes a la surface
du fromage qu'a l’intérieur. Les microcci sont présentés en nombre égal dans la partie
superficielles et intérieures du caillé .il se développent trés en surface au cours de la
maturation tandis qu'a l'intérieur de la pate leur nombre reste pratiguement constant. La
présence en surface d'un nombre plus élevé de microcoques et de levures contribue
probablement a accélérer et a approfondir la perte progressive de protéines dans cette partie

du fromage.
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Partie pratique Evaluation des prérequis

| .1Présentation de I’entreprise
L’unité de production laitiere SARL MEKLA LAIT est une laiterie fromagerie, crée en

2016, propriétés de la famille SAHRIN.

L'unité est composée de : un atelier de production du lait pasteurisé, un atelier de

Production du fromage.

Tableau 3 : Profil de ’entreprise.

Raison sociale Laiterie de MEKLA
Forme juridique SARL
Création 2016
Activités de I’entreprise Laiterie et fromagerie
Propriétaires Famille SAHRIN
Siege sociale MEKLA
Nombre d’employés 90

- Lait fermenté (L’ben).

- Lait de vache pasteurisé en sachet.

- Péte pressée.

- Fromage a pate molle type camembert.

- Préparation fromagere fondue et cuisinée.

Productions

- Lait de vache pasteurisé en sachet 50 %.
- Pate pressé et Lait fermenté (L’ben) :
Capacités de production principales 30%.

- Fromagerie : camembert 20%.

. - Lait pasteurisé : Tizi-Ouzou.
Distribution - Produits laitiers : nationale.
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Partie pratique

1.2. Objectif et champ d'étude

Tableau 4 : Fiche technique déterminant le champ de I’étude.

évaluation des prérequis

Nom de I’entreprise SARL « MEKLA LAIT »

Contribution a la mise en place du systeme

Nom de Iétude HACCP sur la ligne de fabrication du

fromage a pate molle dutype CAMEMBERT

Champs de ’étude - Réception et stockage des matieres
- Limite en amont premieres.
- Limite en aval - Stockage a froid et expédition du
produit fini.

Nature des dangers a considérer

- Danger physique.

- Danger chimique.

- Danger microbiologique.

Objectif produit fini.

Assurer la sécurité sanitaire et la salubrité du

1.3. Diagnostic et évaluation des prérequis (PRP) au sein de I'établissement
Tableau 5 : Questionnaire relatif a I’infrastructure du batiment.

: Réponses
Qule\lszlon Questions P
oul NON
1(a) L’entreprise est-elle située :
1) Dans une zone industrielle ? X
2) Prés d’un cours d’eau ? X
3) Prés d’une zone urbaine ? X
4) Prés d’une autoroute ? X
5) A proximité de zones polluantes (activités chimique) ? X
2(a) e Le sol desateliers est-il constitué de matériaux étanches et X
non absorbants ?
e Existe-t-il descrevasses dans les locaux de fabrication ? X
e L’inclinaison du sol permet-elle 1’écoulement total des X
eaux résiduaires ?
3(a) Les matériaux utilisés pour le sol, plafond et mur sont-ils :
1) Lavables ? X
2) Lisses ? X
3) Etanches (ou imperméables) ? X
4) Fissurés ? X
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>

5) Résistants aux chocs ?

>

4 (a) L’unité posséde-t-elle des pédiluves a ’entrée ?

5() Les locaux sont-ils suffisamment grands ?

6 (a) Existe-t-il des vestiaires ?
Sioui :
1) Sont-ils en nombre suffisants ?
2) Bien aérés et ventilés ?
3) Bien separées des sanitaires ?
4) Comportent-ils des douches ?
5) Sont-ils rattachés a la zone de production ?
6) L’accés se fait-il en passant par la zone de production ?

X XXX X| X

>

7(a) Existe-t-il dessiphons dans les sols ?
Sioui :
1) Sont-ils en acier inoxydable ?
2) Sont-ils en nombre suffisant ?

x| XX X

8 (a) L’unité posséde-t-elle un réfectoire ?

Est-il séparé de la zone de production ?

9 (a) e Existe-t-il un laboratoire d’analyse interne a I’entreprise ?
Sioui:

1) Laboratoire physico-chimique ?

2) Laboratoire microbiologique ?

e L’entreprise fait elle appel a un laboratoire externe ?

Xl X XX X| X

10 (a) e Existe-il des jonctions arrondies ?
1) Sol-mur ? X
2) Mur-mur ?
3) Mur-plafond ? X

>

e La peinture de revétement des murs et plafonds est-elle :
1) Claire ?
2) Antifongique ?

x X

11 (a) | Les surfaces en contact avec les denrées alimentaires sont-elles en X
bon état ?

Résistent-elles a des nettoyages multiples ? X
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12 (a) e Existe-il des fenétres ouvertes ou brisées ? X
Sioui:
1) Dans la salle de production ? X
2) Dans la salle de conditionnement ? X
3) Dans lasalle de lavage X
13 (@) | L’eau est-elle évacuée de fagon efficace ? %
14 (a) Existe-il une zone de déchets ? %
15 (@) | Les portes sont-elles :
1) A surface lisse ? X
2) Etanches? X
3) Automatiques ? X
4) Vitrées ? X
16 (a) | Les canalisations des sanitaires sont-elles séparées des autres
conduits de I’établissement ? X
17 (a) Les zones chaudes et froides sont-elles séparées ? %
18 (a) Les réegles de marche en avant sont-elles bien appliquées par
I'unité ? X
19 (a) | Existe-t-il un couloir de visite ou de circulation ? X
20 (a) e Latuyauterie et les cables électriques sont-ils pourvus de X
goulottes (qui empéchent I’accumulation de débris et de
poussieres) ?
e Le plafond constitue-t-il un lieu d’accumulation de débris
et de poussiéres ? X
21 (a) | Existe-t-il destuyauteries rouillées dans I’atelier de fabrication ? X
22 (a) | L’eau utilisée dans le processus de fabrication est-elle recyclée : X
1) Dans le nettoyage et la désinfection ? X
2) Dans le lavage des mains et I’hygiéne du personnel ? X
23 (a) | Leszones de stockage et leur nombre sont-ils définis selon le type
de produit a stocker ? X
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évaluation des prérequis

Tableau 6 : Questionnaire relatif au matériel, ’appareillage et ’équipement.

Questio _ Réponses
n Questions
N° Oul NON
Existe-t-il des installations de drainage et d’évacuation des déchets X
et des eaux résiduaires ?
1 (b)
Sont-elles en nombre suffisant ? X
. — —
2 (b) Les lieux sont-ils ventilés * X
3 (b) Existe-t-il des dispositifs de réglage de I’humidité dans les ateliers ? X
o Existe-t-il un ou plusieurs postes de lave-main ? X
Sioui :
1) Dans la zone de production ? X
2) Dans la zone de conditionnement ? X
3) Dans les sanitaires ? X
e Sont-ils alimentés en eau :
1) Chaude? X
2) Froide ? X
e Sont-ils équipés d’une robinetterie :
1) Manuelle ? X
4 (b) 2) Avec détecteur ? X
3) Semi-automatique ? X
e Existe-t-il desdistributeurs :
1) De savon ? X
2) De solutions désinfectantes ? X
e Existe-t-il desessuies mains pres de chaque poste de lave-
main ? X
e Sont-ils & usage unique ? X
5 (b) Existe-t-il desprocédures de maintenance préventives des
machines ? X
6 (b) Les machines sont-elles résistantes, faciles a démonter, a laver et a
désinfecter ? X
7 (b) Les machines et les équipements sont-ils fabriqués avec des
matériaux résistants a la corrosion ? X
8 (b) Tous les appareils de mesures (thermometre, pH-métre...) sont-ils X
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étalonneés ?
9 (b) Existe-t-il des dispositifs pour détecter et retirer tout corps
étranger ? X
10(b) | Les dispositifs d’éclairage sont-ils protégés ? X
Tableau 7 : Questionnaire relatif au personnel.
Questio Réponses
n uestions
NG Q Oul NON
1 (c) | Le personnel recoit-il desformations spécifiques sur les mesures
sanitaires en vigueur ? X
2 (¢) | Lesfiches de recommandation de lavage des mains sont-elles
affichées ? X
3 (c) | Latenue detravail et les accessoires appropriés (couvre-barbe,
gants, masque, couvre-cheveux, chaussures de sécurité...) sont-ils X
obligatoires ?
4 (c) | Le port d’accessoires (bijoux, montres, bracelets, bagues) est-il
interdit ? X
5(c) | Est-il autorisé de boire, manger, fumer, méacher du chewing-gum
dans les lieux de travail ? X
6 (c) | Lesemployés (hommes) sont-ils bien rasés ? %
7 (c) | Lesemployées (femmes) sont-elles maquillées ? %
8 (c) | Le lavage desvétements est-il réalisé par :
1) Une société extérieure ? X
2) Eninterne ? X
3) Le personnel a domicile ? X
9(c) e Le personnel est-il soumis a des consultations médicales ? X
o Existe-t-il desconsignes relatives au personnel ayant des
plaies infectées, des infections cutanées, des maladies X
respiratoires ?
10 Les ongles des mains doivent-ils étre courts ? %
(©)
11 Les visiteurs sont-ils astreints aux mémes régles d’hygiénes que le X
(c) personnel de I’établissement ?
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évaluation des prérequis

12
©)

Existe-il du personnel qui circule en dehors de I’établissement avec
la tenue de travail ?

13
©

Le personnel change-t-il de tenue de travail quotidiennement ?

>

14 (c)

Le contrdle d’hygieéne du personnel se fait par un :

1) Contréle de la propreté de la tenue de travail ?

2) Contrble du comportement du personnel sur les lieux de
travail ?

3) Contrdle du port correct de la tenue de travail ?

15(c)

Le personnel respect-il le protocole de lavage des mains et sa
fréquence ?

Le lavage des mains est-il effectué :

1) Aprés avoir mangé et bu ?

2) Aprés des gestes naturels, mais contaminant ? (Se
moucher, toucher, éternuer)

3) Avant la reprise du travail ?

X[ X XX

>

Tableau 8 : Questionnaire relatif a la lutte contre les nuisibles.

Questi
on
NO

Questions

Réponses

Oul NON

1(d)

1)

2)

3)

4)

Est-ce que I’établissement posseéde un programme de lutte
permanent, efficace et formalisé contre les nuisibles ?

Ce programme de lutte comprend-t-il les renseignements
suivants :

Le nom de la personne responsable de la lutte contre les
nuisibles ?

Le cas échéant, le nom de I’entreprise ou le contact avec qui
le contrat a été passé ?

Une liste des produits chimiques utilisés ainsi que leur
numéro d’agréation, leur concentration, les méthodes
employées et la fréquence d’application ?

Le nom de la personne responsable des mesures et relevés a
effectuer pour Vérifier I’efficacité du dispositif

X

2 (d)

L’établissement fait-il un controle régulier afin de s’assurer de
I’efficacité du programme de lutte ?
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3 (d) | Les fenétres et autres ouvertures sont-elles équipées par des X
grillages amovibles contre les nuisibles ?
Sont-elles faciles a nettoyer ? X
4 (d) | L’espace entre les machines et le sol est-il de 40cm minimum ? %
5(d) | Les pesticides et insecticides sont-ils utilisés durant les cycles de
productions ? X
6 (d) | Existe-t-il desplans de lutte contre :
1) Les insectes rampants et volants ? X
2) Les rongeurs ? X
3) Les cafards? X
Sont-ils efficaces ? X
7 (d) | Les déchetssont-ils stockés dans des zones spécifiques a I’abri des
nuisibles ? X
8 (d) | Existe-t-il deslampes UV pour lutter contre les insectes ? X
9 (d) | Existe-t-il un registre des opérations périodiques de lutte contre les
nuisibles et les fiches techniques de sécurité des produits ? X
10 (d) | Le traitement des nuisibles se fait par :
1) Traitement chimique ? X
2) Traitement physique ? X
3) Traitement biologique ? X
11 (d) | L’établissement a-t-il recours a des prestataires externes pour lutter
contre les nuisibles ? X
12 (d) | Les égouts d’évacuation des eaux usées sont-ils équipés de siphons
pour empécher les nuisibles d’y circuler ? X
13 (d) | Est-ce que les denrées alimentaires ou les surfaces de travail sont %
protégées lors de la pulvérisation d’un pesticide dans un local ?
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Tableau 9 : Questionnaire relatif aux matieres premieres, produits finis, et emballages.

QUiStIO Questions Réponses
N° Oul NON
1(e) | Les matieres premieres sont-elles contrblées a réception ? %
2(e) e Existe-t-il un protocole spécifique a la livraison de la X
matiere premiere ?
e Existe-t-il une zone spécifique pour la réception des matiéres X
premiére ?
3 (e) | Les matiéres premieres sont-elles maintenues a température :
1) Ambiante ? X
2) Réfrigérée ? X
3) Froid négatif ? X
5(e) | Lesadoucisseurs entrant dans la déminéralisation deseaux font-ils X
I’objet d’une maintenance régulicre ?
6 (e) | Existe-t-il un cahier descharges des critéres physico-chimiques et
microbiologiques pour :
1) La matiere premiére ? X
2) Le produit fini ? X
7 (e) e L’emballage utilisé empéche-t-il les pertes d’ardmes ? X
e [’emballage est-il en :
1) Carton? X
2) Plastique ? X
3) Verre? X
9 (e) | Lemodede conservation et la DLC sont-ils clairement visibles sur X
le packaging pour les consommateurs ?
10 () | Le stockage des produits finis exige-t-il des conditions spécifiques X
d’humidité et de température ?
11(e) | Existe-t-il desautocontroles sur les matiéres premiéres et le produit X
fini ?
Sont-ils de nature :
1) Physico-chimiques ?
2) Microbiologiques ? X
X
12 (e) | Concernant la gestion des stocks, la méthode FIFO (First In First X
Out) est-elle respectée ?
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13 (e) | Latempérature des camions frigorifiques est-elle contr6lée avant X
chaque chargement ?
Tableau 10 : Questionnaire relatif au nettoyage et la désinfection.
Questio Réponses
n Questions
N° Ooul NON
1(f) Le nettoyage et la désinfection des différents équipements sont-ils
réalisés :
1) Tous les jours ? X
2) En fin de chaque lot ? X
2 (f) e Y a-t-il une équipe dédiée aux opérations de nettoyage ? X
e Lesopérateurs de nettoyage et désinfection sont-ils formes :
1) ATlutilisation des produits ?
2) A T'utilisation des matériels ? X
3) Au respect des procédures en vigueur ? X
X
3 (f) Le réfectoire et les sanitaires sont-ils nettoyés régulierement ? X
4 (f) Des analyses microbiologiques de la surface des locaux et des X
équipements sont-elles réalisées ?
Si oui, sont-ils réalisés a fréquence réguliére ? X
5 (f) Les contrbles bactériologiques et physicochimiques de l’eau du X
dernier rincage sont-ils bien réalises ?
6 (f) Existe-t-il des plans de nettoyage et désinfection des locaux peu ou X
pas utilisés et des endroits difficiles d’acces ?
7 () Y a-t-il suffisamment d’équipements pour effectuer le nettoyage et X
la désinfection ?
8 (f) Les produits de nettoyage et de désinfections :
1) Sont-ils utilisés dans les espaces ou se trouvent les denrées X
alimentaires ?
2) Sont-ils rangés dans un endroit éloigné des sources de chaleur X
et d’humidité ?
9 () Les déchets sont-ils évacués quotidiennement ? X
10 (f) | L’unité fait-elle appel a un prestataire pour la réalisation des taches X
de nettoyage et de désinfection dans les zones de fabrication ?
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11 (f) | Existe-t-il un systéme de Nettoyage En Place (NEP) ? X
Si oui, est-il bien maitrisé ? X

12 (f) | Unringage a I’ecau potable est-il bien réalisé entre les opérations de X
nettoyage et de désinfection ?

Conclusion

Suite aux réponses obtenues sur la base du questionnaire des prérequis, nous avions estimé
il s’aveére que les conditions d’hygiéne générale requises pour la mise en place d’un systéme

HACCP sont réunies et bien respectés. Néanmoins, il subsiste quelques améliorations a
apporter.

Les perfectionnements les plus impactant étant les suivantes :

» Absence des essuies mains prés de chaque lave-mains.
> Les déchets ne sont pas évacues quotidiennement.
» L’absence de porter des bavates.

» Construire un couloir de circulation des visiteurs.

En effet ces imperfections n’empéchent pas ’application des principes HACCP sur la ligne de

fabrication du fromage a pate molle type camembert qui reste possible.
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11.1. Application du systeme HACCP dansla ligne de production du

fromage a pate molle de type camembert

Définir le champ de I’étude

Notre travail consiste a contribuer a la mise en ceuvre du systéme HACCP dans la lighe
de production du fromage a pate molle de type camembert.

Cette étude englobe le processus de fabrication depuis la réception des matieres
premicres jusqu’au stockage du produit fini. Les dangers pris en compte sont d’ordre :

biologiques, physiques et chimiques.

11.1.1. Etapes préliminaires

11.1.1.1. Constitution de P’équipe HACCP

Conformément a la description de 1’établissement (MEKLA LAIT), nous avons constitué

un groupe de personnes permettant de réaliser les travaux inhérents a la démarche.

Ainsi, I’équipe choisie est composée des éléments suivants :

e Responsable de la production.
e Responsable de I’laboratoire de controle.
e Responsable de la maintenance.

e Des universitaires en technologie agroalimentaire et contréle qualité.

Expert (encadreur).
11.1.1.2. Description du produit

Les données relatives aux différentes matieres premieres, ingrédients ainsi que le produit

fini sont rapportés dans les tableaux 12a 13 sous forme de fiches technique
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Tableaull : Fiche technique comportant des données relatives au lait cru.

Description Lait de vache

e Acidité (°D) : 16°D- 18°D
e PH:6,5-6,6

e Densité : > 1,027

e EST>114g/1

e MG:30-35¢/

o Température (°C) : 15°C

Caractéristiques physico-chimiques

Transport Camion-citerne isotherme en acier inoxydable
Durée de conservation 24h
Conditions de stockage Tank de 12 000 L 5000 a 3°C
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Tableau 12 : Fiche technique comportant des données relatives au Camembert

Description

CAMOMBERT

Dénomination du produit

Fromage a pate molle « MEKLA LAIT »

TEFD 67% art 10 de I’arrété interministériel du 30 mars2022
portant adoption du réglement technique fixant les
spécifications techniques des fromages et des spécialités
fromageres.

Description du produit

- Aspect : moelleux avec une croute fleurée avec de
penicillium.

- Couleur : caractéristique au penicillium neige (blanche).

- Odeur: caracteristique.

- Gout : caractéristique.

Présentation du produit

Sous forme d’un cylindre bas
Poids net: 120g, 250g, 350g...
Nature de I’emballage : papier alimentaire et boite en carton

Durée de vie

45 jours a partir de la date de production.

Indication sur ’emballage : date de fabrication et date limite
de consommation

Ar. 30 et art 33 de décret exécutif N 13-378 du 09/11/2013
fixant les modalités relatives a I’information de consommateur.
Condition de conservation : 4a6 C

APPLICATION : consommation directe

Composition

Lait de vache pasteurisé ferment lactiques, présure, sel.
Additif alimentaire : chlorures de calcium (affermissant).

Spécifications

Physicochimique : codex Alimentarius

Taux extrait sec total : 44%a 46%

Taux matiére grasse : 20 a22g /100g

Taux de matiere grasse sur EST : 40% a45% TEFD :
68%a70%.

Microbiologie

Conformes a la réglementation en vigueur (Arrété de 04 octobre
2016 JON 39 du 02 juillet 2017)

Condition de distribution

Dans des camions frigorifiques
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11.1.1.3. Détermination de lutilisation prévue du produit

Le fromage a pate molle (camembert) produit par la laiterie MEKLA LAIT est destiné a
la consommation humaine.

Tableau 13 : Utilisation attendue du produit fini.

Produit fini Camembert MEKLA LAIT
Usage normal ou prévu A D’état frais, avec d’autres aliments ou en cuisson.
Profil du consommateur Consommation humaine tous ages confondus, sauf pour les
final nourrissons.
Lieu de vente du produit Marché local
Instructions d’utilisation -Conserver entre 4°c-6°c.
-A consommer avant la date de péremption.

11.1.1.4. Etablissement du diagramme de fabrication du camembert

Le diagramme de fabrication inclue les étapes importantes du processus de fabrication du
fromage a pate molle (camembert) depuis la réception des matiéres premieres jusqu'a

I’expédition du produit fini. Il facilite la détermination d’origines potentielles des dangers
(FAO, 1997).

Le diagramme suivantfigurel5, illustre les principales étapes de fabrication

du fromage a pate molle (camembert) :
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Suite:
Démoulage
Introduction du sel
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pénicillium
Hygro 90%
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Miseen chambr froide

Transport

Commercialisé

Consommation

=
Comnc
o

Figure 16 : le diagramme de fabrication d’un fromage a pate molle type camembert.
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11.1.1.5. Vérification du diagramme de fabrication

Le diagramme de fabrication du camembert ainsi établi et tracé a été vérifié surplace en
collaboration avec le responsable de la production, afin de le compléter et de lui apporter les

précisions nécessaires.

L’équipe HACCP doit comparer en permanence le déroulement des activités au

diagramme des opérations établies et modifier ce dernier en cas d’un changement.

11.2. Application des principes du systeme HACCP

11.2.1. Principe 01 : analyse des dangers
Le premier principe consiste a se demander quels sont les dangers de contamination des

produits, quelle est l'origine de ces dangers, quelles sont les erreurs qui ont déja été la cause
d'un accident alimentaire et quels sont les moyens pour maitriser ces dangers a chaque étape,
depuis I'entrée des matiéres premieres jusqu'a la sortie des produits finis.

Afin de mener a bien notre étude, nous avons opté pour la démarche suivante :

Identification de tous les dangers potentiels qui pourraient menacer la santé du
consommateur ou la qualit¢ marchande du Camembert « MEKLA.LAIT», suite a une
mauvaise qualité du lait cru, ou a une défaillance pendant la fabrication ou au cours du

stockage, Pour cela, nous avant utiliser les moyens suivants :

e Un guide de bonnes pratiques d'hygiéne ou un guide d’autocontrole ;
e Une liste des différents dangers potentiels ;
e L'expérience du personnel en interne ;
e Lanature des matieres premieres et ingredients utilisés ;
e L’expérience de son consultant extérieur ;
o La littérature scientifique 1l s'agit notamment des ouvrages suivants :
- Codex Alimentarius, appendice du code d'usage international recommandé —
principes généraux d'hygiéne alimentaire CAC/RCP 1-1969, version 4, 2003.
- Guide de bonnes pratiques d’hygié¢ne et d’application des principes HACCP

pour la collecte du lait cru et la fabrication des produits laitiers.
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- Lanorme NF EN ISO 22 000 : systemes de management de la sécurité des
denrées alimentaires. Exigences pour tout organisme appartenant a la chaine
alimentaire, 2005.

- HACCP pour PME et artisans : Secteur produits laitiers (livre).

- Guides de bonnes pratiques d’hygi¢ne : fabrication des produits laitiers et
fromages fermiers.

Pour mesurer le degré de criticité d’un danger donné, le seuil critique est évalué par un
systeme de cotation qui tient compte des trois paramétres suivants : On utilise le modele
ADMEC avec trois coefficients de pondération (1, 3 et 5) qui nous a permis d’identifier les
dangers pour chaque étape du diagramme de fabrication. (BOD, 2011).

Le mod¢ele d’ADMEC est basé sur 2 criteres (gravité : G, fréquence : F) dont la criticité
est donnée selon la formule suivante :

Criticité = Fréquence x Gravitéx Détectabilité

Avec :

C : Criticite

F : Fréquence d'apparition du danger (La notion va de 1 si le danger apparait rarement a 3 si
le danger apparait tres fréqguemment)

G : Gravité qui mesure 'impact sur la santé du consommateur.

Tableaul4 : Les parametres de systeme de cotation.

Note Fréquence d’apparition

1 Rare ou absence Le danger apparait maximum 4 fois par an

3 Moyenne Le danger apparait au moins 1 fois par mois

5 Fréquente Le danger apparait au moins 1 fois par semaine
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Note Gravité
1 Risque mineur sur la santé Absence ou faible effet sur la
du consommateur santé
3 Risque majeur sur la santé Intoxication ou blessure par
du consommateur un corps étranger
5 Risque critique sur la santé | Intoxication pouvant
du consommateur provoquer la mort, effet
canceérigene.../ Corps
étranger coupant
Coefficient 1 2 5
Criteres
« G » Gravité Peu grave Assez grave Tres grave
« F » Fréquence Peu fréquent Fréquent Tres fréquent
« D » Détectabilité Toujours détecté Peu souvent détecté Jamais détecté

Tableaul5 : Analyse des dangers des différentes étapes du procedé de fabrication Camembert
« MEKLA LAIT » et détermination des programmes prérequis opérationnels (PRP0) et points
critiques pour la maitrise (CCP)
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Les mesures

Etape de procédé Danger STl Skl s EVELEIe: préventives
M C G |F |D|C
1- + 5 (3 |5 |75 [|-Maitrise par PRP:
contamination Milieu : Contamination Respecter les
microbienne par I’environnement du conditions de
quai de réception. transport : citernes
Matiere : Contamination isothermes
= initiale du lait a la ferme - Former les agents
5 -Mauvaise qualité de collecteurs aux regles
) I’eau. d’hygiéne
o - Moyen de transport non - Bien nettoyer et
% réglementaire désinfecter les
= Main d’ceuvre : récipients de transport
0 -Négligence de nettoyage
8 de la citerne et du tuyau.
o Réception - Le non-refroidissement
du lait de du lait apres la traite
vache facilite le développement
de germes indésirables
- Mauvaise conservation
du lait apres la traite
2- + | - Main d’ceuvre : 5 [3 |5 |75 |-
Absence/présenc - Non-respect des délais -Emploi des
e d’antibiotiques d’attente apres le détecteurs
et de produits traitement aux d’antibiotiques
chimiques antibiotiques (Dépistage)
- Contamination croisée - Respecter le délai
avec les produits d’attente apres toute
chimiques non administration
alimentaires (nettoyant, d’antibiotiques des
assainissant, lubrifiant) vaches
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3-
Absence/présenc
e de corps
étrangers (verre,
bois, plastique)

- Milieu

-Quai de réception non
couvert.

-Mais d’ceuvre :
-Non-respect des
protocoles d’hygiénes

- Maitrisé par PRP:
- Utiliser un systéeme
de filtration a la
réception du lait

- Les bassins de
réception du lait
doivent étre fermes

Filtration

1- Passage
possible de
corps étranger

Matériel :
- Filtreur défaillant

-Contrdle journalier
des filtres.

Réfrigeratio

1- Prolifération

- Réglage incorrect de la

- Maitrise par PRP:

n par de bactéries température ou couple -Inclure ce point de
échangeur a temps/température controle dans la
plaque (4- inapproprié chaine de fabrication
6°)
1- - Main d’ceuvre : - Maitrise par PRP :
Contamination - Mauvais lavage des - Mise en place d’un
Stockage du | par des micro- tanks et le non-séchage systéme de
lait dans les | organismes apres chaque lavage. verification de
tanks de I’efficacité du
réception nettoyage en place

(NEP)
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2-
Augmentation
de la charge
microbienne et
survie des
germes
thermorésistants

Matériel

- Interruption de la
chaine de froid dans les
tanks.

- Non-respect du couple
temps /température.

- Veiller a la correcte
température de
stockage dans les
tanks

- Respect du baréme
temps/ température a
mettre en place sur
chaque tank

3- Présence de
résidus de
détergents/désin
fectants dans les

- Main d’ceuvre :

- Ringage insuffisant

- Non-respect de la dose
de

- Maitrisé par PRP :
- Se conformer au
protocole de ringage
en place pour éliminer

Pasteurisati
onl
85°/15 s

tanks de détergents/désinfectants tout résidu

stockage - Respecter la dose de
détergents/désinfectan
ts

1-Survie Des - Main d’ceuvre : - Maitrisé par PRP:

microorganisme
S

-Disfonctionnement
durant I’opération
(coupure électrique,
fuite, panne moteur, etc.).
-Matériel :

-Couple
temps/Température non
maitrisé.

-Accumulation du
calcaire a cause de I’eau
de rincage.

- Respecter le bareme
temps/tempeérature

- Formation et
sensibilisation du
personnel de
maintenance

- Etalonner les
appareils
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INCORPORATION DINGREDIENTS

Ensemence | Contamination -Milieu : 1|5 Maitriser par PRP
ment et -Transmission des Maitrise des
Maturation | développement moisissures se trouvant operations (BPF) :
de germes dans I’air. -Respect dela T° et
indésirables -Méthode : du pH du lait.
- Développement de -Surveiller la qualité
germes, si I’acidification bactériologique des
est retardée ou ferments et des autres
insuffisante (non-maitrise ingrédients.
du pH, de la température -nettoyage et
du lait, la qualité et la désinfection
quantité des ferments). -Gestion des
-Tanks de maturation mal approvisionnements :
nettoyés. Cahier de charge et
-Matériel : bon dosage des
- Ferments de mauvaise Ferments permettant
qualité. une acidification
rapide, et suffisante.
Caillage en | Recontaminatio -Milieu : 115 Maitriser par PRP
cuve n -L’air ambiant - alimentation en air.
microbiologique contaminé. - nettoyage et
désinfection des cuves
-Matériel :

-les cuves de caillage du
lait contaminé.

Contamination
par les résidus
de détergents

Main d’ceuvre :
-Négligence par le
personnel de la procédure
de nettoyage et
désinfection.

115 Maitriser par PRP :
Nettoyage et
désinfection

-opter pour un ringage
a haute pression

Présence de
corps étrangers

-Mains d’ceuvre :
-Négligence par le

115 Maitrise par PRP :
-structures et
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personnel de la procédure
de nettoyage et
désinfection.

accessoires interne des
locaux de caillage -
filtration de air.
Commodités
(dispositifs d’éclairage
protégés).

Découpage,
Brassage,
évacuation
du
lactosérum
et moulage

Recontaminatio
n
microbiologique

Main d'ceuvre :
-Négligence des regles de
BPH (mains mal lavé,
comportement
inapproprié, etc.).

- Contamination du caillé
par le personnel soufrant
des lésions cutanees,
diarrhée, fiévres,
vomissement, toux, etc.).
Matériel :

-Matériel mal lavés
(trancheurs, brassoirs, les
filtres, pelles, goulottes,
répartiteurs, etc.).

-Milieu :
-Contamination par ’air
ambiante.

-Maitrisé par PRP :
Formation /
motivation et
sensibilisation du
personnel aux

BPH. Respect de la
procédure et de la
fréquence de lavage
des mains.

-Prendre les mesures
pour les personnes
souffrant de maladie
(Ecartement
provisoire,
changement
temporaire de poste de
travail, protection des
Iésions,

etc.).

-Prévoir une bonne
procédure de
Nettoyage et
désinfection du
matériel de moulage.
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Présence de
corps étrangers

-Main d'ceuvre :
-Introduction de corps
étrangers (d’objets
personnels).

Maitriser par PRP :
Formation du
personnel aux BPH.

Egouttage,
Retourneme
nt

Et
démoulage

Recontaminatio
n
Microbiologique

Main d'ceuvre :

- Non-respect de la
Marche en avant.

- Négligence par le
personnel des regles de
BPH.

-Matériel :

- Matériel mal lavé.

- Développement de
germe indesirable suite a
un mauvais égouttage.

Maitrisé par PRR
-Formation du
personnel aux BPH.
- Respect de la marche
en avant.

- Respect de la
procédure et de la
fréquence de lavage
des mains.
Nettoyage et
désinfection.

-Maitrise des
opérations (respect
Du temps et de
température
D’égouttage).

Introductionde
corps étrangers.

Main d'ceuvre :

- Négligence des BPH
par le personnel.
-Matériel :
-Disfonctionnement du
systéme d’aération.

- Présence de poussiéres
(Portes ouvertes non
automatiques).

Maitriser par PRP :
-Formation du
personnel aux BPH.
Maitriser par PRP :
-Maintenance et
nettoyage des filtres
du systéme de
ventilation.
-Conception et
construction des
locaux et salles.
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Contamination Matériel : 3 | 45 | Maitrise par les PRP
du produit fini -non-maintenance de :
par le non- materiels. -L’installation d’un
maitrise de -Mains d’ceuvre : nouvel équipement
I’opération -Une répartition pour un salage
Salage inadéquate du sel sur la homogéne du
surface. fromage.
Ressuyage | Possibilité de Main d’ceuvre : 115 Maitrisé par PRP :
Et Affinage | développement - Négligence par le -Formation du
des germes personnel du respect des personnel au respect
indésirables. parametres (température, des parametres de

durée, hygrométrie) des
salles de ressuage et de
I’affinage.

- Négligence du
personnel de
I’application des bonnes
pratiques d’hygicne.
-Méthode :

- Entretien insuffisant de
I’évaporateur.

- Mauvaise procédure de
nettoyage

-Milieu :

-Non-maitrise de la
qualité de I’air

I’opération
(température,
hygrométrie et la
durée).

-S’assurer de
I’efficacité¢ des BPH
(Analyses
microbiologiques du
produit et de
I’environnement
-Contrdle et nettoyage
de I’évaporateur et des
salles de ressuage et
d’affinage.
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Conditionne | Contamination Mateériel : 1|3 Maitrise par les PRP
ment par les corps - Risque d’une :

étrangers et les contamination due a une -Surveiller I’intégrité

germes défectuosité d’emballage. d’emballage.

pathogenes. -Respect les BPH et
BPF.

Contamination Main d'ceuvre : 115 Maitrise par PRP :

attribuable a des -Non-respect des BPH par -Respect des BPH

gestes non le personnel

hygiéniques.

Contamination Main d'ceuvre : 113 Maitrise par les PRP

par ’air ambiant. -Non-maitrise de la qualité :

de I'aire -Utilisation D’un

systeme de filtration
d’air

- Altération du Main d'ceuvre : 5 | 25 | -Contrdle de

produit fini due -Le non-respect des température et

a de mauvaises conditions de stockage. d’humidité.

conditions de

Stockage

stockage.

-Attaque par les Main d'ceuvre : 3 -lutte contre les

rongeurs. -Non maitrise du plan de nuisibles

lutte contre les nuisibles.
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ACHEMINNEMENT
LOGISTIQUE

Transport et
Commercial
isation

-Prolifération et
Contamination
microbienne-

Méthode :
- Non-respect de la
chaine du froid.

- Véhicule de transport
mal nettoyé.

5 |75

- Maitrisé par PRP
-Condition de
transport (respect de la
chaine du froid).

- Maitrisé par PRP :
Nettoyage et
désinfection des
camions frigorifiques
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11.2.2 Principe 2 : Détermination des CCPs
(

Existe-t-il une ou plusieurs mesure(s) préventive(s) de maitrise ?

| Modifier létape, le
procédé ou le produit

- Oui La maitrise de cette étape est-elle nécessaire
pour garantir la sécurité ?

i
G—PCe n'est pas un CCP e

Létape est-elle expressément congue pour éliminer la probabilité
d’apparition du danger ou la ramener a un niveau acceptable ?

) Oui

Est-il possible qu'une contamination s’accompagnant de (des) danger(s)
identifié(s) survienne a un niveau dépassant les limites acceptables
ou ces dangers risquent-ils d’atteindre des niveaux inacceptables ?

./
{ Ql,‘:i n—} Ce nest pas un CCP—}

L'étape suivante permettra-t-elle d'éliminer le ou les risque(s) identifié(s)
ou de ramener leur probabilité d'apparition a un niveau acceptable ?

v

 Oui LB B g POINT CRITIQUE POUR LA MAITRISE
Ce n'est pas un CCP ssp-
S J

Figurel7 : Arbre e décision permettantde déterminer les ponts critiques
pour la maitrise (Belmedani Louiza et Amrouche karim, 2022).
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Tableau 16 : Application de I'arbre de décision :

Arbre de décision Résultat

Criticité

Ql Q2 Q3 Q4
o 75 Oui Non Oui | Oui | PRPOL1
A Contamination lors de la traite.
3
c
0
P~ )
g5
o S Augmentation de la charge 75 Oui |Non Oui | Oui PRP02
i microbienne du lait cru pendant
E le transport.
o
c
© Présence d’antibiotiques et de 75 Oui |Oui _ _ CCP1
= produits chimiques.
Contamination du produit fini 45 Oui Non | Oui  Non CCP2
o par le non-maitrise de
E I’opération.
©
(%]
- Altération du produit fini due a | 25 Oui |Non |Non | _ PRPo03
de mauvaises conditions de
stockage.
()
o0
(0]
e
(9]
<]
)
w)
Prolifération et Contamination | 75 Oui |Non Oui | Oui | PRP04

microbienne.

Transport et
commercialisation
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Tableau 17 : Récapitulatif des CCP identifiés au niveau de la chaine de productiondu

camembert.
D Etape o[
Danger identifie Nature du danger L
fabrication
Présence d’antibiotiques et de produits Transport et
CCP1 - Chimique réception du lait de
chimiques.
vache.
Contamination du produit fini par le non- | |
CCP2 N o Microbiologique Salage (Salage
maitrise de I’opération. manuel).

11.2. 3. Principe 3 Principe 4 Principe 5 : Fixer un ou des seuil(s) critique(s) pour la
maitrise et mettre en place un systéme de surveillance et un plan d’actions

correctives pour chaque CCP.

A chaque étape considérée critique, nous avons mis en place les modalités optimales de

surveillance permettant de rendre tous les CCP ou les PRPO observables et mesurables de
facon a s'assurer de la maitrise de la qualité de nos produits.

Les mesures de maitrise établies pour tous les dangers, servent a définir et a déterminer les
limites critiques et separer l'acceptable du non-acceptable. Pour chaque limite critique, une
valeur cible a éte définie.

Les méthodes de contrdle comprennent également une description des plans de
surveillance (la méthode utilisée, la fréquence du contrble, les enregistrements
correspondants). 1l s'agit des actions qui doivent étre immédiatement entreprises lorsque le
systéeme de surveillance révele la perte ou I'absence de la maitrise d'un PRPO ou d'un CCP.

Celles-ci ont été identifiées et répertoriées dans les plans HACCP.
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CCP1

CCP2

Tableau 18 : Mettre en place un systéme de surveillance et un plan d’actions correctives
pour chaque CCP.

Nature du

Transport Et réception du lait de vache.

Salage (Salage manuel).

danger

Chimique

Microbiologique

Limites
critiques

Ajouter un
teste
d’antibiotiqu
e
(Quantitative
; Qualitative

).

Controler le
bien
fonctionnem
ent de
I’opération
salage.

Etablissement d’un systéme de

Procédure
(Comment ?

)

Faire un teste
d’antibiotiqu
e
Quantitative
et
Qualitative
afin
d’identifier
la nature de
(des)
antibiotique
(s)  prisent
dans le lait
cu a la
réception.

Faire un
prélevement
a chaque fin
de
I’opération
de salage.
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surveillance
Fréquenc

(Quand ?
)

A chaque
réception
du lait cru

A Chaque
pane qui
apparait

Personne
responsabl

e
(Qui ?)

Responsabl
e de la
qualite.

Responsabl
e de la
réception
du lait.
-Le
collecteur

-Service de
maintenanc
e

Etablissement d’un
plan d’action
corrective

test

-Faire le
SNAPduo ST Plus

Test a  chaque
réception du lait.
-Avertir les éleveurs
de bien respecter les
délais d’attente
apres le traitement
aux antibiotiques.

- Faire un
prelevement a
chaque  fin de
I’opération de salage

- Controler le bien
fonctionnement de
I’opération salage.

-Une maintenance de
la machine de salage

est conciliée et
éviter le  salage
manuel.
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11.2.4. Principe 6 : Vérificationet validation de HACCP

La mise en place des procédures de securité va certainement entrainer des changements
dans I'entreprise. Ces changements, et surtout ceux concernant le travail du personnel, ne vont
pas étre acceptés, ni intégrés, ni compris du jour au lendemain. Eviter donc I'excés de
confiance. Des déviations importantes par rapport aux mesures prévues vont se produire

pendant un certain temps. Il faut donc prendre le temps de répéter souvent les explications,
Le pourquoi et le comment des mesures en place.

Au début, il est conseillé de vérifier fréqquemment si tout fonctionne comme prévu.
Ensuite il suffira d'entretenir le systéeme.

Il est aussi important de vérifier que l'application des procédures de sécurité permet
effectivement de mieux garantir la qualité hygiénique des produits. Cette vérification peut se
faire par des analyses périodiques d'échantillons representatifs et/ou I'analyse des plaintes ou

des remarques émises par les clients.

11.2.5. Principe 7 : Etablissement de documentation et des enregistrements

Il s'agit de documents de référence dont la terminologie est celle du Codex Alimentarius,
de sorte qu'ils indiquent les conditions a remplir en fonction des résultats des études de
I’équipe HACCP afin de renforcer la visibilité des CCP et des systemes de surveillance de

I'équipe HACCP afin de sensibiliser les employés impliqués.

La documentation est pour prouver la maitrise en rassemblant les évidences de
I'application des documents de référence et la maitrise des CCP.
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Discussions

La démarche suivie a 'unité <<MEKLA LAIT>> nous a permis de bien comprendre la
finalité et les principes de la démarche HACCP, et d’acquérir la méthodologie de la mise en
place de cette démarche, et I'importance de maintenir un systéme de prévention et de contréle

en vue de garantir I'innocuité des aliments au sein d'une entreprise agroalimentaire.

Au cours de notre travail, nous avons réalisé une éetude préliminaire des prérequis
soulignent les mesures prises pour garantir que les locaux, les équipements, le transport et les
employés ne contribuent pas a I’apparition de dangers au niveau des aliments ni ne deviennent
eux-mémes des dangers. Pour acquérir I’assurance du respect des normes de pratiques
d’hygiene de base. Dans I’ensemble, ce fut bien le cas, malgré la détection de pistes

d’amélioration énumérées précédemment.

A partir de nos résultats, nous avons proposé un programme de mesures de prévention
pour que I'unité de production acqui¢re des conditions hygiéniques tout au long de la chaine
de fabrication en vue de I’application du systeme HACCP.

En se basant sur le diagramme d’ ISHIKAWA (méthode des SM), nous avons soumis le
processus de fabrication tout entier a une analyse détaillée et progressive des dangers, afin de
détecter les dangers éventuels et d’éliminer ou de ramener a un niveau acceptable tout danger
potentiel.

Aprés avoir réalisé une analyse de dangers, nous avons sélectionné tous les dangers dont
I'indice de criticité dépasse la limite fixée 25, et en s’appuyant sur I’arbre de décision, nous
avons pu identifier les deux points critiques (CCP) déja existants au niveau de la réception du
lait et du salage du produit :

* Le premier CCP se situe au niveau de la réception du lait : il s’agit d’un danger
chimique qui se traduit par la présence des antibiotiques dans le lait cru d’autre part
I’absences de systéme de détection (quantitative et qualitative) de ces derniers qui va
nous permettre de connaitre la nature des antibiotiques et les conséquences de leur

présence sur la santé des consommateurs.

* Le deuxieme CCP si situe a 1’étape du salage : il s’agit d’un danger microbiologique
qui se traduit par le non-maitrise de I’opération de salage par une répartition
inadéquate du sel sur la surface du fromage. Se la peut induire a des contaminations
par des différente bactéries pathogene ou non pathogéne qui va induire des dangers sur
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la santé du consommateur d’une part et de I'autre des pertes économiques pour

I’industrie.

La réussite de la mise en place du systeme HACCP repose sur la concertation et
la collaboration active de chaque secteur participant et du ou des membres qu’il met
en place, par conséquent, sur la base de la conclusion ci-dessus, certaines

recommandations demeurent nécessaires :

La mise en place d’ateliers pour I’établissement de guides des bonnes pratiques
agricoles ;
Assurer la formation continue de I’¢leveur et du collecteur

Assurer le respect des conventions entre I’éleveur, collecteur et laiterie

Formation continue de toutes les équipes et recrutement de gens qualifiés pour le
HACCP;

Mise au point d’un cabinet d’audit ;

Réalisation d’une enquéte de suivi et de vulgarisation aupreés des éleveurs, des
collecteurs et au niveau de centre de collecte ;

Mise en place desdispositifs de détections de la présence des antibiotiques ;

Mise en place d’un systéme de suivi, de controle et d’inspection des éleveurs
Amélioration et le controle de I’opération de salage ;

Maintenir les machines on cas de panne ;

Pour satisfaire aux exigences de la qualité qui représente une donnée
incontournable dans la biosécurité alimentaire et par conséquent un élément de base
pour le développement de la filiere fromagere en Algérie, il faut sensibiliser les
différents partenaires dans I’industrie laitiére pour former le personnel et de respecter
les conditions d’hygiéne strictes durant le procés de fabrication du camembert comme
produits fini en lui assurant une qualité conforme, saine et loyale et mettre en place le

systtme HACCP et de I’appliquer de fagon rigoureuse et tout ¢a pour acquérir la
certification 1SO 22000.
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Conclusion

Le systeme HACCP est un outil qui permet d’identifier, d’analyser les dangers et de
mettre en place des systemes de maitrise des dangers, axés d’avantage sur la prévention que
sur l’analyse du produit fini, et c’est un systéme qui évolue avec 1’évolution de la
technologie. Notre étude nous a permis de contribuer a la mise en place des bonnes pratiques
d’hygiéne et du systeme HACCP au niveau de la laiterie MEKLA LAIT nous avons abouti
aux conclusions suivantes :

_ Globalement une maitrise remarquable de I’application de la procédure de I’hygiéne du

personnel, Pour maintenir et améliorer d’avantage le niveau d’application des séances de

formation et de sensibilisation une fois par semaine sont recommandées.

_Une bonne maitrise de la procédure nettoyage et désinfection des équipements de I’atelier
CAMEMBERT que refletent les résultats de vérification.

_ Afin de garantir une bonne qualité hygiénique et la salubrité des produits finis, ces points
critiques qui constituent un risque majeur sur la santé du consommateur, une surveillance et
des mesures correctives sont donc préconisées pour rendre maitrisables les étapes de

production en question, ainsi garantir la qualité du produit et la sécurité du consommateur.

En dernier on doit noter les efforts fournis par I’entreprise en vue protéger le
consommateur contre tout type de dangers liés aux produits par la mise en place du systeme
HACCP et la norme 1SO 22000.
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MEKLA LAITSARL MEKLA LAIT
Laboratoire de contréle qualité et analyse

Détermination de I ‘acidité
A-Principe :

L'acidité consiste & déterminer la teneur en acide lactique par une neutralisation a la soude

DORNIC (NaOH) en présence d'un indicateur coloré : la phénolphtaléine e 1%

B- Mode opératoire :

e Pipeter 10 ml de I'échantillon & analyser dans un bécher
e Ajouter quelques gouttes de phénolphtaléine ((2a3 gouttes)

e Titrer le mélange avec la soude DORNIC jusqu'a I'apparition d'une
Coloration rose
C-expression des résultats :

L'acidité est exprimée en degré DORNIC D°

Ac=V (°D)

AC : acidité de I ‘échantillon a analyser

V. volume versé de NaOH !



MEKLA LAITSARL MEKLA LAIT
Laboratoire de contréle de qualité et analyses
Détermination de la dureté totale (TH)
A-Objectif : le taux hydrotimétrique d'une eau indique la teneur totale en sel de

Calcium [Ca?] et de magnésium [mg?], la dureté totale est la concentration en cations Ca? et
mg

TH= [Ca?] +[Mg?]

B-Principe:

Ce test est basé sur I'identification de la coloration bleue en utilisant la solution tampon
Ammoniacale (PH10) et du noir d'Eriochrome T comme indicateur coloré.

Dans le cas contraire on poursuivra le test de titrage avec la solution EDTA jusqu'a |

‘obtention de la coloration bleue.
C-Mode opératoire :
» Prendre un échantillon de 100ml d'eau a analyser
» Ajouter 5ml de la solution ammoniacale tampon
» 15 gouttes de noir d'Eriochrome
D- Expression des résultats
Le TH est exprimé en degré francais(F°) :
TH (F°) =V
C'est un critére essentiel pour prévenir I ‘entartrage des conduites d'eau dans I ‘industrie.
V :volume de la solution EDTA versé en ml

TH : Taux d’hydrotimétrie en degré frangais



SARL MEKLA LAIT

Laboratoire de contrdle qualité et analyse.

Dosage du chlore libre (CL)
C'est la détermination du taux de chlore libre (CL-) présent dans I'eau a analyser.
A-Mode opératoire :
» Rincer la cupule avec I'eau a analyser
» Prendre 10 ml d'eau & analyser
» Ajouter le comprimé de DPD N°1 (réactif pour doser le chlore)
B-Expression des résultats :
Si l'eau est colorée en rose doncil Yaprésence de chlore

Si I'eau reste transparente cela signifie absence de chlore.



SARL MEKLA LAIT

Laboratoire de controle de qualité et analyses.

Détermination de I'humidité
L'humidité correspond a I'élimination de I'eau contenue dans la poudre du lait par dessication
Elle est exprimée en pourcentage (%).
A-Mode opératoire :

Peser 5g de poudre de lait dans un dessiccateur électronique réglé a une température de
105°C.

On obtient I'extrait sec de la poudre.
B-Expression des résultats :

H% =(100-EST) %

H : le taux d'humidité

EST : Extrait sec total lu sur le dessiccateur

NB : le taux d'humidité de la poudre de lait est inférieur ou égal a 5.



FICHE TECHNIQUEDE lait de vache:

DENOMINATION DU PRODUIT : LAIT de vache « MEKLA LAIT »

TEFD > 67% art 10 de l'arrété interministériel du 30 mars 2022 portant adoption de la
technique fixant les spécifications techniques des fromages et t des spécialités fromageéres

DESCRIPTION DU PRODUIT :

Aspect : liquide opaque de couleur blanche
Odeur : caractéristique
Gout : caractéristique

PRESENTATION DU PRODUIT :sous forme de sachet 01 litre

POIDS NET: 1035

NATURE DE L’EMBALLAGE : Film polyéthyléne

DUREE DE VIE :06 Jours a partir de la date de production

Indication sur I'emballage : Date de fabrication et date limite de consommation

Ar. 30 et art.33 de décret exécutif N° 13-378 du 09/1 1/2013 fixant les modalités relatives

I’information de consommateur

CONDITIONS DE CONSERVATION :4 a6 °c
APPLICATION : consommation directe
SPECIFICATIONS:

Physicochimiques : codex alimentaires

Taux extrait sec total (est) : 115G/L-.118G/L
Taux matiere grasse :<30g/100g

Acidité titrable °D 16- 18 PH 6,6 - 6,8
COMPOSITION : lait de vache pasteurisé,

Microbiologie : conformes a la réglementation en vigueur (nent de 04octobre 2016. JO N 39
du 02 Juillet 2017)



Tableau : fiche technique dela réception de lait de vache

Date de la collecte :

Date/
heure

Collecte

Densité /corrigé
1028-1031(tol
1027)

T°c

Acidité
DO
16-20D°

PH
6.4-6.5

MG%
30-36

MS%
113-117

Test
ébullition

Test
coagulation

Test
fermentation

Autre
observation




SARL MEKLA LAIT

_ plan de nettoyage et de la désinfection Vestiaire et couloir :

Quoi Qui Quand Produits Comment
Sol Equipe de | Tous Détergent Enlevement | Trempage | Brossage Rincage
nettoyage les désinfectant | des déchets
jours selon le et
et + planning ci- | prélévement
dessous
Murs
Plafond
Lave
main
cuvette
Planning d'utilisation et d'alternance des produits de nettoyage et de désinfection
PRODUIT Selon fiche technique Sam | Dim | Lun | Mar | Mer | Jeudi
Concentration | Temps | Température
de
contacte

Produit 2a4% 15420 |20a30°C
acide mn
Produit 2a4% 15420 [20a30C
alcalin mn




Figure : analyse physicochimique du lait de vache.



Figure : stockage de la pate priasse.



