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Introduction

L’Algérie a une tradition des produits laitiers bien établie, transmise de génération en
génération, qui a un aspect important de la culture algérienne. Le lait abondant durant certains
moments de ’année, il est difficile de le conserver et facilement périssable, surtout dans les
zones a climat trés chaud. Dans n’importe quelle culture, il a été toujours traité pour augmenter
la durabilité et la valeur nutritive et en méme temps permettre la commercialisation. Les
femmes algériennes comme toutes les cultures pastorale, ont toujours étcs les principale
protagonistes auteurs de la transformation du lait (Claps et Morone ., 2011).

Depuis I’antiquité, les bactéries lactiques ont €té utilisées pour la fabrication et la
conservation d’aliments. La découverte de leur action sur le lait fut probablement accidentelle
mais leur utilisation fut perpétuée sous forme de levains naturels (Chammas et al., 2006 ;
Zamfir et al.,2006).

Et parmi eux le I’ben ; qui fait partie des aliments traditionnels aimés et consommes en
ALGERIE ; c’est pour ces méme raisons que l’entreprises TASSILI s’est lancé dans la
fabrication de ce derniers afin de le présenter dans le marché national. Raison pour laquelle un
systéme d’analyse des risques points critiques pour leurs maitrises (HACCP) est €tabli pour
répondre aux exigences de la sécurité alimentaires des consommateurs.

La sécurité alimentaire du consommateur est un enjeu de premiere importance pour la
santé publique et le développement économique. La premiére affirmation est en grande partie
liée au défaut quasi-généralisé d'hygiéne et de salubrité qui touche 4 la fois la production, la
transformation, le transport et la commercialisation des denrées alimentaires ainsi que la
restauration collective. Les dangers en matiére de sécurité alimentaire proviennent
essentiellement des bactéries et des autres agents microbiens provenant d'une manipulation
incorrecte des aliments (SARTER, 2008).

Le HACCP est un systéme de salubrité des aliments reconnu dans le monde entier et
fondé sur des données scientifiques, qui est employé pour que la préparation des produits
alimentaires se fasse en toute sécurit¢ (JENNER-2005).

Dans notre travail, on s’est fix¢é pour objectif :
-d’étudier la production du 1’ben TASSILI a, les facteurs qui influencent sa préparation, ce
qui va nous servir par la suite a la mise en place du systéme HACCP pour ce produit.
-d’évaluer et d’améliorer le systéme en établissant des propositions de mesures correctives
pour le systeme HACCP.
Dans la partie théorique nous allons citer quelques généralités sur le lait fermenté et le
systéme HACCP.
Dans la partie pratique, on va procéder a I’application du systéme HACCP pour le ’ben
TASSILI et donner le résultat d’application de ce systeme.
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Chapitre I : Le systtme HACCP
1) Historique :

Le systéme HACCP est un outil de gestion de qualité qui est né a partir de deux grandes
ébauches :

Dans les années 50, le Dr William Edwards Deming et d’autres chercheurs ont développé
des systémes de gestion de la qualité totale qui mettent en application une approche permettant
d’améliorer la qualité pendant la production, tout en abaissant les couts, ce qui a contribué a
I’amélioration de la qualité des produits japonais (SALGHI ,2010).

A Porigine, 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 (éviter les courantes en apesanteur par
exemples).Le systéme d’origine a €té congu par Pillshury Company, en coopération avec la
National Aeronautics and Space Administration (NASA) aux Etats-Unis et les laboratoires de
I’armée américaine (Boutou ,2008)

En effet, la NASA voulait qu'un programme d’élimination total des défauts soit mis au
point pour garantir la sécurité alimentaire de ses astronautes. De nos jours, 'HACCP est
reconnu par des nombreux organismes internationaux comme étant 1outil le plus fiable pour la
garantie de la salubrité des aliments.

2) Définition :

Le HACCP « Hazard Analyse Critical Control Point», (en frangais il s’agit d’un systeme
d’analyse des dangers et de points critiques pour leur maitrise) : est un systéme utilisé de
maniéres systématiques pour identifier les dangers potentiel dans 1’industrie alimentaire, les
évaluées et les maitrisés (Wallace et al, 2018).

Le HACCP est congu pour prévenir, réduire ou éliminer les risques biologiques,
chimiques et physiques possibles pour la salubrité des aliments, y compris ceux qui découlent
de la contamination croisées (Toy et al, 2005) (Annexe03).

Cependant, son application ne se limite pas au secteur agroalimentaire uniquement : elle
est aussi utilisée dans d’autres domaines d’activité comme 1’industrie nucléaire (Fédali, 2014)

3) Objectifs du systétme HACCP :

En s’appuyant sur la compétence technique des professionnels et leurs responsabilités, la
méthode HACCP fixe les objectifs fondamentaux suivants :

» Assurer la rigueur de son approche qualité, tout en faisant appel a de nouveaux
procédes ;

» Réduire les coiits des accidents alimentaires ;

> Amener Dentreprise a4 une assurance préventive au lieu d’une maitrise
corrective ;



Fournir une preuve documentaire de la maitrise du procédé ;

Démontrer le respect des codes de bonnes pratiques et de la réglementation
Faciliter les échanges communautaires et internationaux ;

Servir de base de référence pour la certification des unités de production
Alimentaires (FORCIOLI ,2002 ; OLSON et al, 2002 ; KONAKRY, 2006)

VVVY

4) Principaux avantages du systéme HACCP :

Bien que I’adoption de systémes HACCP dans le monde soit attribuable principalement
a la protection accrue de la salubrité des aliments qu’elle offre aux consommateurs, la mise en
ceuvre d’un systtme HACCP fructueux comporte d’autres avantages pour I’industrie
alimentaires en général et pour votre entreprise .

Sensibilisation accrue a la salubrité des aliments

Amélioration de la confiance des acheteurs et des consommateurs
Maintien ou amélioration de I’accés aux marchés

Protection contre la responsabilité civile

Réduction des frais d’exploitation

Surveillance efficace

Amélioration de la qualité et de ’uniformité des produits
Réduction du gaspillage (Troy .J et al, 2005)

VVVYVVVYVYYVYY

5) Les principes du systéme HACCP :

La méthode HACCP repose sur I’application de sept principes, définis dans les
référentiels gouvernementaux ou organisationnels :

S.1 Principel : procéder a une analyse des dangers

Consiste a analyser et identifier tous les dangers possibles qui peuvent survenir a toutes
les étapes de la fabrication ou de la mise dans le commerce de denrées alimentaires et qui
peuvent affecter leur sécurité et salubrité (Benoit, 2005),

5.2 Principe2 : identifier les points critiques pour leur maitrise

Un point critique pour la maitrise ou CCP (Critical Control Point) est défini par le Codex
Alimentaire comme suit : « stade auquel une surveillance peut étre exercé et est essentielle pour
prévenir ou €liminer un danger menagant la salubrité de 1’aliment, le ramener a un niveau
acceptable ».

Il convient de déterminer quelle(s) étape(s) constitue (ent) le(les) point(s) critique(s) pour
chaque danger retenu (JOUVE ,1996).



3.3 Principe 3 : Etablir les limites critiques aux CCP

Les limites critiques séparent I’acceptable de I’inacceptable, c’est-a-dire le produit
conforme du produit non conforme, le respect de ces limites atteste la maitrise effective des
CCP (JOUVE, 1996).

S.4 Principe4 ;: Etablir un systéme de surveillance des CCP

Le systeme de surveillance doit permettre d’assurer la maitrise effective des CCP. 11 s’agit
de surveiller par des séries programmées d’observations ou de mesures des paramétres
(autocontréles) que les limites critiques ne sont pas dépassées. Ces autocontréles doivent &tre
définis et mis en place ; leurs conditions de réalisation doivent étre déterminées et documentées
(JOUVE ,1996).

5.5 Principe5 : Etablir les actions correctives

Déterminer les mesures a prendre lorsque les résultats de la surveillance exercée au niveau
des CCP indiquent une perte de maitrise (JOUVE, 1996).

3.6 Principe 6 : Vérifier le systtme HACCP

Consiste a revoir périodiquement, et & chaque modification de la fabrication ou de la mise
dans le commerce des denrées alimentaires, I’analyse et I’identification des dangers, la
détermination des points critiques et les mesures de contréles et de surveillance visés (Benoit,
2005)

3.7 Principe 7 : Etablir un syst¢éme documentaire

Consiste a tenir et mettre a jour une documentation appropriée sur I’application des
principes précédents et sur les contrdles qui sont prévus (Benoit, 2005)

6) La place du systtme HACCP dans la réglementation algérienne :
Selon le Décret exécutif n°10-90 (Journal officiel de la République Algérienne ,2010) :

Article n°3 : le systéme Hazard Analysis Critical Control Point (HACCP) :I’ensemble des
actions et des procédures écrites a mettre en place au niveau des établissements dont 1’activité
est liée aux produits animaux et d’origine animale pour évaluer les dangers et identifier les
points critiques qui menacent la salubrité et la sécurité des aliments dans le but de les maitriser.

Article n°8 : le contenu, les prescriptions et les méthodes a mettre en ouvre au titre du
HACCP sont déterminés par arrété du ministre chargé de I’autorité vétérinaire, ou le cas échéant
par arrété conjoint du ministre chargé de I’autorité vétérinaire et du ministre sectoriellement
compétant .



7) Etapes de la mise en place du systtme HACCP :

La mise en application du systéme HACCP consiste a respecter ’enchainement des 12
étapes et veiller a I’application conforme de chacune.

E | Constituer I' eqmpe HACCP i
- | Decrire le ﬁodml I

- | Détermner son uullsallon prévue '
n l Etablir un daagamrm desﬁrallons '

. | Confinmer sur place le dlagranme des operations l

n Enumérer tous les dangers polermels associés 3 chacune des
etapes, conduire une analyse des nsques, et definir les mesures
permetlant de maltnser les dangers ainsi identifies

Y

‘Déterminer les points criti ur la maitnse (CCP)

n [ Etablir des seuls cnuqms pour chaque CCP '
n | Etablir un systerre de sunre:llance pour chaque CCP l
- l Prendre des mesures correctves I
- | Appliquer des [wocédures de verification I
- [ Constituer des dosszers al tenir des registres '

Figure N°1 : Les étapes de la mise en place du syst¢tme HACCP




7.1 Etape N°1 : Constitution de I’équipe HACCP

Engagement de la direction

Nomination d’un coordinateur HACCP
Constitution de I’équipe HACCP.

e Formation du personnel. (Perret S, 2008)

7.2 Etape N°2 : Définir le champ d’étude

Pour définir le champ d’étude, on doit prendre en considération, les trois types de dangers
(microbiologique, physique, chimique) ainsi que 1’ensemble des processus de fabrication, vente
ou transport de toutes les denrées alimentaires commercialisées. Il n’y a pas ’HACCP “clef en
main “ ; le plan congu dans une entreprise pour un produit ne peut pas étre transcrit pour un
autre produit ou dans une autre entreprise.

Cela pour deux raisons :

-Chaque procédé de fabrication est unique, méme quand les produits se ressemblent (cependant
dans un méme atelier on peut extrapoler d’un produit a un autre, similaire : un plan unique mais
€n un groupe)

-Les efforts établis pour conduire 1’étude vont motiver et former ceux qui feront ensuite vivre
le systéme. (Quittet et Nellis ,1999)

7.3 Etape N°3 : Identification de I’utilisation prévue

L’utilisation attendue du produit doit se faire référer a son usage normal par le
consommateur. L’équipe HACCP doit spécifier les informations techniques, réglementaires et
commerciales en relation avec le produit en question. Ces derniéres englobent :

-Les groupes de consommateurs cibl€s, tout en prenant en considération les personnes
vulnérables

-les modalités normales et les instructions d’utilisation du produit

-la durabilité attendue (Canon, 2008 ; Bouchriti, 2010).

7.4 Etapes N°4: Etablir un diagramme de fabrication

Cette étapes consiste a reprendre les principales étapes du processus de fabrication (de la
réception des matiéres premiéres jusqu’a I’expédition du produit fini).Le diagramme doit étre
accompagné d’un schéma illustrant les mouvements des matiéres, des ingrédients, des
emballages ...etc. car il rend plus facile I'identification des sources de contamination et la
suggestion de méthodes pour les maitriser (Priest ,2006)



7.5 Etape N°S : Confirmer sur place le diagramme de fabrication

Il s’agit d’une confirmation qui doit étre réalisée sur la ligne de fabrication. En effet,
I’équipe HACCP confronte les informations dont elle dispose a la réalité du terrain. Ces
vérifications qui concernent la totalité des étapes de la fabrication, depuis la réception des
matiéres premiéres 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).
7.6 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, I’évaluation du risque et 1’établissement des
mesures préventives (Jeantet et al, 2006).

Les types de dangers a considérer sont d’ordre :

Chimique : tous les produits chimiques risquant d’entrer en contact avec le produit
(résidus de nettoyage, antibiotiques, allergénes, organismes génétiquement modifiés ... etc.)

Physigue : ’ensemble des corps étrangers susceptibles de contaminer le produit (os,
métal, bois, carton, verre, plastique ... etc.

Biologique et microbiologique : d’une part, les types d’étres vivants pouvant étre a
Porigine de contaminations et, d’autre part les microorganismes et les toxines pouvant
contaminer et /ou se développer dans les matiéres premiéres et /ou le produit fini (germes
indicateurs d’hygiéne tels que les coliformes, germes pathogénes tels que Listeria
monocytogenes, Salmonella ... etc.)(Perret du Cray, 2008)

1.7 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. Il 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 S, 2008).

7.8 Etape N°8: Etablissement des seuils critiques pour chaque CCP

Des limites critiques sont établies et spécifiées pour chaque CCP. Elles sont définies
comme des criteres qui séparent I’acceptables du non acceptables. Des limites critiques peuvent
etre établies pour les facteurs tels que la température, la durée (durée minimale de traitement),
les dimensions physiques du produit, ’activité de 1’eau, le taux d’humidité. .. etc. .



Ces parametres s’ils sont maintenus dans I’intervalle, vont confirmer que le produit
obtenu est sain. Les limites critiques doivent &tre conformes aux exigences de la législation
et/ou aux normes de la société (Federighi, 2009).

Exemple d'arbre de décision pour identifier les points critiques pour la maitrise

Q1 LExisle-lf il une ou plusieurs mesurels) preventive(s) de mmn'm?]
*- + f PModifier 'etape,
s Ni" le procade ou le produit
La maitrise a cetta etape est-elle necessaire pour Oui j
gawanr la secunta?

Non-2~Ce n'ast pas un CCP-3»=Stop’

Q2 Catte élape est- elle spacifiquement concue pour aliminer
la probabilite o appantion d'un danger ou la ramener  ——3-Oul
a un rveau acceptable? ™

Non

¥

Q3 Une contamination s"accompagnant du (des) dangeris) identifés)
peut-elle survenir, ou le danger peut-il ol Jusqu’a

atteindre un niveau 1

Ow Non-3 (e n'est pas un CCP 3»Stop’
o4 Une etape ullenoure peut-elie shimirer le danger ou ke
reduire 4 tl::rimw acceptable? v
Y Y s
Oui L ST Ry il POINT CRITIQUE POUR LA MAITRISE

Ce n'est pas un CCP——————» Stop’

* Passer au proch cede alimentare deori
™ 1l aq ridce @ O 0l s &l NACCEAt oG € 1ONANt Compte i ohecids

Qendrux de iz dasemmanon das CCF gy plan HACCP

Figure N°2 : arbre de décision pour la détermination des CCP sur les étapes de fabrication

7.9 Etape N°9: Etablissement d’un systéme de surveillance

La surveillance est définie comme étant I’acte de conduire une série programmée
d’observations (visuelles) ou de mesures de paramétres (physique et chimique) de maitrise afin
de déterminer si un CCP est maitrisé (Canon, 2008).



1l s’agit de vérifier les exigences formulées pour le CCP. L’idéal est ??7une surveillance
en continu permettant d’avoir des informations en temps réel mais c’est souvent discontinu, et
il est nécessaire de définir le nombre et la fréquence des opérations de surveillance. Il peut s’agir
d’observations visuelles (nettoyage), de mesures physico-chimiques ou d’analyses
microbiologiques. Cette surveillance doit étre décrite par des procédures opérationnelles avec
une définition des responsabilités. Les résultats doivent étre enregistrés et interprétés (Jeantet

et al, 2006).
7.10 Etape N°10 : Etablissement des mesures correctives

Les mesures correctives de la CCP doivent étre élaborées, documentées et mises en
ceuvre qui définissent les mesures a prendre lorsque la surveillance révéle 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).

7.11 Etape N°11 : Etablissement des procédures de vérification

Les procédures de vérifications permettent de confirmer le fonctionnement efficace des
plans HACCP mis en ceuvre .Ces procédures prévoient notamment une revue de la
documentation du systtme HACCP pour s’assurer qu’elle est a jour. Les activités de
vérification sont habituellement moins fréquentes que les procédures de surveillance et confiées
a du personnel autre que celui qui exerce les activités de surveillance (Dupuis et al, 2002).

Cette étape consiste a vérifier 1’efficacité¢ du systéme mais également son application
effective.

Une planification de la vérification qui doit définir l'objectif, les méthodes, les fréquences
et les responsabilités des activités de vérification (AFNOR, 2011).

7.12 Etape N°12 : Etablissement du syst¢tme documentaire

Le systeme documentaire doit comporter deux types de document :

-Le manuel HACCP qui comprend I’ensemble des documents définis lors de 1’énumération des
différentes étapes : diagramme de fabrication, liste de dangers, définitions des responsabilités. ..

-Les enregistrements. (Perret S, 2008).

8) Les éléments d’un systéme HACCP :
Un systeme HACCP efficace comporte deux éléments :
Les programmes préalables et le plan HACCP (Jenner et al, 2005).

Systeme HACCP=programmes préalables +plans HACCP



a) Les programmes préalables (pré requis) :

Si un établissement se lance dans I’analyse des dangers et des mesures préventives qui
doivent y €tre associées sans avoir mis en place au préalable les bonnes pratiques d’hygiéne et
les bonnes pratiques de fabrication, trop de dangers sont identifiés, et une liste interminable de
mesures préventives a mettre en place doit étre réalisée (Quittet et Nelis, 1999).

Des exigences des programmes préalables correspondent a des pratiques connues aussi
sous d’autres noms « principes généraux d’hygiéne alimentaire », « bonnes pratiques
d’hygienes » ,« bonnes pratiques de fabrication » , «bonnes pratiques alimentaires », « bonnes
pratiques industrielles », « GMP’s »(Good Manufacturing Practices) Le respect de ces
exigences assure des conditions propices 4 la production ou 2 la fabrication d’aliments salubres
et, par cons€quent, « soutiennent », I’implantation du systéme HACCP(Boutou, 2008).

Les PRP, ou bonnes pratiques d’hygiéne (BPH), concernent 1’ensemble des opérations
destinées a garantir I’hygiéne, 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 ’entreposage, 1’équipement, le personnel, I’assainissement et la lutte contre la vermine, le
retrait ou le rappel de produits. (Carole L et al, 2010).

b) Le systéme HACCP et les bonnes pratiques d’hygiénes (BPH)

Representent les mesures de maitrise de base (formation, plan de nettoyage désinfection,
plan de lutte contre les nuisibles, I’état générale des locaux, respect de la chaine du froid,
entreposage et transport des aliments... ) prises par les professionnels pour assurer I'hygiéne des
aliments, c'est-a-dire la sécurité et la salubrité des aliments (Anonyme, 2011),

c) Les Bonnes Pratiques de Fabrication (BPF):

De manicre générale, il est requis que les lieux de fabrication soient propres et que les
équipements soient maintenus en bon état. Les Bonnes Pratiques s'appliquent : aux Programmes
d’approvisionnement, au transport, au nettoyage, a la désinfection, au calibrage, a I’entretien
de routine, a I’approvisionnement en eau, & la mise en place dune politique en matiére
d’utilisation de verre, du métal et enfin, de gestion des nuisibles, et la tenue d’un cahier
d'enregistrement des opérations(CODEX ALIMENTARIUS, 1997).

9) La relation entre PRP et HACCP et 1S022000 :

Parler de PRP, de HACCP et d’ISO22000 revient & replacer dans leurs contextes les
notions de maitrise, d’assurance et de management. Les PRP constituent le socle sur lequel
reposent les mesures de maitrise spécifiques résultant de I’analyse des dangers. Ce sont des
pré-requis stricto sensu. Les PRP... ils se maitrisent ! Vous devez vous engagez a respecter
les exigences formulées en terme de pré requis. L’analyse des dangers permet, dans un
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second temps, de déterminer les dangers pertinents a maitriser, le degré de maitrise assurant
la sécurité des aliments, et les combinaisons de mesures de maitrise correspondantes (PRPo
et CCP).Dans certain cas, I’analyse des dangers peut également aboutir a une redéfinition ou
une requalification des PRP préalablement mis en place.

Les méthodes et outils destinés a maitriser les PRP sont laissés au libre choix des
exploitants. En revanche, PRPo et CCP doivent s’inscrire dans une « logique de type
HACCP », basée sur une séquence d’opération : validation (a priori), surveillance (pendant
la production), correction, actions correctives, vérification (a posteriori), enregistrements.
C’est de I’assurance qualité basée sur le principe d’amélioration continue (Bolnot et al,
2007).

10) La relation entre HACCP et ISO9000 :

Si une organisation posséde déja la norme ISO9000, certaines des informations requises
pour le systtme HACCP seront déja disponibles, aussi parallélement les organisations qui
ont déja mis en ceuvre le systétme HACCP constateront que les informations qu’il contient
peuvent étre utilisées pour intégrer des questions speécifiques de sécurité des produits dans
le systeme ISO9000 (Mayes and Technology, 1993).
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Chapitre 02 : Le lait fermenté
1) Définition du lait fermenté

Les laits fermentés sont préparés depuis une époque trés lointaine en Asie centrale, dans
les pays méditerranéens et dans la plupart des régions d’élevage ou ils constituent un mode de
protection et de conservation du lait grace a I’abaissement du pH en méme temps qu’ils sont un

aliment apprécié pour sa saveur (FAO ,1995).

Ils sont obtenus par la multiplication de bactéries lactiques dans une préparation de lait.
L’acide lactique produit a partir du lactose contenu dans le lait permet la coagulation du lait et
confére une saveur acide aux produits. Les caractéristiques propres des différents laits
fermentés sont dues a la variation particuliére de certains facteurs, tels que la composition du
lait, la température d’incubation ou les ferments utilisés (Luquet et Corrieu, 2005)

Pour BRULE (2004), le lait fermenté le plus consommé dans les pays occidentaux est
le yaourt. De nombreux autres produits sont arrivés sur le marché : laits fermentés pro biotiques,
laits fermentés de longue conservation (pasteurisés, UHT, lyophilisés) et produits « plaisirs »
(a boire, a sucer, pétillants ou glacés).

2) Fermentation

La fermentation est une réaction biochimique qui se produit dans des milieux dépourvus
d'oxygene et qui transforme une substance organique sous I’effet d’enzymes, aussi appelées
ferments. Ce terme désigne I’ensemble des transformations qui s’effectuent sous I’influence de
microorganismes. Ces derniers contiennent des enzymes comme sortes de clés biologiques
permettant a divers réactions chimiques de s’effectuer. La fermentation est due a I’action des
levures et des bactéries sur des composés fermentescibles (Audrey, 2012).

On classe la fermentation en plusieurs catégories, selon les produits dominants. La
fermentation lactique est la transformation de lactose, le seul sucre de lait, en acide lactique
sous I’action des bactéries lactiques du lait ou par 1’ajout des ferments lactiques ou levains
(Lamontagne, 2002)

» L’objectif de la fermentation lactique est tout d’abord d’augmenter la stabilité du
produit, par inhibition des altérations microbiennes et enzymatiques éventuelles et par
conséquent allongé sa durée de conservation. Elle permet aussi d’obtenir des produits
sains c’est-a-dire exempt de microorganismes pathogénes. Enfin, elle confére aux
produits obtenus des propriétés nutritionnelles et organoleptiques particulaires (texture,
aromes et saveur) (Beal et al, 2003).
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3) Effets de la fermentation sur la composition du lait

L'effet majeur de la fermentation lactique sera l'hydrolyse des glucides du lait. Le
lactose, quantitativement le principal composant solide du lait, est présent dans le lait fermenté
hydrolysé 4 raison de 30% environ pour donner, pour chaque molécule, une molécule de
galactose et deux molécules d'acide lactique. La production d'acide lactique au cours de la
fermentation conduit a un abaissement du pH qui aura pour effet de cailler le lait.

Les autres sources énergétiques, les lipides et les protéines du lait, sont peu modifiés par
la fermentation. La teneur vitaminique du lait de départ est modifiée par la fermentation ;
certaines vitamines sont consommeées par les bactéries, d'autres sont produites. Les travaux
publiés a ce jour sont souvent contradictoires.

Des travaux récents et précis peu nombreux tendent & montrer d'importantes différences
dans la digestion des protéines selon la technologie subie par le lait. Ainsi, selon Scanff et al,
(1990), avec le lait, il se forme rapidement un caillot de caséine dans l'estomac, celle-ci étant
évacuée lentement sous forme de peptides. Il a été aussi montré que le temps de transit du lait
fermenté dans l'intestin est plus long que celui du lait (FAO, 2002).

4) Lben

En Algérie, le Iben est fabriqué a partir du lait de vache, de brebis et de chevre. Le lait
subit une acidification spontanée par sa flore originaire, jusqu'a coagulation. Le caillé¢ obtenu
est introduit dans la chekoua ou il subit une forte agitation ou barattage. Un certain volume
d’eau ou froide suivant la température ambiante est ajouté pour : (Hellal, 2001)

» Maintenir une température de 20°C ce qui favorise un rassemblement des grains de
beurres qui facilite sa récupération

» Diminuer I’exces d’acidité due a la transformation de lactose en acide lactique

> En Algérie, le leben entre dans la fabrication de différents produits laitiers, ¢’est la
maticre premiere de fabrication du fromage bouhezza et klila

La composition physico-chimique du leben varie en fonction de la nature du lait utilisé, de
la condition de coagulation, de I’intensité de 1’écrémage et de la quantité¢ d’eau additionnée
lors du mouillage (Aissaoui Zitoun, 2004).

5) Type de lait fermenté traditionnels

Il existe un grand nombre de laits fermentés qui différent par leur matiére premiére, leur
flore microbienne, leur technologie, leur texture, leur goiit et leur durée de conservation.
Certains sont voisins, mais présentés sous des noms divers.

Depuis I’époque néolithique, des fabricants cherchant de nouveaux débouchés ont repris,
avec l'aide de scientifiques, 1idée émise par Metchnikoff au début du XXeéme siécle que la
consommation des laits fermentés peut avoir un effet favorable sur la santé et constituer une
bactériothérapie lactique».
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C'est ainsi que sont apparus des produits contenant des bactéries intestinales comme des
bifidobactéries en association avec des bactéries lactiques. On trouvera ci-aprés un bref résumé
des technologies des principaux laits fermentés, fabriqués depuis une époque trés ancienne ou
récente.

5.1 Rayeb

Le Rayeb est un produit qui n’aura aucun traitement thermique préalable et laissé
s’acidifier par fermentation spontanée jusqu'a 1’obtention d’un caillé (Touati ,1990).11 peut étre
consomme comme boisson apres une simple homogénéisation, ou additionné aux autres plat
traditionnels (couscous, mesfouf). Il entre dans la fabrication du Lben (Aissaoui.Z, 2004).

C’est un Produits obtenue aprés une acidification par fermentation spontanée dans un
récipient jusqu’a I’obtention d’un caillé dit rayeb (Bousnane M et al, 2009),

5.2 Yaourt

La dénomination “yaourt” ou “yoghourt” est strictement réservée aux laits dont la
fermentation est obtenue par des bactéries lactiques Lactobacillus bulgaricus et Streptococcus
thermophilus. Ces bactéries doivent étre ensemencées simultanément et se trouver vivantes
dans le produit fini a raison d’au moins 10 millions de bactéries par gramme et ceci jusqu’ala
date limite de consommation (GERVOSON, 2007).

Apres la fermentation le yaourt est refroidi 4 une température comprise entre 1 et 10°C
(Luquet, 1990)

5.3 Djben

Le djben est un fromage traditionnel frais obtenu par coagulation enzymatique (présure
extrait 4 partir de la caillette de veau). Le lait destiné 4 la fabrication est chauffé, une fois tiede,
un Fragment de caillette bovine est macéré dans le lait. Aprés coagulation du lait et égouttage,
le Caill¢ ainsi obtenu peut étre salé ou additionné de quelques épices ou de plantes aromatique
(Abdelaziz et Ait kaci, 1992).

5.4 Zebda

Le codex alimentais a défini le beurre comme un produit gras dérivé exclusivement du
lait et/ou de produits obtenus & partir du lait, principalement sous forme d’une émulsion du type
cau-dans-huile. La préparation de zebda ou beurre frais passe par différentes étapes, tout
d’abord le lait cru est laissé a fermenter 4 température ambiante 24h 4 72h jusqu’a la coagulation
du lait et la formation d’un Produit laitier traditionnel appelé Rayeb, ce dernier est placé dans
un sac de peau appelé Chacoua (environ 10 L), puis baratté pendant 40 & 60 min jusqu’a la
formation d’un liquide Appelé Lben et une matiére grasse appelé beurre cru ou Zebda beldia
(Benkerroum et Tamime, 2004).

A la fin du barattage une quantité limitée (environ 10% de volume de lait) d’eau chaude
ou froide est ajoutée pour ramener la température de ’ensemble & un niveau convenable au
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rassemblement des grains de beurre. La récupération du beurre s’effectuer généralement a la
main (Tantaoui-Elaraki et al, 1983).

5.5 Klila

Klila est préparé a partir du Lben chauffé sur feu doux pendant 12 minutes environ pour
favoriser la séparation du caillé et du lactosérum et accélérer le processus d’égouttage. Le lait
caillé est égoutté dans un tissu fin. La klila peut étre consommée a I’état frais ou additionné a
certains plats traditionnels aprés avoir été coupé en petits cubes et séchés au soleil (Touati,
1990).

5.6 Takammarit

C’est un fromage de Hoggar, il est fabriqué par introduction d’un bout de caillette de
jeunes chevreaux dans le lait. Aprés quelques heures, le caillé est retiré a 1’aide d’un louche et
déposé en petits tas sur une natte et sera ensuite pétri pour évacuer le sérum puis déposé dans
une autre natte faite de tige de fenouil sauvage qui lui donne de I’ardme. Les nattes sont ensuite
placées a I’ombre jusqu’au durcissement du fromage. Le fromage peut subir un affinage durant
un mois (Bousnane et Djadi, 2009).

5.7. Aoules

Il est fabriqué a partir du lait qui est extrémement aigre, aprés une coagulation intense,
le fromage obtenu 4 une pate dure (matiére séche représente 92%). L’égouttage se fait dans une
paille ensuite, il est reformé sous forme des boules plates séchées au soleil (Abdelaziz et
Aitkaci, 1992).

5.8. Lebaa

La matiére premiére est le colostrum, parfois il est mélangé avec des ceufs, il est salé
puis bouillit pendant 15 minutes environ. Le produits obtenue est appelée lebaa (Lemouchi,
2007).

5.9. Méchouna

Il est fabriqué a partir de lait cru qui est chauffé jusqu'a ébullition Ensuite, on ajoute de
lait fermenté « Iben » ou « rayeb »et du sel. En utilisant une gaze, le mélange est laissé
égoutter. Il est consommeé frais ou avec la galette (Lemouchi, 2007).

5.10. Madghissa

Le fromage est connu dans la zone du chaouia coté Est du pays. Il est préparé avec la klila
fraiche aprés salage et incorporation du lait frais. L’ensemble est porté & €bullition sur feu doux
jusqu'a séparation du caillé et de lactosérum. Apreés refroidissement du mélange, la marmite est
basculée pour éliminer le lactosérum.

Le fromage ainsi préparé est une pate jaune salée et élastique appelée madghissa
(Aissaou , 2003)
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5.11. Lghaunane

Fromage fabriquée en Kabylie a partir du colostrum, la préparation se fait dans des
ustensiles en terre cuite en duits d’huile d’olive dans lesquels est versée une petite quantité
d’eau salée, puis Le lait est chauffé et coagulé. Le caillé formé est découpé puis consommé tel
quel (Agroligne, 2001 in Lahsaoui, 2009).

5.12. Bouhezza

Ce type de fromage est répandu dans le territoire de I’Aurés (zone Chaouia). Il est
fabriqué a partir de lait de chévre, de vache ou de brebis baratté et écrémée (Ilben) (Touati, 1990
; Hallal, 2001). C’est un fromage fermier fermenté a égouttage spontané, préparé a I’origine a
partir de lait de Chévre et éventuellement de brebis mais actuellement il est préparé a partir du
lait de vache, il Est tres répondu dans 1’est algérien plus précisément dans les régions de Oum
Bouaghi, Khenchela, et dans certains régions de Batna (Mekentichi, 2003)

Le salage, 1’égouttage et I’affinage du Bouhezza sont réalisés simultanément dans une
«Chekoua», préalablement traitée aux tannins pendant 3 a 4 mois. Au stade de la consommation
le fromage est pétri avec incorporation de poudre de piment rouge, ce qui lui donne une
caractéristique Particuliere (Lemouchi, 2008).

5.13. Dhan

Le beurre traditionnel est un produit périssable ; il doit étre conservé 4 basse température
(2 a 4°C) ou consommé dés sa production. Comme les moyens de réfrigération sont
pratiquement inexistants chez les Bédouins de la région de Béchar, et afin de mieux conserver
ce produit, il est nécessaire de le transformer en produit dérivé.

Ce dernier est connu chez les nomades sous le nom de «D'han» et est conservé
traditionnellement dans un récipient appelé« O'kka » a température ambiante (Makhloufi.
2013).

5.14. Kéfir

Originaire du Caucase, ce produit s'est largement répandu, notamment dans I'ex-URSS,
ou il est fabriqué industriellement. Il peut étre préparé avec le lait de différentes espéces (vache,
chevre, brebis).

5.15. Koumis

Ce produit originaire des steppes de 1'Asie centrale est fabriqué avec du lait de jument.
Un produit trés voisin est préparé avec du lait de chamelle et quelquefois d'anesse. 11 existe des
imitations industrielles faites avec du lait de vache additionné de 2,5 a 5 pour cent de sucre.

Comme pour le kéfir, la fermentation résulte d'une flore mixte et complexe faite de
bactéries lactiques et de levures.

Il s'agit d'un liquide laiteux, consommé abondamment comme boisson par les éleveurs
lors de la saison de production. Le coagulum, finement dispersé, est peu perceptible lors de la
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dégustation. Fabrication du koumis reste trés traditionnelle en raison des faibles quantités de

lait de jument ou de chamelle disponibles.

La méthode de préparation ci-aprés pour un koumis imitation au lait de vache est

transposable a d'autres laits.

On trouvera ci-aprés un bref résumé des technologies des principaux laits fermentés,

fabriqués depuis une époque trés ancienne ou récente.

i LAIT CRU !

+ présure animale+levainacidifiant
Acidification spontanée
a3 T® ambiante de 24h a 72h

+ présure vegetale:

maceration Se plantes

|

[ CLAIT
| COAGULE
| Rayeb
. 5 pite ; :
| BEURRE | | BABEURRE | —
| doux i Lhen {(sielfal §
L {1 Sl
ellg PARL
X itlleo |l f P
tavage | | | | f .
¢ -~ [ Salage i H Cmaglnge _E 554 } e 3 L
Egouttape §j &3] ! B et VW 3 E el n ot
~ st i - coiiiiicd? - .= Ic|t Jla | r
BEURRE | ol o b g
e \ rance | ; !
Salage smen ! | g g~ ] #
Koo b o S e i e
: ; ‘ —_— R 55 . ¥,
s FOCRRRGE Wtk w oW . | FROMAGES
t » . ] x Fo il :j;’ 1 : T N
- 1_ ; & % i f &l i Fouherra
industriel | tredtonnel | SN . ,11. . Patemaolie .

puis |

Figure03 : schéma des méthodes de fabrication des principaux laitiers algériens
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6. Définition des bactéries lactiques

Les bactéries lactiques sont en général des micro-organismes Gram positif, immobiles,
asporulés, anaérobies ou aérobies, dépourvus de cytochrome oxydase, de catalase et de nitrate-
réductase. Cependant, certaines souches sont pseudo catalases (Robert, 2006).

Les bactéries lactiques colonisent de nombreux produits alimentaires tels que les produits
laitiers, la viande, les végétaux, et méme des céréales et font partie de la flore intestinale et
vaginale humaine ou animale (Dortu et Thonart, 2009).

Leur forme peut étre coccoide, coccobacillaire ou bacillaire. Elles sont généralement
mésophiles avec une température optimum de croissance entre 20°C et 30°C ou thermophiles
entre 30°C et 45°C. La majorité de souches se développent a pH 4,0 et 5, Certaines sont en
activité a pH 9,6 et d’autres a pH 3,2 (Jozala et al, 2005).

Sur la base des caractéristiques fermentaire, les bactéries lactiques sont homofermentaires
ou hétérofermentaires (Bjorkrothet Holzapfel, 2003 ;Hammes et Hertel, 2003) ;

Dans le premier cas seul I’acide lactique est produit, dans le second, en plus de I’acide
lactique sont produits de I’acide acétique, de 1’éthanol, du dioxyde de carbone et de I’acide
formique (Holzapfelet al., 2001 ; Axelsson,2004).

7) Intéréts des bactéries lactiques

Griace a leurs effets bénéfiques, les bactéries lactiques sont utilisées dans plusieurs
secteurs d’activités, notamment dans le domaine de I’agriculture, de la santé et de ’industrie
agroalimentaire. Les bactéries lactiques sont utilisées dans le domaine de "agriculture comme
agents biologiques de conservation du fourrage par fermentation acidifiante.

L’utilisation des bactéries lactiques dans les ensilages, permet de limiter ou d’inhiber
certaines voies métaboliques indésirables telles que 1’acétogenese et la protéolyse, conduisant
a I’amélioration de la qualité nutritive du fourrage.

Ainsi, on a pu observer chez le bétail une augmentation de 5 a 11 % des performances
zootechniques telles que la digestibilité, le gain de poids ou la production laiti¢re (Khuntia &
Chaudhary, 2002).

L’étiologie des effets bénéfiques engendrés par les souches lactiques dans les ensilages
reste encore trés peu élucidée mais des équipes suggerent un effet probiotique affectant
favorablement 1”écosystéme et le pH ruminal (Gollop et al., 2005; Weinberg et al., 2004).

Dans le domaine de la santé, certaines bactéries lactiques spécifiques sont utilisées
comme probiotiques c'est-a-dire des micro-organismes vivants dont 1’application a ’homme ou
a ’animal exercent un effet bénéfique sur ce dernier par amélioration des propriétés de la flore
intestinale (Salminen et al., 2004).
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Enfin en industrie agro-alimentaire, les bactéries lactiques sont employées pour aider a la
fois a la fabrication et a la conservation des produits & partir de certaines matiéres premieres
telles que le lait, la viande, le poisson, les végétaux et les céréales. Eu égard a leur pouvoir
acidifiant, leur capacité a améliorer la flaveur et la texture des aliments, les bactéries lactiques
sont de loin des agents d’amélioration de la qualité organoleptique des aliments (Bigret, 1989)

8) Habitat

Les bactéries lactiques sont des microorganismes ubiquitaires susceptibles d'étre
retrouvés dans tous types d'habitat. Elles accompagnent l'activité humaine au quotidien, en
tant que bactéries de la flore commensale, de la flore intestinale ou de la flore alimentaire.

Une caractéristique commune permet cependant de les unifier en un seul et vaste groupe :
leur capacité a fermenter les hydrates de carbone en acide lactique (Dellaglio et al., 1994).

9) Ferments lactiques spécifiques du I’ben

Les premiéres études sur la composition microbiologique des laits fermentés datent de la
fin du 19éme siécle (Obermann et al, 1998).A l'heure actuelle, des especes de bactéries
lactiques des genres Lactobacilluc, Lactococcus, Leuconostoc, Pediococcus, Streptococcus et
Bifidobacterium ont été identifiées dans les laits fermentés.

Des souches de Lactococcus, Lactobacillus, Streptococcus, et Bifidobacterium sont
principalement utilisées dans les cultures commerciales d'amorgage (Mogensen et al, 1993).

Trés peu d'information est disponible sur la flore microbienne impliquée dans la
fabrication traditionnelle du lait fermenté (Cogan et al, 1997; Bizzaro et al, 2000; Randazo
et al, 2002; Caridi et al, 2003; Fortina et al, 2003.).

Les espéces Lactococcus et Leuconostoc sont prédominantes dans le «L’ben», les
Lactobacillus spp. Sont présents a de faibles nombres. Les espéces dominantes sont
Lactococcus lactissubsp. Lactis et subsp. Lactisbiovar diacetylactis, et Leuconostoc
mesenteroides subsp. Cremoris et subsp.lactis(Tantaoui-Elaraki et al (1983a) et Tantaoui-
Elaraki et al (1983b)

10) Effets bénéfiques du I’ben

L’ben a une valeur nutritive similaire au lait, puisqu’il contient une quantit¢ importante
de protéines, de lactose, de calcium, de potassium et de phosphore, et une source importante de
vitamines (A, B....) et ce, en ne fournissant que peu de calories (Deeth et Tamime, 1981).

D’autre part, le transit intestinal du lait fermenté est deux fois plus long que celui du lait,
ce qui améliore 1’absorption des nutriments. Ce produit se différencie du lait par le fait qu’il est
plus facile a digérer, tant au niveau de son contenu protéique qu’au niveau de son contenu en
carbohydrates (Deeth et Tamime, 1981).
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Chapitre 01 : évaluation des pré- requis

1) Présentation de I’unité

L’entreprise SPA laiterie tassili produit du lait et ses dérivés, du fromage a péte molle
type camembert, cette entreprise a connu une &volution organisationnelle, elle est issue d une
entreprise national crée le 20 novembre 1969 puis devenue ONALAIT en 29 juillet 1997, pour
finir d’étre privatisée en 2008.

1.°Office National Algérien du lait et produits laitiers (ONALAIT) s’est vu attribuer la
mission de mettre en ceuvre une politique laitiere nationale et par laquelle il couvrira les besoin
de la population en ce produit de premicre nécessité qui est le lait, crée par le décrit No 81/355
du 19/10/1981 il a donné naissance & trois offices régionaux : ORELAIT. (EST) ; ORLAC.
(Centre) ; OROLAIT. (OUEST)

1.1) Situation géographique (localisation)

La laiterie de DBK est située actuellement en plein centre-ville, construite sur un sol
argileux et s’étale sur une superficie d’environ 40 000 m2 dont plus de 1/3 couvert.
Approximative du Oued Sebou et I'importance de la nappe phréatique lui permet autosuffisance
en eau, source principale de sa production. Elle est proche de chef-lieu de wilaya T.O, a 10Km,
elle est située sur 1’axe de la route N°12 et la route nationale N°25 menant vers la wilaya de
BOUIRA, lui donnant situation stratégique pour la distribution de ces produits.

Tableau 01 : Frontiéres de la laiterie de DBK

Frontiéres de 1’usine Adresse Adresse

Source : document du Uentreprise TASSILI
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1.2) Profil de Pentreprise

Tableau 02 : profil de entreprise

[ Raison social

La laiterie de Draa Ben Khedda T

Forme juridique Sociétés par action (SPA)
Création 1969

Début d’activité 1974, privatisé en juin 2008
Propriétaires Famille AIRED

Sites Site unique

Siége social

Rue KASRI Ahmed DBK

Ligne de production

Laiterie et fromagerie

Nombre d’employées

499

Production

-Lait pasteurisé

- Lait fermenté (I’ben et Raib)

- Lait caillé

- Formage a péte molle type camembert
- Créme fraiche

- Les jus

- Les fromages a tartiné

Capacités de production installées

-laiterie : 35000 L/Jour
-fromagerie : 70 000 L/Jour (5 doses par

jour)
Exportation Néant
Certification Certifié ISO 9001:2000 J

Source : document interne du Uentreprise
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Direction générale

Secrétariat Assistant du PDG
. L, Département
Service sécurite
Laboratoire
Bureau d’audit et De Bureau d’ordre
Controle Générale

1 i

Direction L .
Direction technique Direction commerciale
Administration
Département Département Département Département
‘ . finance et o
Administration comptabilité Approvisionnem Vente
Département Département
Production Maintenance

Source : département commerciale

Figure N° 4 : organigramme de la laiterie DBK
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2) Objectif du champ d’étude

Ce présent travail a pour objectif principale la contribution 2 la mise en place d’un
systéme HACCP au niveau de la production du L’BEN, produit par ’entreprise
TASSILI depuis la réception des matiéres premiere jusqu’a I’expédition des produits finis.
Tout en vérifiant le respect de la réglementation, les BPH et les BPF. C’est un engagement de
la part de I’entreprise afin d’assurer la constitution d’une équipe chargée d’effectuer une revue
du plan HACCP.

En premier lieu elle consiste a la vérification de la mise en ceuvre et de 1efficacité des
programmes pré-requis, puis la réalisation des étapes de la démarches HACCP permettant
d’identifier, évaluer et maitriser les dangers portant atteintes a la sécurité des produits évalués.

Tableau 03 : fiche technique déterminant le champ de I’étude

[Unité d’études Laiterie TASSILI ]
Nom de I’étude Mise en place du systeme HACCP
Produit concerne L’ben
Objectif La sécurité sanitaire du produit
Champs d’étude
-limite en amont Réception de la matiére premiere
-limite en avale Stockage a froid
Date d’étude Septembre 2021
Nature des dangers a considérer Dangers microbiologiques

Dangers biologiques
Dangers chimiques
Dangers physiques
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3. Evaluation des prérequis au sein de I’entreprise :

Les prés requis sont la base fondamentale pour Pinstallation d’un syst¢éme HACCP qui
touche aux différentes parties de I’entreprise que ce soit : matériels, méthodes milieux, mains
d’ceuvre et matiéres, qui veulent dire la méthode de SM définie précédemment.

Les tableaux suivants représente un diagnostic €laborer pour €valuer ces prérequis.
Oui (mis en place et fonctionne) non (absent).
3.1 Infrastructure et batiment :

Tableau 04 : Evaluation de infrastructure et ’hygiéne du batiment

Ne° Questions oui non

1 | L’entreprise est-elle située :
a) dans une zone industrielle ? X
b) prés d’une autoroute ? X
c) pres d’un cours d’eau ? X
d) prés d’une zone bois¢e ? X
e) prés d’un champ cultive ? X
f) prés d’une zone urbaine ? X

2 | L’entreprise est-elle située dans une zone qui presente des odeurs X
désagréables et de la poussiere ?

3 | L’agencement des locaux permet-il la progression continue et X
rationnelle des opérations élémentaires conduisant a I’¢laboration
des produits ?

4 | L’agencement et surtout les surfaces (capacités) sont-ils suffisant X
pour la production prévue ?

5 | Existe-t-il des séparations entre les différentes zones de 1’usine :
a) stockage d’emballage et le conditionnement ?
b) zone de stockage des produits, d’emballage et la zone de X
changement ?

X

6 | L’infrastructure du batiment prévient-elle les contaminations
croisées ? X

7 | Existe-t-il un SAS permettant I’accés du personnel a chaque zone X
de fabrication ?

8 Existe-t-il un pédiluve avant de pénétrer dans la zone de X
production ?

9 | Des travaux sont-ils en cour de construction concernant le X
pédiluve ? '

10 | Existe-t-il une séparation entre une zone seche et une zone X
humide ?
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11 | Les matériaux constitutifs des locaux sont-ils conformes
(imperméables, imputrescibles, lavables et désinfectables) ? X
12 | Les matériaux utilisés les sols, murs et plafonds sont-ils :
a) lavables ? X
b) lisses ? X
c) étanches ? X
13 | Existe-t-il des jonctions arrondies :
a) Sol-mur ? X
b) Mur-mur ? X
¢) Mur-plafond ? X
14 | L’inclinaison du sol permet-elle 1’écoulement total des eaux X
résiduaires ?
15 | Existe-t-il des drains dans ’atelier de fabrication ?
a) sont-ils en aciers inoxydables ? X
b) sont-ils en nombre suffisants ? X
16 | Existe-t-il des crevasses et des fissures dans les locaux de X
production ?
17 | La nature des revétements des murs est-elle en :
a) faience ? X
b) plétre ? X
¢) peinture antifongique ? X
d) peinture ? X
e) panneau sandwich ? X
18 | De quel revétement est congu le plafond :
a) faience ? X
b) platre ? )
c) peinture antifongique ? X
d) peinture ? X
e) panneau sandwich ? X
19 | Le systeme d’éclairage est-il protégé par un cache étanche ? X
20 | Le niveau d’éclairage est-il adapté a la nature et a la précision des
taches a exécuter ? X
a) subit-il des pannes ? X
b) ces pannes sont-elles réparées le jour méme ? X
21 | Les chemins des cébles €lectriques et la tuyauterie constituent-ils
des lieux d’accumulation de poussieres ? X
22 | L’ambiance (hygrométrie) permet-elle de limiter la croissance
microbienne ? X
23 | Les lieux sont-ils ventilés ?
a) existe-t-il un systeme de filtration d’air ? X
b) I’air des locaux est-il traité ? X
24 | Le systeme de ventilation apparait-il suffisant et performant au

25




regard de Iactivité ?

25

Existe-t-il un systéme d’évacuation des buees (hottes,
extracteurs) ?

26

Existe-t-il des fenétres ouvertes dans les salles :
a) de fabrication ?
b) de conditionnement 7
¢) de lavage?

27

Les fenétres sont-elles :
a) hermétiques ?
b) a double vitrage ?
c) en plexi glace ?
d) avec rebord ?
¢) Dotés d’une moustiquaire ?

28

Existe-t-il des fenétres brisées ?

29

Les portes sont-elles maintenues fermées ?

30

Les portes sont-¢lles :
a) A surfaces lisses ?
b) Non absorbantes ?
¢) D’un passage adéquat ?
d) S’ouvrant d’elles-mémes ?
e) Sont-elles vitrées ?

31

Existe-t-il des vestiaires ?
a) Sont-ils en nombre suffisant ?
b) Sont-ils séparés de la zone de production ?
c) L’accés vers les vestiaires se fait-il en procedant les zones
de production ?
d) Equipés de douche ?

Mob | e e e e

32

Les toilettes sont-elles suffisamment éloignées des zones de
production ?

33

Les sanitaires disposent-elles d’un systéme de ventilation
adéquat ?

34

Existe-t-il un laboratoire interne ?

a) d’analyse physico-chimique ?

b) d’analyse microbiologique ?

c) est-il agencé et congu pour permetire un nettoyage et une
désinfection efficace ?

d) est-il adapté sur le plan hygiénique a I’activité réaliser dans
celui-ci ?

35

Les laboratoires disposent-ils d’appareils de contrdle de la
température :

a) Température matériel ?

b) Température produit ?

36

L’entreprise fait-elle appel 4 un laboratoire extérieur ?

o e A
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3.2 Formation et hygiéne du personnel

Tableau 05 : Evaluation de la formation et hygiéne du personnel :

NO

Questions

oui

non

01

La formation de base est-elle réalisée & I’embauche ?

X

02

La formation se fait-elle par :

a)un cours donné par un formateur :

-externe a ’entreprise ?

-interne a I’entreprise ?

b) y’a-t-il une remise de document 4 lire au personnel ?
(revue /affichage/document... )

03

Le personnel a-t-il regu une formation récente moins de 18 mois en
hygiéne des aliments ?

Les régles ou compagnes générales d’hygiéne et de sécurité du
personnel sont-elles correctement affichées ?

05

Le personnel qui réalise le nettoyage et la désinfection des locaux
a-t-il recu une formation en hygiéne et technique de nettoyage et
désinfection ?

Le personnel de maintenance soit-il les consignes inhérentes au
personnel de 1’usine pour les conditions d’acceés aux locaux de
production ?

07

Est-ce que fumer, manger, boire et macher du chewing-gum sont
interdits dans les zones de production ?

-Si oui ces interdictions sont-elles :

a) affichées ?

b) respectées ?

08

Les précautions sont-elles pour empécher les personnes qui visitent
les zones de manipulation des aliments de contaminer ces denrées ?
(ex : vétement de protection)

Le port des vétements de travail et les accessoires appropri€s
(couvre-barbe ; gants ; charlotte ; bottes...etc.) sont-ils
indispensables dans les locaux de manipulation des denrées
alimentaires ?

10

Les personnes malades (rthume, angines, diarrhée, panaris) sont-
elles écartées des postes de travail sensible ?

11

La suspension des fonctions professionnelles des personnes
porteuses de pansements non étanches ou de plaies aux mains est-
elle respectée ?

12

Y’ a-t-il un médecin et des infirmiers au sein méme de 1’usine ?
-I’usine dispose-t-elle d’une ambulance ?

13

Le port des bijoux est-il interdit ?
-existe-t-il des employés qui portent des bijoux ?
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14 | L’hygiéne corporelle du personnel est-elle satisfaisante ? X
-change-t-il de tenue de travail chaque jour ? X
15 | Existe-t-il un protocole de lavage des mains et sa fréquence ?
X
16 | Existe-t-il un affichage recommandant le lavage des mains ?
17 | Le lavage des mains du personnel est-il surveillé ? x
18 | Les mains du personnel sont-elles lavees :
a) En début, durant le travail ? X
b) aprés chaque pause ? X
19 | Existe-t-il un ou plusieurs postes de lavages des mains ? X
a) dans la zone de fabrication ? X
b) a I’entrée de la chambre froide ? X
c) dans la zone d’emballage ? X
20 | Les lavabos sont-ils & commande non manuelle ? X
21 | Sont-ils alimentés en eau :
a) chaude ?
b) froide ? X
¢) chaude et froide ?
22 | Existe-t-il des distributeurs de savons /désinfectant aupres de
chaque poste de lavage des mains ? X
a) savon antiseptique ? X
b) solution désinfectante (gel alcoolisé) ? X
23 | Existe-t-il des essuies mains prés de chaque poste de lavage des
mains ? X
Sont-ils & usage unique (papier hygiénique) ? X
24 | Le personnel fait-il usage de brosse a ongles ?
25 | Le personnel posséde-t-il une tenue de travail réglementaire ?
-Est-elle compléte et correctement porte ? X
X
26 | Le personnel dispose-t-il d’un nombre suffisant de tenue de travail 7
27 | Le port correct des vétements de travail est-il controler ? X
28 Existe-t-il des personnes qui circulent avec des tenues de travail
dans le périmetre de 1’usine ? X
29 | Existe-t-il des personnes qui travaillent en tenues de ville ?
X
30 | Les tenues propres sont-elles entreposées a I’abri des souillures ?
X
31 | Les calottes enveloppent elles tous les cheveux ?
32 | Les gants sont-ils utilisées dans :
a) Les salles de fabrication ?
b) Les salles de conditionnement ? X
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33 | Le personnel homme est-il rasés (barbe, moustache) ? X
La personnelle femme porte elle du maquillage ? X

34 | Le nettoyage des vétements de travail est-il réalisé par une firme
intérieure ? . ¢

35 | Les employés qui travaillent en salle de production portent-ils des
masques bucco-nasaux ? x

3.3 Matériel, appareillage et équipement

Tableau n°06 : évaluation du matériel, appareillage et équipement :

N° Questions QOui Non

01 | L’équipement est-il congu avec des matériaux dont les surfaces et X
leurs raccordements sont lisses ?

02 | Le matériel et les équipements sont-ils congus pour étre nettoyes et
désinfectés facilement ?

03 | Les machines et le matériel sont-ils fabriqués en matériaux X
résistants a la corrosion ?
04 | Un plan de maintenance préventive du matériel est-il mis en place ? X

05 | En cas de panne d’un systeme frigorifique, I’intervention peut-elle
stre réalisée dans 12heures aprés détection de la panne ?

06 | Des contrats de maintenance sont-ils établis avec des prestataires X
extérieurs ?

07 | Tous les appareils de mesures de température :
a) Sont —ils surveillés et étalonnes ? X
b) Font —ils objet d’un enregistrement ?

08 | Tous les appareils de mesure font-ils I’objet d’un étalonnage ?
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3.4 Les matiéres premiéres, produit fini et emballage :
roduit fini et emballage

Tableau N°07 : évaluation des matiéres premiéres, p g

rN° Questions Oui Non;‘
01 | La FIFO est-elle respectée pour le stockage des matieres premieres X
et du produit fini ?
02 | Existe-t-il un stockage séparé des maticres premiéres, des produits X
en cours de fabrication et des produits finis ?
03 | L’agencement et la dimension permettent-ils un stockage et une X
gestion des produits alimentaires ?
04 | Est-ce-que tout produit stocké est 2 moins 45 cm des murs ? X
05 | Existe-t-il des marchandises abimées ou répondues sur le sol ? X
06 | Existe-t-il une zone spécifique pour la réception des matieres
premiéres ? X
07 | Des outils ou matériel de controle sont-ils présents dans cetie Zone ?
08 | Les matériaux d’emballage sont-ils bien stockés ? X
09 | Des méthodes sont-elles mise en GUVIE pour garantir ’intégrité de
I’emballage ? X
10 | Les conditions de I’hygrométrie et acration sont-elles X
satisfaisantes ?
11 | Peut-on trouver de la condensation de la poussiére ou d’autre X
sources de contamination ?
12 Les suremballages se trouvent-ils :
a)En dehors des zones de stockage du produit « nu » ? X
b) Dans les zones de fabrication ? X
13 | Est-ce-que les premiers metres de bobines sont écartés avant le X
conditionnement proprement dit ?
14 | Les températures de conservation des denrées sont-elles conformes X
4 la réglementation en vigueur ?
15 | Les matiéres premiéres sont-elles maintenues 4 une temperature
a) ambiante ?
b) réfrigérée ? X
c) au froid négatif ? X
d) selon besoin ? X
X
16 | Le conditionnement du produit est-il aseptique ? X T
17 | Une fois conditionné, le produit est-il maintenu 4 une temperature
a) ambiante ?
b) réfrigérée ? X
c) froid négatif ? X
X
18 | Est-ce-que le produit contient des matiéres ou ingrédients
« sensible » en termes de dangers microbiologique ?
19 | Le produit est-il sujet de contaminations aprés les opérations de X
fabrication et avant emballage ?
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[20 | Existe-t-il des vérifications sur les produits avant expédition ? X
21 | Les produits finis sont-ils stockes dans Dattente des résultats du X
laboratoire ?
22 | Les analyses suivent-elles un plan d’échantillonnage ? X
b3 Est —ce-que tous les camions d’expédition sont vérifiés, nettoyes, X
désinfectés avant le chargement ?
24 | Est-ce-que chaque produit est identifié ? X
25 | Les informations conditions de stockage DLC, DLUO sont-elles
communiquées aux distributeurs et aux consommateurs ? X
26 | La gestion des produits est-elle correctement réalisée pour garantir
’utilisation des produits dans les limites fixées par leurs DLC, X
DLUO ?
27 | L’alimentation en eau s’effectuent-t-elle par :
a) réseau de ville ? X
b) forage propre ? X
¢) autres moyens ? X
28 | Cette eau sert-elle :
a) A la production ? X
b) Au nettoyage et la désinfection ? X
¢) Au circuit de fabrication 7 X
29 | L’eau est-elle potable ? X
30 | Existe-t-il des traitements d’eau :
a) chloration ?
b) déchloration ? X
c) adoucissement ? X
31 | L’eau fait-elle I’objet de contrdle :
a)microbiologique ? X
b) physicochimique ?
32 | L’eau entrant dans la composition du produit fini est-elle la méme
utilisée pour :
a) le nettoyage et la désinfection 1 X
b) le lavage des mains ? b
|33 Les adoucisseurs sont-ils contrdlés ? X
3.5 Méthodes utilisées :
Tableau08 : évaluation des méthodes utilisées :
N° Questions Oui Non
01 | Existe-t-il des autocontrdles ? X
02 | Les flux et opérations sont-ils réalisés en contenu de maniére a
limiter 1’attente susceptible de favoriser un développement de X

germes pathogenes ou de formation de toxines ?
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!T).‘i Y’a-t-il des étapes de destruction des micro-organismes :
a) pasteurisation ? X
b) stérilisation ? X
c) salage ? X
d) thermisation ? X
04 | Les opérations de fabrication comprennent-clles une ou plusicurs
étapes maitrisées de stabilisation des micro-organismes :
a) Réfrigération ? X
b) Surgélation ? X
05 | Des températures spécifiques sont-elles exigées pendant la X
fabrication ?
06 | Le couple temps/température est-il déterminé pour 1’étape de X
pasteurisation ?
07 | Le produit fabriqué nécessite-t-il des conditions particulieres X
d’humidité ?
08 | Existe-t-il un systéme de surveillance de ’humidité dans les salles X
ou celle-ci doit étre maitrisée ?
09 | Le laboratoire recherche-t-il des pathogénes dans les produits fini ? X
3.6 Nettoyage et désinfection
Tableau n°09 : évaluation des opérations de nettoyage et désinfection
N° Questions Oui Non
01 Existe-t-il une salle bien distinguée pour le sale et le propre ? X
02 Les surfaces en contact avec le produit sont-elles aptes au nettoyage X
et 4 la désinfection ?
03 L’industrie fait-elle appel 4 une société de service pour le nettoyage X
et a la désinfection ?
04 Existe-t-il un personnel spécifique pour les opérations de X
nettoyage ?
05 | Les opérations de nettoyage ont-elles lieu :
a) Chaque jour ? X
b) Chaque fin d’opération ? X
06 Le plan de nettoyage et de désinfection des locaux et du matériel X
est-il formalisé par écrit ?
07 Des controles de nettoyage et de désinfection sont-ils réalisés X
systématiquement ?
08 | Les produits de nettoyages et de désinfection sont-ils entreposes X
dans un local réservé a cet effet ?
Sont-ils maintenus a ’écart .
a) des matiéres premiéres ? X
b) du produit fini ? X
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¢) des articles de conditionnement ?

Le matériel de nettoyage :

a) est-t-il compatible 4 la réalisation d’un nettoyage et une
désinfection satisfaisante ?

b) est —il maintenu en bon état d’entretien et de proprete ?

10

Les détergents utilisés sont-ils homologues 7

W

11

Les protocoles de nettoyage et de désinfection pour chaque local et
équipement comprennent-ils :

a)produit a utiliser ?

b) concentration du produit ?

c)méthode de nettoyage et désinfection ?

12

Existe —t-il un systéme de nettoyage en place « CIP » ?

PR ]

13

Les contrdles bactériologiques et physico-chimiques de I’eau du
dernier ringage sont-ils réalisés ?

e

14

Des analyses microbiologiques des surfaces des locaux et des
équipements sont-elles réalisées ?

15

Les locaux et les équipements font-ils objet de nettoyage régulier i

16

Les locaux sont-ils maintenus dans un état de propreté satisfaisant ?

17

Existe-t-il un plan de nettoyage et de désinfection pour tous les
équipements ?

18

Le matériel et les équipements sont-ils maintenus dans un bon ¢tat
hygiénique ?

19

Existe-t-il un espace suffisant :
a) murs/équipements

b) sol/équipement

pour réaliser le nettoyage ?

Existe-t-il un espace suffisant entre les produits stockés et le sol afin
de faciliter le nettoyage de celui-ci ?

o e e M

Existe-t-il un plan régulier de dépoussiérage ?

Les surfaces sont-elles nettoyées régulicrement 7
a) murs ?
b) plafonds ?

23

L’ état d’entretien (corrosion, qualité de nettoyage) est-il satisfaisant
pour :

a) les sols ?

b) les murs ?

¢) les plafonds ?

d) le systéme de distribution & froid ?

¢)bacs et autres 7

24

"état d entretien des sanitaires parait-elle satisfaisante ?

25

Les portes et les clenches des portes sont-elles nettoyées
désinfectées régulierement ?

ERE R

26

Les déchets sont-ils évacués quotidiennement ?
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L’incinération des déchets ost-elle effectuée au niveau de I'unité ?
L évacuation des déchets est-elle effectuée de manicre a éviter tout
risque sanitaire ?
Les effets sales sont-ils entreposés dans les locaux ou containers
réservés a cet effet ?

Existe-t-il un local déchet correctement localisé et agence pour
permettre |évacuation des déchets de la préparation de maniere
hygiénique ?

Existe-t-il une zone spécifique pour

28

le nettoyage des

3.7 lutte contre les nuisibles

TableaulO : évaluation des luttes contre les nuisible

Questions Oui [ Non |

01 Existe-t-il un programme &tabli de maitrise des animaux nuisible
pour :
a) Les rongeurs ? X
b) Les insectes ? X
c) Les pigeons? X

02 Le stockage des déchets
a) Poubelle fermees ? X
b) A l’abrides animaux et des insectes ? )
¢) Loin des zones de fabrication ? X
03 Votre produit est-il entreposer (il sort direct) ? ] X
04 L’espace entre les machines et le sol est-il de 40cm minimum (pour
faciliter la lutte contre les nuisibles) ? X
05 J Existe —t-il des moyens de lutte, désinfection et d’extermination des

nuisibles ?

06 Est-ce-que tout programme de lutte comprend les informations
suivantes :
a) Méthodes utilisées ? X
b) Le plan indiquant I’emplacement de point d’apport ? X
c) Laliste des produits chimiques utilisés ? X
d) La fréquence des inspections ? X
e) Les rapports sur la présence des nuisibles et les mesures
prises ?
X

07 La prévention contre les rongeurs est suffisante ? X
08 | Les pesticides sont-ils utilisés pendant les heures de production ?
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09 | Est—ce-que les denrées ou les surfaces de travail sont protégées lors
de 1a pulvérisation d’un pesticides ?
10 Le rapport de lutte contre les nuisibles comprend les renseignements

suivant

a) La date de relevé 7

b) Le nom de la personne responsable du releve ?

c¢) Résultat du programme d’inspection et les actions correctives

qui ont été prises 7

d) L’enregistrement des activités de lutte ?

e) L’évaluation de I’efficacité ?
11 L’ industrie fait-elle appel 4 une société de service pour la lutte
contre les nuisibles 7
L’ établissement fait-il un controle régulier afin de vérifier

I’efficacité du programme de lutte ?
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Chapitre 02 : application des principes HACCP

1 Amélioration de la méthode HACCP de Pentreprise :
1.1 Constitution de I’équipe HACCP:

La premiére étape de la mise en ceuvre d’un systéme HACCP, consiste & réunir une équipe
de personne, qui posséde les compétences nécessaires pour dresser un plan HACCP .cette
équipe doit étre pluridisciplinaire €t pourrait comprendre des personnes ceuvrant dans les
domaines de la production, d’hygiéne, d’assurance de la qualite, microbiologique alimentaire,
du génie et d’inspection.

L’équipe HACCP est composee !

o responsable de I’équipe HACCP

e responsable de la production

o responsable de la qualité

o chef de 'atelier

« consultant extérieur spécialisé dans le HACCP

1.2 Description du produit :

L’équipe HACCP doit préparer une description et la composition complétes de chaque
produit alimentaire afin d’aider a définir les dangers inhérents que pourraient porter les
ingrédients ou les matériaux d’emballage utilisés pour le produit.

Tableau N°44 : description du produit

Nom du produit | L’ben
Utilisation prevue Prét a la consommation
Type d’emballage 75% de carton
20% de plastique
5% d’aluminium
Durée de conservation 21jr & partir de la date de fabrication
Lieu de vente du produit Chez les détaillants, superettes,
grandes surfaces. _j
[ Instruction d’étiquetage Deénomination de vente : L’ben

Conserver 4 4 /6°C

Lait fermenté pasteurisé

Le taux de maticre grasse

Maitrise spéciale lors de la Transport via cabines frigorifices ;
| distribution &viter tout dommage physique |
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Tableau N°44 : caractéristique nutritionnelle du ’ben

1.3 Détermination de utilisation attendue du I’ben :

Le I’ben de TASSILI est consomm¢ tel quel, un produit destiné a toute catégorie de
consommateur. Cette boisson doit étre conservée a une température comprise entre 4a6°C,
avec une température maximale tolérable a 10°C .Ce conserve 21jr a partir de la date de
fabrication dans des conditions de conservation optimum, a consommer rapidement apres
I’ouverture.

1.4 Etablir le diagramme de fabrication :

Sous tutelle du responsable de la production ; nous avons établi le diagramme de
fabrication du L’ben illustré ci-dessous
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l Réception du lait J

[ Branchement tuyau sur citerne ]

v

( Filtration J

v

[ Réfrigération par échange a plaque 6/7°c ]

v

ﬁ’ansfert vers un tank (30000L)j

Y
[ Standardisation J ( Enrichissement en proteines J
a ‘/

( Pasteurisation 90°C/15 s J

b

Refroidissement a30°C
( Addition de ferment J

!

l Stockage en cuve et ensemencement

!

( Fermentation a T° ambiante 18hj

v

{ Tank de refroidissement a 10°C ]4————>

v

( Conditionnement J
Datage

I

Mise en boite /Mise en palette ]

v

[ Stockage a froid 6°C j

!

( Chargement dans des camions de distributions ]

v

{ Commercialisation ]

Figure 5 : Diagramme De Fabrication Du Leben
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1.5 Vérification du diagramme de fabrication :

La vérification se passe en comparaison permanente du déroulement des activités au
diagramme des opérations et dans le cas échéant, une modification doit étre apportee.

Aprés une vérification minutieuse avec le responsable de la production on conclut qu’il
n’y a aucune modification 3 faire sur le diagramme, ce dernier est donc valide.

2. Les étapes relatives aux 7 principes HACCP
2.1 Identifier les dangers et les causes :
Il s’agit

. D’identifier tous les dangers biologiques, chimiques et physiques potentiels associés
au produit pendant toutes les étapes de fabrication.

. Déterminer les causes et les origines de chaque danger en utilisant le diagramme
cause-effet.

- Evaluer le risque de chaque danger en considérant sa probabilité d’ apparition et sa
sevérite.

- Envisager les éventuelles mesures a appliquer pour maitriser chaque danger (FAO,
1997)

el

Méthodes Milieu Main d’ cewurvre

@

Figure N°06 : diagramme cause-effet I’ ISHIKAWA
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Modalités d’évaluations des risques (matrice d’évaluation)

L’évaluation des risques consiste a préciser la probabilité d’apparition de chaque danger
identifié, ainsi, que la gravite du danger. Cette évaluation doit permettre a 1’équipe de
sélectionner les risques majeurs pour prioriser les moyens de maitrise 4 mettre en place
(Anonyme, 2015)

L’évaluation des risques intégre deux facteurs :

1. Sa gravité, mesurée par Iindice de Gravité(IG) du danger

2. Sa probabilité d’occurrence (PO) ; I’indice de criticité (IC) est calcule en multipliant
les deux facteurs précédents (IGxPO), et permet d’attribuer une note de 12 225 Ainsi
les risques majeures sont identifiés avec un indice de criticité compris entre 75 et

225.%
Fort
Moyen
~ PRPO
5 i '
[=3 Faible
(=]
[
Q.
®
Lic]
?_. Tres
f‘_ faible
a
Peu Possible Fort A
Probable Possible | attendre

Probabilité d’occurrence (PO)

Figure N°07 : matrice d’évaluation
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Le résultat de I’évaluation apparait dans une des trois Zones :
Zone rouge : risques inacceptables - prendre des mesures immédiatement

Zone jaune : risques inacceptables a long terme - prendre des mesures a court terme et
chercher des mesures durables

Zone verte : risques “acceptables” si bonne utilisation des équipements de protection
individuelle

2.2 Détermination des points critiques :

-Les étapes opérationnelles de fabrication du lait fermenté(LBEN) ou la perte de maitrise
entraine un risque pour le consommateur sont retenues comme CCP (Tableau N°14).

_La détermination des CCP est facilitée par 1application de Iarbre de décision (Figure N°7)
qui consiste en une série systématique de quatre questions congus pour estimer objectivement
si un CCP est nécessaire pour maitriser le danger identifi¢ 3 une étape donnée (FAO, 1997).
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Question 1

La gravité des effets du dange

r rend-elle nécessaire une mesure de mai

trise ?7

|
@———" Danger & maitriser

Question 2
Une mesures de maitrise a-t-elles été sélectionnée ?
. Sélectionner des mesures
' oul NON ™ de maitrise
Question 3
ger?

Mesure de maitrise est-elle spé

cifiquement dédiée a la maitrise de ce dan

A
é}D NON
+

STOP

Question 4

Un contrdle en continu est

-il possible pour surveiller cette mesure de

maitrise ?

) G0

L

CCP
Point critique pour la maitrise

Figure 3: Arbr
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Présence
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étrangers
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Non-respect des
délais entre les
traitements de la
vache et la traite

Contamination des
animaux et de
’environnement par
des aliments

contaminés

absence de filtre ou
filtre percé

Emplois des
détecteurs
d’antibiotique

Effectuer le test
de dépistage

Alimentation
saine

mise en place d'un
filtre conforme




Cellules

somatique
s4.10™5
FAM10™ Matériel: mauvais un bon CIP
4 lavage des tanks et la | obligatoire Veiller
tank de staphyloc | arrété du 18 10 |10 ligne d'envoie,non sur la bonne
réception occus mars1994 respect de la température de
aureus5. 1 température et la stockage dans les
0"~2Note durée de stockage tanks (4C°/6C°)
en
réazurine
20u3
milieu:présence
d'insecte et de
poussiére dans la
salle de
reconstitution mise en place d'un
Méthode, main systéme de lutte
reconstitutio de corps 10 10 pros s Skne |
n etrangers iz - )
appropriée;possibili Formation du
té de chute des personeel en BPF
affaires du et BPH

personnel dans le
tri blinder ou des
débris de papier ou
plastique
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Milieu : la
contamination de
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cro- e
) moisissures dans
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s,levures 15 5 . =t S
b peinture utilisée matériel
'e't n'est pas
e adéquate. Matiére:c
©s onyamination des
couteaux,du tri
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pathogénes
Matériel :suite au nettoyage et
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o microbien 10 15 et desqucpon dc? la frequeqces
ne cuve Milieu: Air | suffisantes ,installer
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Main d'ceuvre :
disfonctionnement
durant 'opération
Milieu : chauffage
insuffisant ou trop

formation des
opérateurs au
contrdle de chaque

Journal
Fhamisston Germes officiel .de la
3 60°C aérobies a répul?hque S 15
30°C algérienne
n°39 p13
Germes
agrobies a
30°C/10n Journal
o 5 officiel 'de la
n Enterobac | république | 15 10
teriaceae algérienne
10 n°39 p13
Salmonell
a ABS

r - n
lent {couple temps operatio
/température)
Matiére et
méthode : survie
des spores et
pathogénes
Fesistansan Changer le baréme
traitement :
: temps /Température
e Ringage a des
Matériel : résidus fr? g
de nettoyage et equences.
suffisantes Traiter

désinfection du au
CIP et insuffisance
de ringage
Accumulation du
tartre qui peut
induire une
pasteurisation
inefficace.

et adoucir I'eau de
nettoyage et
ringage
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Coliforme
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2.2 Détermination des points critique pour la maitrise (ccp)

Tableau N° 14 : application de I’arbre de décision.

ETAPES NATURE | PROB gravité | Evaluation | Q1 Q2 Q3 Q4 CCP/PR
N DU PO
= DANGER
m 15 5 oui | non non Non | stop
P 15 2 oui | non non non | stop
TRANSPO
RTET
RECEPTIO
N DU LAIT
DE VACHE
c 10 15 oui | oui oui oui cep
P 5 15 oui oui oui prpo

Filtration
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2.3. Etablissement des limites critiques pour chaque CCP

Les limites critiques doivent étre satisfaites pour garantir qu'un CCP est maitrisé

Tableau N° 15 : limites critiques

NO

CCP

TYPE

LIMITES
CRITIQUES

CCP 1

Transport et réception
de lait de vache

chimique

Dosage des PCB type
(dioxine) dans le lait
de vache par la
méthode
chromatographie
gazeuse a la réception

CCP2

Pasteurisation

biologique

-respecter le baréme
temps
/température90°C/15 s
-ringage a des
fréquences suffisantes,
Traitement de 1’eau par
1 adoucisseur ou par
1’utilisation de
I’appareil delta water
(magnétiseur)

55




2.4. Etablissement d’un systéme de surveillance et des actions correctives

Comme la principale raison d’étre de la mise en place du systéme HACCP est de
prévenir I’apparition de probléme, des mesures correctives devraient &tre mises en ceuvre

quand les résultats de la surveillance au CCP indiquent une perte de la maitrise.

Tableaux N°16 : établissement des systémes de surveillance et des actions correctives

¢tablissement d’un systéme de surveillance

-Traitement des
eaux utilisées dans
la production

établissement
d’un plan
LeCCP PROCEDURE fréquence personne d’actions
(COMMENT ?) (quand) responsable correctives
(qui)
Transport et -Analyse Continu -Les éleveurs -Renforcement du
réception du lait physicochimique -Les laborantins control vétérinaire
de vache
-Dosage des PCB -Sensibilisation
type dioxine par la des éleveurs
chromatographie
en phase gazeuse -Contréler
détection par I’alimentation des
capture d’électrons bovins
Pasteurisation -Surveillance et A la fin de toute -Laborantin -Revoir et
survie du germe enregistrement du | opération de surveiller le
thermorésistant baréme de pré- pasteurisation -Chef d’atelier baréme temps/T°
pasteurisation
-Refaire le
-Analyses traitement
microbiologiques thermique pour

éliminer tous les
germes

Alarme
automatique et
arrét d’urgence du
pasteurisateur
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2.5. Vérification et validation de HACCP

La conformité avec la mise en place du systtme HACCP est déterminée en vérifiant la
fagon dont les systémes de surveillance des CCP y compris la maitrise des non-conformités
fonctionnent et la vérification des bonnes applications des mesures préventives et autres
prérequis, et c'est pour cela qu'il est impératif de faire valoir :

- Audit interne.

-Audit d'hygiene.

- Une analyse renforcée des produits finis.

- Se réunir périodiquement pour tirer les conclusions.

2.6. Etablissement de documentation et des enregistrements

Il s'agit des documents de référence dont la terminologie est celle du Codex
Alimentarius, pour qu'ils contiennent des reégles a suivre par rapport aux résultats de travail de
l'équipe HACCP afin de privilégier la visibilité des CCP et des systémes de surveillance dans
le but de sensibiliser les employés concernés. Les enregistrements sont pour prouver la
maitrise en réunissant les éléments de preuve de l'application des documents de référence et
de la maitrise des CCP.
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Discussion et recommandation

Au terme de cette étude intitulée contribution & la mise en place du systeme HACCP sur
la ligne de fabrication de lait fermenté « LBEN » dans la laiterie fromagerie TASSILI/DBK,
et 4 cause de limportance et la nécessité de garantir la salubrité des aliments destinés a la
consommation humaine, nous avons cerné les dangers qui peuvent influencer négativement
sur la santé du consommateur.

La collecte de la veille réglementaire algérienne en ce qui concerne les contaminants
des denrées alimentaires n'étant pas compléte, nous nous sommes basés sur la réglementation
européenne et le Codex Alimentarius. Nous présentons les résultats tout en respectant l'ordre
et les exigences du systéme de management de la sécurité des denrées alimentaires. Ensuite,
nous discuterons 'élaboration des PRP au niveau de l'unité et la mise en place des principes
de 1a méthode HACCP

Au cours de notre travail nous avons réalisé une étude préliminaire comme conditions
et activités de base nécessaires pour maintenir un environnement hygiénique pour la
production, le stockage et la fourniture de produits finis srs tout au long du processus. Pour
cela, nous nous somme servis d'un questionnaire basé sur le diagramme d’ISHIKAWA (5M)
qui vise les aspects suivants : l'infrastructure de l'é¢tablissement, le personnel, les matires
premiéres, les équipements, nettoyage et désinfection et luttes contre les nuisibles.

L'analyse des dangers n'a été établie qu'aprés que le diagramme de fabrication a été
développé et vérifié. Elle a été menée étape par étape de la réception de la matiére premiere
jusqu'a 'expédition du produit fini.

Tout d'abord, nous avons commencé par l'identification des dangers qui sont classés en
trois types généraux : biologiques (pathogenes), chimiques (substances toxiques), ou
physiques (corps étrangers). Le but essentiel de I'analyse des dangers est la détermination des
CCP afin de focaliser l'inspection au niveau de ces points et permettre 'amélioration du
processus suivant une méthodologie décrite est qui prend ses fondements sur la méthode
HACCP.

Nous avons déterminé deux points critiques pour leurs maitrises (CCP) :
* Transport et réception du lait de vache :

- présence de résidus d’antibiotiques vétérinaires dans le lait du aux traitements des vaches laitiéres
malades

- Présence des PCB «type dioxine » dans le lait cru di a 'alimentation les des vaches (les
lieux paturages).

* Pasteurisation : survie des germes aérobies

Les microorganismes se multiplient rapidement entre 25°C et 30°C, un chauffage ou
un refroidissement trop lent permettent leurs multiplication, qui est dii 4 la dureté de I'eau
chargée en sel et minéraux qui favorise la formation des dépdts de carbonate de calcaire AC
(tartre) qui endommage les machines et diminue l'efficacité des systemes de production
d'eau chaude, ce qui engendre une dépense d'énergie accrue.
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Un plan de mesures correctives et actions correctives spécifiques est établi sur les
fiches de chaque CCP dans le but d'éviter tous risques majeurs de contamination et
d'altération du produit fini. Pour cela nous préconisons :

-Sensibiliser le personnel sur les BPH et BPF
- Accentuer les analyses microbiologiques et physicochimiques
-Adoucir ’eau a l'aide d'un adoucisseur

-Contréler et assurer la circulation de l'air d'une zone propre vers une zone souillée ;
Veiller au contrdle des paramétres liés 4 la salubrité de produit fini

- Les procédures de vérification doivent étre programmees a des fréquences qui garantissent
le suivi continuel des CCP

-Etablir un systéme documentaire pour la tragabilit¢ du systeme HACCP. 1l faut enregistrer

-tous les résultats des analyses effectuées pour vérifier la bonne application de chaque
mesure de maitrise 4 chaque point critique.
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Conclusion générale
I'assurance d'une meilleure sécurité aux consommateurs, implique la nécessité de
renforcer I'application des régles d'hygié¢ne aussi bien au niveau de la fabrication qu'au niveau

de la commercialisation.

Les exigences en matiére d'hygiéne ont une importance primordiale pour la sécurit¢
sanitaire des aliments et la mise en ceuvre du systéme HACCP qui ne peut étre envisagé que si
l'entreprise applique les prérequis. En effet, le développement d'une logique de prévention basce
sur la maitrise des facteurs de risques qui sont les SM en agroalimentaire, a fait preuve de son
efficacité. Pour la maitrise des risques, les mesures d'hygiéne restent les meilleurs garants de la
sécurité des produits.

Au cours de ce travail d'étude préliminaire de prérequis et la mise en place du systeme
HACCP sur la ligne de fabrication du lait fermenté (Leben) au sein de la Laiterie-Fromagerie
« tassili DBK » Tizi-Ouzou, nous avons réalisé¢ une évaluation pour les différentes zones de
l'unité de production décrivant les conditions de travail et la situation hygiénique.

La mise en place du plan HACCP nous a permis l'identification des dangers, de leurs
causes, des mesures de maitrise associées, la détermination des points critiques pour la maitrise
(CCP), I'établissement de limites critiques, et de plans de surveillance.

Les causes de contamination sont divisées en 5 groupes (Méthode des 5M) :
- Contaminations liées au matériel, aux équipements,
- Contaminations liées a la main d'ceuvre,
- Contaminations liées a la méthode,
- Contaminations liées a la matiere,
- Contaminations liées au milieu.

A travers ce travail, nous avions pu relever deux (02) points critiques pour leur maitrise
sur la ligne de fabrication sui sont : présence d'antibiotiques et de résidus chimiques met en
particulier des PCB (type dioxine) dans le lait et survie des germes thermorésistants.

La surveillance des CCP et l'établissement des mesures correctives pour €liminer les
dangers et ou les réduire & un niveau acceptable afin de garantir une bonne qualité hygiénique
et marchande des produits finis.

Enfin, ce travail a permis d'améliorer nos connaissances sur les bénéfices des programmes
prérequis dans la réduction de la charge sur la liste des mesures préventives et leur nécessité
pour l'application des principes de la méthode HACCP pour améliorer et assurer la sécurité et

la salubrité des produits alimentaires.
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