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Introduction générale

Le secteur agroalimentaire désigne I'ensembkeahtreprises qui participent a la production
de produits alimentaires, il regroupe les activitds conception, de production et de

commercialisation des produits issus de I'agriaeltu

Ces derniéres années ce secteur a connu @sgoeogres, cependant, il suscite parfois des

préoccupations liées a la sécurité des produitsegiaires qui sont commercialisés.

Selon L’'OMS (Organisation mondiale de la sgniée maladie d’origine alimentaire (MOA)
est une << affection, en général de nature infestieou toxique, provoquée par des agents qui

pénetrent dans I'organisme par le biais des aliseigerés>>.

En effet, de nombreuses maladies d’origineetitaire (toxi-infections alimentaires...) font
'objet de débats médiatiques et scientifiques,ti@ td’exemple, nous citons quelques cas
récents : la contamination de la poudre de laiaise par la mélamine en 2008, la grippe aviaire

en 2004, I'incrimination de la poudre de lait <<i@eb par la listeria en 2017 (...).

Tous ces incidents relatifs a la mauvaise tpadanitaire (hygiénique) exposent les
consommateurs a de multiples dangers (biologiquesyiques ou physiques) susceptibles d’étre
transmis par les aliments incriminés et chaque elaegt associé a un risque : probabilité de

manifestation d’un trouble de santé.

A ce titre, la conférence internationale orgeami conjointement par OMS/FAO sur la
nutrition s’est focalisée sur la résolution ci-&gpr
<<L’acces a des aliments sans danger est un dreinsel >>. Dans cette optique, la salubrité et
la sécurité des aliments méritent une priorité ingpse par les gouvernements, les industriels et

les consommateurs.

Conséquemment, l'assurance de l'innocuiés aliments (sécurité sanitaire) est une
responsabilité de tout intervenant dans la chdineeataire. Elle est un engagement consistant
tant sur le plan sécurité des denrées alimentquessur le plan |égislatif et réeglementaire. Ainsi,
par la mondialisation des marchés qui a provog@cancurrence trés poussée mettant souvent

au déclin la pérennisation de la production logale certaines gammes de produits et ce, face a
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la dominance des produits de I'importation ou casxs des firmes multinationales implantées

sur le territoire national .

Dans ce contexte, nous apportons nodrgribution pour dresser un état des lieux des
programmes préerequis (PRP ou préalables) a salesr bonnes pratigues d’hygiéne et de
fabrication adoptées par [lindustrie laitiere.uP@e faire nous allons articuler notre objet
d’étude sur les aléas de l'adoption de la démarckBlIACCP>> par lindustrie de la
transformation laitiere de la région de Tizi-Ouzoa, qui représente la problématique de notre

thématique formulée par le questionnement suivant :

Quelles sont les potentielles contraintes techréquauvant entraver 'adoption de la démarche
<<HACCP>> dans l'industrie laitiere de la wilaya d&izi-Ouzou ?

Pour répondre a cette question, nous avons forhimylgothese suivante :
Hypothese : les exigences de la démarche <<HACCPBEm>matiére de préalables sont
contraignantes du point de vue technique et pasémrent économique pour les industriels.

L’objectif principal de ce travail est d'iddier les potentielles contraintes techniques a
'adoption de 'HACCP et ce, en dressant un éts tieux des préalables adoptées par les
industriels. Pour ce faire, nous avons formulé uastjonnaire pour collecter les informations

nécessaires a notre objet d’étude.

Afin de bien mener ce travail, nous avons seiln@ manuscrit en deux parties a savoir :
Une partie bibliographique et une partie pratiqQes derniéres sont structurées en brefs
chapitres en lesquels :
* On a apporté un bref apercu sur I'industrie laitién Kabylie,
e On a évoqué brievement quelques notions sur legedaret risques liés aux produits
laitiers et ce, au regard de la sécurité des alisnen
e On a essayé de mettre le contexte de notre obgdE dans le concept du
Management de la qualité sanitaire des aliments.
* On essayé d'identifier les freins a l'adoption @& démarche <<HACCP> dans 3
industries laitieres de la wilaya de Tizi-OuzouarlSlaiterie Matinale, Sarl laiterie

STLD, etla Sarl Paturages d’Algeérie.
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Section 1 Industrlaitiere en Kabylie

1. Industrie laitiere en Kabylie

La Kabylie est une région située au nord dégedie et a I'Est d’Alger, entourée de plaines
littorales a I'Ouest et a I'Est, au nord par la ne&danée et au sud par les hauts plateaux. Elle
comprend plusieurs wilayas a savoir : Tizi-OuzoajaBa et Bouira ainsi que Boumerdes, Sétif,
Bordj Bou Arreridj et Jijel.

1.1.L’industrie laitiere en Kabylie

La filiere laitiere qui place la Kabylie comnfian des plus grands bassins laitiers nord-
africains, présente des opportunités d’investissésme haute importance.
Le choix du groupe DANONE international d’installsa filiale a Akbou (Bejaia) n’est pas
fortuit. Il est choisi par la disponibilité de laatiere premiére, le lait cru, qui n'arréte pas de
croitre en raison de I'augmentation du nombre g&les et du nombre de collecteurs.
Ce méme facteur constitue une aubaine pour laicrédé PME dans le domaine des produits
laitiers et de ses dérivés. Dailleurs, I'essenties fromages vendus en Algérie sont produits
par de nombreuses fromageries qui activent dangidga de Tizi ouzou et de Bejaia. En outre,
la laiterie Soummam est actuellement le premiedycteur algérien de yaourt avec 48% des

parts du marché national.



Section 2 Dangers et risquesdgété des aliments) liés aux produits laitiers

2. Dangers et risques (sécurité des aliments) lig@ax produits laitiers

Le concept de la sécurité des aliments est expression normalisée qui renvoie a la
réglementation et au contréle des filieres agroatitaires ayant pour objet de veiller a
I'hygiene et a l'innocuité des aliments « De larithe & la fourchette ».

A cet effet, 'TOMS a adopté une résolution rataissant que la sécurité sanitaire des aliments
est un aspect essentiel de la santé publique apoes avoir constaté que les maladies d’origine
alimentaire sont une cause importante de morbi@®1S, 2000)

2.1. Notions relatives a la sécurité des aliments
A. Sécurité (innocuité) des aliments
Le concept de la sécurité des aliments sanidéfimme suit Assurance que les aliments ne
causeront pas de dommage au consommateur quandornls préparés et/ou consommeés
conformément a I'usage auquel ils sont destinéBN@R ,2008).
Ce concept ne doit étre confondu avec celuladeécurité alimentaire (Food Security) qui

désigne la sécurité des approvisionnements alinmestan quantité et qualité.

B. Salubrité des aliments :

La notion de salubrité est différente de cetle sécurité. Elle s’applique plus aux
caractéristiques intrinseques du produit, a saeogodt, I'odeur, la texture, la présentation, avec
la présence de la flore d’altération (bactériegjies, et moisissures).

La salubrité des aliments est l'assurance gee derniers, lorsqu’ils sont consommés
conformément a I'usage auquel ils sont destinés, atceptables pour la consommation humaine
(AFNOR, 2008).

La notion de sécurité est donc plus forte gelecde salubrité mais les résultats sont
identiques : des pertes. Dans le cas de l'insdtulom peut perdre le produit et dans l'autre cas
(insécurité) on peut perdre le consommateur etémpremment sa confiance

Ces deux composantes de I'hygiene des alimentsismtindissociables I'une de l'autre !

C.Hygiéne des aliments
Elle est définie comme lI'ensemble des condgi@t mesures nécessaires pour assurer la
sécurité et la salubrité des aliments a touteétkgses de la chaine alimentaire (AFNOR ,2008).

Les deux composantes de I'hygiéne des alimentsilbasitées dans la Figure 1.
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SECURITE SALUBRITE
Présence : Présence
* de Salmonella, » de trace de moisissures,
= d'aiguilles... = d'odeur ammoniaguée...
INSECURITE INSALUBRITE

N -/

ALIMENTS NON CONSOMMABLES

Figute: Hygiene des aliment$Boutou,2014)

2.2. Notion de danger lié a la sécurité des aliment

Les dangers liés a la sécurité des alimentgrent a tout agent ayant le potentiel de causer
des effets indésirables sur la santé des consomraatkey a danger pour la sécurité de I'aliment
lorsque celui-ci (I'aliment) est exposé a des agensceptibles d’entrainer sa contamination. Ces
dangers peuvent étre biologiques, chimiques, phesi, allergénes, nutritionnels ou de par leur
nature, liés a la biotechnologie.

Les dangers peuvent étre introduits dans les atsnem tout temps, durant la traite ou la
récolte, la formulation, la transformation, I'embgk et I'étiquetage, le transport, I'entreposage,

la préparation ou le service.

Autrement dit, on entend par danger, tout agealogique, chimique ou physique,
présent dans un aliment ou état de cet alimentguuentrainer un effet néfaste sur la santé.
(AFNOR, 2008).

2.3. Notion de risque lié a la sécurité des aliment

Le terme « risque » est défini comme étantfanetion de la probabilité et de la gravité d’'un

effet néfaste sur la santé, du fait de la présdiosedanger.

La notion du danger est donc a ne pas conéoanec la notion du risque qui, dans le contexte
de la sécurité des denrées alimentaires, désigandomation de la probabilité d’'un effet néfaste
sur la santé (par exemple, contracter une malagliejle la gravité de cet effet (déces,
hospitalisation, absence au travail ...) lorsqueaujetsest exposé a un danger spécifi(mutou,
2008).
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La Figure 2 montre le scénario pouvant conduine ésque pour 'lHomme

\ /

Figure 2 : lllustration schématique du scénario coduisant a un risque(Boutou, 2014)

2.4. Dangers susceptibles d’altérer la qualité hy@nique des produits laitiers
2.4.1 Dangers biologiques

Il y a danger biologique lorsque des organisdegereux ou pathogenes sont introduits dans
des aliments. La contamination devient ainsi un&grupation en matiére de salubrité des
aliments pour les consommateurs. Les dangers liipleg comprennent les bactéries, les virus
et les parasites qui ont une incidence importamtéassanté publique.

Les organismes dangereux introduits danslieeats peuvent provenir de I'environnement
(ex., bactéries du sol, eau), de pratiques sapdtaitadéquates ou d'une contamination croisée
qui survient durant le transport, la manipulatida, transformation et I'entreposage (ex. de
mauvaises pratiques d'hygiéne alimentaire). La reaet l'importance de la prolifération
bactérienne sont fonction en partie de la naturéatiement, des conditions d'emballage et de
I'environnement d'entreposagACCA ,2014)

a. Bactéries

Les bactéries sont des microorganismes uniaiebs existant dans divers habitats. Elles
peuvent vivre librement (dans le sol, I'air ou de@u en symbiose (dans lintestin ou les
muqueuses des animaux et des humains). Elles datgeméventail de propriétés enzymatiques,
biochimiques et pathogénes. Les principales bastéri susceptibles d'altérer la qualité
hygiénique des produits laitiers sont :

« Bacillus cereus
«  Campylobacter jgjuni
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+  Clostridium botulinum

+ Clostridium perfringens

« Escherichia coli 0157:H7
« Escherichia coli 0104:H4
 Listeria monocytogenes

+  Salmonella spp.

«  Shigela spp.

- Saphylococcus aureus

« Vibrio cholerae

+ Vibrio parahaemolyticus

b. Virus

Contrairement aux autres microorganismes,vieus actifs sont constitués de segments
unigues d'ADN ou d'ARN contenus dans une mince loewe protéines et ne peuvent survivre
sans leurs hotes vivants. Selon la combinaison N'AD d'ARN et la couche de protéines, les
virus peuvent étre trés infectieux et souvent pgghes. lls se multiplient en s'introduisant dans
une cellule héte dont ils modifient la fonction pau'elle réplique des composantes virales. Les
virus fréquemment associés a des problémes deitgéédas aliments sont les suivafCCA,
2014) :

- Bactériophages

« Virus entériques (autres que I'hépatite A et la®viaus)
« Virus de I'hépatite A

« Norovirus

« Virus de Norwalk

« Rotavirus

Les virus sont généralement introduits dans lemealis en raison de mauvaises pratiques de
manipulation par des personnes infectées (ex. nems/aratiques d'hygiéne personnelle) ou par

des ingrédients contaminés (ex. eau contaminéégmn@aipremieres).
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c. Parasites
Un parasite est un organisme qui tire d'un orgamidrgte la nourriture nécessaire a son
développement et a sa reproduction. Contrairemenbeganismes symbiotiques qui fournissent
a leur hote des ressources qu'il serait incapabiedgrocurer, les parasites ne fournissent aucune
ressource a leur hote, et lui sont généralemesibies. Les parasites couramment associés aux

maladies d'origine alimentaire sont les suivdAGCA, 2014) :

+  Cryptosporidium parvum

+ Giardia duodenalis ouintestinalis
« Taenia spp.

« Toxoplasma gondii

« Trichinela spiralis

- Entamoeba histolytica

«  Entamoeba coli

Les parasites se retrouvent dans les aliments ai€hae facon que les virus, c’est-a-dire par une

mauvaise hygiéne personnelle ou par des ingrédientaminés.

d. Autres dangers biologiques

Parmi les autres dangers biologiques relatles sécurité des aliments qui n‘appartiennent pas
aux categories précedentes, il y a les moisisaires prions.

Les moisissures sont des champignons plurieets et filamenteux qui se développent dans
les produits alimentaires mal conservés, tout esegrétant des mycotoxine comme certaines
aflatoxines tres toxiques pour I'Homme. Quant atg&rs, ce sont des organismes sous forme de
particules protéiques infectieuses. lls causentaicess maladies chez les humains et les
animaux, dont I'encéphalopathie spongiforme boyE®B) ou « maladie de la vache folle »,
maladie du systéeme nerveux évolutive et mortelissedésignée sous le nom d'encéphalopathie
spongiforme transmissible (EST).. La maladie deu@feldt-Jakob chez les humains serait due
a la consommation de bceuf atteint d’ESB et conteshesmprions (ACCA ,2014)

2.4.2 Dangers chimiques
Les contaminants chimiques peuvent exister nagmalht dans les aliments ou y étre ajoutés
pendant leur traitement. A dose élevée, des prodiiimiques nocifs ont été associés a des

intoxications alimentaires aiglies, a faible doépétée, ils peuvent étre responsables de
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maladies chroniques diverses. Parmi les dangensigpinés, on retrouve les composés chimiques
naturels, les contaminants chimiques industrieliegtcontaminants provenant de I'emballage
(ex : la migration des polymeéres des sachets en RHE$Es pour le conditionnement du lait

conventionnel a un impact nocif pour la santé dusoommateur)
A. Contaminants (composés) chimiques naturels

» Allergénes

* Mycotoxines

» Scombrotoxines (histamine)
» Ciguatoxine

* Toxines de coquillages

b. Contaminants chimiques industriels

* Polychlorures de diphényles(PCB)
* Produits d’agriculture :
- Pesticides, fertilisants, antibiotiques, hormonegmbissances.
» Composés et éléments toxiques :
- Plomb, zinc, cadmium, mercure, arsenic, cyanures.
* Additifs alimentaires
* Vitamines et minéraux
* Contaminants :
- Lubrifiants, agents de nettoyage et de désinfecigents de protection, réfrigérants,
peintures, agents de traitement de I'eau et chesjdigticides, insecticides ...
C. Contaminants provenant de 'emballage :
» Composes de plastification
* Produits interdits : chlorure de vinyle

» Encre d'étiguetage/codage

* Adhésifs
« Plomb
+ Etain
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2.4.3. Dangers physiques

Les dangers physiques sont les corps étrapgéssnts dans les aliments et causant certaines
maladies et lésions chez le consommateur. Cesdapguvent résulter de contamination et/ou
de mauvaises pratiques a plusieurs étapes de llaechlimentaire depuis la récolte ou la traite
jusqu'a la consommation, y compris les étapes iawdsd’unité de transformation.

Quelgues exemples de dangers physiques ainsi que &ffets potentiels sur la santé du

consommateur sont énumérés dans le Tableau 1.

Tableau 1 : Exemples de dangers physiques suscepe#d’altérer les produits laitiers

Dangers | Effets néfastes sur la santé Sources
Verre Coupures, saignement peut nécessiter une opératio| Bouteilles, ampoules a néon,
pour le trouver ou I'extraire ustensiles, couvre-outils, champs...

Coupures, infections, étouffements-peut nécessiter | Champs, palettes, caisses en

Bois

une opération pour le trouver et I'extraire bois, batiments

Etouffement, dents cassées Champs, batiments

Pierres

Coupures, infection-peut nécessiter une opération | Equipement, champs, fils de
Métaux pour les trouver et les extraire

fer ; employés
Isolants | Etouffement a long terme s'il s'agit d’amiante Matériaux des batiments

Plastique | Etouffements, coupures, infection-peut nécessiter | Emballage, palettes, équipements

une opération pour le trouver et I'extraire

Objets Etouffement, coupures, dents cassées-peut Employés (salariés intérimaires, saisonnie

nécessiter une opération pour le trouver et I'extrae | ne respectant pas la charte hygiéne en

personnels production

Source : manuel de formation FAO
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3. Management de la qualité sanitaire des produits eimdustrie laitiere

Toute entreprise, quelle que soit son actiwd@t aujourd’hui répondre et s’adapter au
contexte économique dans lequel elle évolue. Ceetés doit répondre aux prescriptions
réglementaires, mais elle ne peut ignorer les exige de ses partenaires économiques pour
autant.

Dans ce contexte, il conviendra, pour unl@ignt du secteur alimentaire, de gagner et
de garder la confiance de ses clients, tout eniaragt sa rentabilité. La réalisation de ces
objectifs dépasse largement le seul stade de facddibon proprement dit d’'un produit : ces
performances ne peuvent étre atteintes que paisk en ceuvre d’'une organisation et d’'une
gestion performante de I'ensemble des activitéermas de I'entreprise, ou ce qu’il est
convenu d’appeler aujourd’hui « Un systeme de mamagt de la qualité ».

Par définition, la qualité sanitaire est semble des propriétés et caractéristigues d'un
produit alimentaire qui lui conferent des garantiles salubrité et de sécurité lors de sa
consommation.

3.1. Management de la qualité sanitaire des produtlaitiers

C’est le mécanisme d’organisation qui esttréesur I'objectif de I'hygiene et de la
sécurité sanitaire visant la mise sur le marchémbeuits alimentaires sOrs, protégeant la
santé du consommate{Boutou, 2014).

Ce concept s’articule sur la structuration, ddooghnisation, de tous les intervenants de
la chaine alimentaire et ce, en orientant les prises vers la conception d’'un PMS (Plan de
maitrise sanitaire). Mais cela reste un concepé lsas la construction et la mise en ceuvre de
trois catégories d’outils, a savoir :

> Les bonnes pratiques d’hygiéne et de fabricationroe préalables ;

» La mise en ceuvre de la démarche <<HACCP>> ;

» La tracabilité et la gestion des non-conformités.

3.1.1. Mise en place des bonnes pratiques d’hygieme de fabrication (programmes
préalables)

Les bonnes pratiques d’hygiene (principes ganéd’hygiéne selon le codex
Alimentarius), désignant aussi programmes préadaldae prérequis (PRP), concernent
'ensemble des opérations destinées a garantigieme, c’est-a-dire la sécurité et la salubrité
des aliments. Ces derniers (PRP), comportent désatipns dont les conséquences pour le

produit fini ne sont pas toujours mesural{f@sutou, 2014).

11
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La maitrise de I'hygiene des aliments repas@remier lieu sur I'application de bonnes
pratigues éprouvées et reconnues sur lesquellésndent la réglementation et les normes
Internationales.

Les bonnes pratiques d’hygiéne concourentsarasla sécurité des aliments et leur
caractére propre a la consommation car elles densi: appliquer a chaque étape du

processus de transformation des principes d’hygigmaentaires et pertinents, a savoir :

® La prévention de toute contamination biologique chimique du produit (ex.
utilisation d’un matériel propre et correctementag).
* La prévention de la multiplication de microorgangsrindésirables dans le produit

(ex. respect des consignes de température définies

* La prévention de l'introduction de corps étrangtans le produit (ex. emploi des

matériaux résistants au contact du produit).

3.1.1.1. Principes généraux d’hygiéne alimtire :

Le Codex Alimentariuysa édifié un document dédié a toute la chaineeataire depuis la
production primaire jusqu’au consommateur final. @éerentiel définit les conditions
d’hygiéne nécessaires a la production d’aliments alda consommation.

Il est composé de codes et directives spécifiquesigivent étre considérés conjointement

aux principes généraux ainsi qu’a la démarche HAC®®@utou, 2014).

A. Production primaire

Lors de la production primaire, il faut s’assuque les aliments restent s(rs et propres a
'usage prévu.
Pour ce faire, il convient de garantir :
» L’hygiene de I'environnement.
» L’hygiene des zones de production alimentaire :
= Par la maitrise de la contamination de I'air, dij de I'eau, de 'alimentation
du bétail, des engrais, des pesticides, des médittameétérinaires;
= Par la maitrise de I'état sanitaire des animaux @f'ils ne fassent pas courir
de risque a la santé humaine a travers la consaomaimentaire ou affecte
négativement I'acceptabilité du produit ;

12
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= Par la protection des sources de production prem@dntre la contamination
fécale ou autre.
Il conviendrait en particulier de traiter les déshet de stocker de maniere appropriée les
substances nocives.
» La manutention ; I'entreposage et le transport :
= Par le tri des aliments impropres a la consommation
= Par I'élimination hygiénique de tout déchet ;
= Par la protection des aliments et des ingrédieotdre les ravageurs, les
agents chimiques, physiques ou microbiologiques ;
= Par la mise en ceuvre de mesures appropriées quémecomprendre le
contrble de la température, de I'hnumidité et/auttes contréles.
> Les opérations de nettoyage, d’entretien, d’hygieorporelle au niveau de la

production primaire.

B).Etablissements : Conception et installations

L’établissement doit avoir un emplacement appeomi des installations adéquates. La
conception et la construction des batiments doiv@ermettre une maitrise efficace des
dangers en facilitant I'application des BPH.
Pour ce faire, il convient de garantir :
» L'emplacement :
= Par une décision d’emplacement des batiments ;
" L’entretien et le nettoyage convenable des riedgé
» L’hygiene des locaux et salles :
= Par une conception et un ameénagement adéquat ifmaitle la
contamination croisée) ;
= Par des structures et accessoires internes (miaisprts, sols, portes)
facilement nettoyables, et matériaux adéquats.
» Les matériels :
= Par leur facilité de nettoyage, de désinfectiod'entretien ;
= Par la maitrise des équipements de contréle etideiance des produits
alimentaires ;
= Par lidentification des conteneurs destinés auchdts et maitrise de la

contamination croisée.
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> Les installations :
= Par une maitrise de I'approvisionnement en eau ;
= Par le drainage et I'évacuation des déchets ;
= Par un nettoyage efficace ;
= Avec des installations sanitaires et des toilettes
= Par un contrble de la température ;
= Parla qualité de l'air et de la ventilation ;
= Par un éclairage suffisant ;

= Grace a un entreposage maitrise.

C). Maitrise des opérations

La maitrise des opérations permet de rédegeaisques dus aux aliments dangereux en
prenant des mesures visant a garantir la sécuw#é@liments. Il convient de maitriser :
» Les dangers liés aux aliments :

= Grace a leur identification a toutes les étapes ;

= Parla mise en ceuvre des procédures de maitrisacef$ ;

= En assurant le suivi et la revue périodique deséutares.

> Les aspects-clés des systéemes de maitrise par :

» Le réglage de la température et de la durée ;

» Les étapes spécifiques de la transformation (ifsement, traitement
thermique, ionisation, séchage, prévention chimigneballage sous vide
ou sous atmosphéere modifiée) ;

» Des connaissances des critéres microbiologiquastetds spécifications;

» La maitrise de la contamination microbiologiqueisée ;

» La maitrise de la contamination physique et chimigu

» Les exigences concernant les matieres premietes emballages.

» L'eau:
= En contact avec les aliments (comme ingrédientmiotant) ;
= Pour la production de glace et/ou de vapeur.
» Les produits potentiellement dangereux grace arefaits rapides de tout lot

incriminé de produit fini.
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D). Etablissement : entretien et assainissement

Il doit y avoir une maitrise efficace et contindes dangers dus aux ravageurs et autres
agents susceptibles de contaminer les aliments.
Il suffit donc de maitriser :
> Les opérations d’entretien et de nettoyage gratesgprocédures dtc ;
» la mise en place de programmes de nettoyage ;
> Le systeme de lutte contre les ravageurs :
= En évitant I'accés,
= En réalisant un suivi et une détection,
» En éradiquant tout nuisible,
= En traitant les déchets,

= Par la surveillance du plan de lutte contre lesibigs.
E). Etablissement : hygiene corporelle

La maitrise de I'hygiene corporeltensiste a éviter que les personnes contaminesit le
produits alimentaires. Il faut dans ce cas maitrise
> Leur état de santé, les maladies et les blessures ;
> La propreté corporelle ;
» Le comportement par une formation adéquate auxdsopratiques d’hygiéne ;
>

L’acceés aux visiteurs.

F).Transport
Les aliments doivent étre protégés jusquia leemise au client. Pour ce faire, il convient
de définir :
» Les spécifications des véhicules et autres contsneu

> L'utilisation et leur entretien.

G).Informations sur les produits et vigilance des@ansommateurs

Il est impératif de disposer de produits claieat identifies pour assurer la tracabilité et
informer les consommateui$ convient:

» d’identifier les lots de produits ;

» d’accompagner les produits de renseignements atdepaiaun étiquetage adapte ;
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» d’éduquer le consommateur par une communicatiogtéép

H).Formation
La formation a pour but d’avoir des opérasetonscients des impacts néfastes sur la santé
humaine en cas de manquement aux regles d’hydrene.ce faire, il convient :
» D’assurer une prise de conscience et de définnmelgsonsabilités ;
» De définir un programme de formation ;
» De superviser I'efficacité des programmes de foronat
>

D’assurer un recyclage autant que de besoin.

Ces préalables (plan de nettoyage, plan de tatttre les nuisibles, hygiene du personnel,
marche en avant ...) doivent étre usités afin derisaitles dangers quasiment communs a
chaque organisme agroalimentdiB®utou, 2014).

Les bonnes pratiques d'hygiéne portent donc sasdmble des ressources utilisées pour la
fabrication du produit.

3.1.2. Mettre en ceuvre le plan <<HACCP>>

L’acronyme<<HACCP>> {dazardAnalysisCritical Control Point signifie «Analyse des
Dangers et Points Critiques pour leur Maitrise sencore : <<démarche qui identifie, évalue
et maitrise les dangers significatifs au regarthdeecurité des aliments.

Les bonnes pratiques dhygiene sont des pitéalad I'adoption de la démarche
<<HACCP>>, a cet effet, elles doivent étre adéquatd mises en place pour pouvoir
implémenter le systeme « HACCP » basé sur I'anatiese dangers et des points critiques
pour leur maitrise.

L'application des principes « HACCP » permex @ntreprises d'identifier les dangers
potentiels qui représentent une menace pour laig&de leurs produits et pour lesquels des

mesures de maitrise et de surveillance sont esfesti

Actuellement, la réglementation algérienne, lpadécret exécutif n°17-140 du 11 avril
2017, impose les obligations suivantes en matiénggeene et sécurité des aliments :
« Les exploitants du secteur alimentaire, a I'ekio@ de la production primaire, doivent
mettre en place, appliquent et maintiennent unplasieurs procédures permanentes fondées
sur les principes de la démarche HACCRIQRA ,2017).
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Les sept principes composant ladite démarche ssrduivants :

Principe 1 :<< Identifier tout danger gu’il y a lieu de préverd’éliminer ou de ramener a un
niveau acceptable >> : c’est ce que I'on décrileéilgant comme<<analyser les dangers>>.
Principe 2 << Identifier les points critiques aux niveaux deslg un contrdle est
indispensable pour prévenir ou éliminer un danger ppur le ramener a un niveau
acceptable>>.

Principe 3: << établir, aux points critiques de maitrise, lienites critiques qui différencient
'acceptabilité de I'inacceptabilité pour la prétien, I'élimination ou la réduction des
dangers identifiés>>.

Principe 4: << établir et appliquer des procédures de slianeie efficaces des points
critiqgues de maitrise (CCP) >>

Principe 5 :<< établir les actions correctives a mettre enreslorsque la surveillance
révéle qu’un point critique de maitrise n’est pastnsé>>,

Principe 6:<<établir des procédures exécutées périodiquepant vérifier I'efficacité des
mesures visées aux points [1 a 5] >>.

Principe 7 : << établir des documents et des dossiers ertidfonde la nature et de la taille de

I'entreprise pour prouver I'application effectivesdmesures visées aux points [1 a 6] >>.

Il convient de souligner qu’a Chaque fois qaeptoduit, le procédé ou I'une des étapes
subissent une modification, I'entreprise doit revdéd procédure et apporte les changements
requis>>(ACTAG&ACctilait, 2012)

La mise en ceuvre de ces principes est couemtnappelée <<étude HACCP>>. Les
meéthodes utilisées sont documentées (normes, as/idigxperts, textes législatifs...) mais

sont rarement identiques.

3.1.2.1. Méthodes d’application des princgs<<HACCP>> :
L’application des principes <<HACCP>> nécessit'acquisition préalable des
informations appropriées sur le produit, le proussst les dangers. C’est pourquoi, il est

impératif d’appliquer les 5 étapes préalables aprncipes.
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Tableau 2 : séquence logique d’apgdition de la démarche <<HACCP>>

Etape 1 : Constituer I'équipe HACCP

Etape2 : Décrire le produit

Etape3d : Déterminer son utilisation prévue

Etape 4 : Etablir un diagramme des opérations

Etape5 : Vérifier sur place le diagramme des opérains

Etape6 : Enumérer tous les dangers potentiels, effeier une analyse des risques et

définir les mesures permettant de maitriser les dagers ainsi identifiés

Etape7 : Déterminer les CCP

Etape8 : Fixer un seuil critique pour chaque CCP

Etape9 : Mettre en place un systeme de surveillan@®ur chaque CCP

Etape 10 : Prendre des mesures correctives

Etapell : Appliquer les procédures de vérification

Etape 12 : Tenir des registres et constituer un deger

Source : Codex Alimentarius

% La phase préparatoire

» Etape 1 : Constitution de I'équipe HACCP

Il s’agit de réeunir un groupe de participantwisis en fonction de I'expérience dans
'entreprise, des produits et des procédeés utjliséte équipe doit étre pluridisciplinaire,
motivée, collective et non hiérarchique, elle coemgr généralement :Le directeur de l'usine,
le responsable de la production, le responsablemdatenance et de I'entretien, le
responsable de la qualité, le responsable de lald@ade microbiologie et/ou de
physicochimie et tous les spécialistes d’'un domaiaticulier de compétence pour éclaircir
I'avancée de I'équipe.
Au sein de I'équipe, nous devons retrouver I'enderdbs compétences suivantes :
Connaitre les principes du systeme HACCP, savaistcoire un diagramme de
Fabrication, comprendre les types de dangers quvemed apparaitre et les méthodes de
prévention possible, connaitre les bonnes pratiglibggiene et de fabrication, savoir
identifier les CCP, savoir communiquer, auditemnfer et informer, savoir les bases en
statistique et connaitre les techniques de résolake problemes.

Le travail en équipe permet de progresserpaipglement et plus efficacement.
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Une fois que I'équipe est réunie, le champ d’agpion du plan HACCP doit étre défini.

» Définition du champ de I'étude :
Il est tres important de délimiter I'application B&tude pour éviter de« s’éparpiller » lors de
'analyse des dangers. Le champ de I'étude estidedr rapport :
* au couple produit/procédé de fabrication (un pipdune ligne de fabrication dans un
environnement donné) ;
* a la nature des dangers définis auparavant igumeyschimique et/ou microbiologique
* a l'application des exigences spécifiques : pilécéraitement, conditionnement, stockage,
expédition, transport, livraison et distributione Champ d'étude est déterminé en se

rapportant aux dangers connus en matiere de saliritentaire du type de produit fabriqué !

» Etape 2 : Description des caractéristiques du prodt
Dans la pratique, I'équipe HACCP devra donc étendtte description aux :

Matieres premiéeres ;

Ingrédients auxiliaires technologiques ;

Produits en cours de fabrication (le cas échéant) ;

Matériaux en contact avec le produit (emballaggsipements).
Les données et caractéristiques décrites serdesagli auront un impact significatif sur la

seécurité des denrées :
- Caractéristiques générales (volume, compositiougtsire...) ;
- Caractéristiques sanitaires (criteres biologigpagsiques, chimiques)
- Caractéristiqgues physico-chimiqgues (PH, AW, conegion en tel additif,
viscosite...)

- Traitements subis (thermique, congélation, saunmjradumage, salage,

ionisation...) ;
- Moyens d'identification (étiquetage par exemple) ;
- Conditions de stockage sur site avant distribution

- Conditions de distribution et de conservation.
- L'importance de cette étape ne doit pas é&ites-estimée car la définition de
ces caracteéristiques pourra faire I'objet de lisitegitique pour les CCP a venir

(PH, aw, température, concentration...).
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» Etape 3 : Déterminer son utilisation prévue :

L'utilisation attendue du produit se réfere a seage normal par le consommateur.
L'équipe HACCP doit spécifier a quel endroit le ¢gud sera vendu, le groupe de
consommateurs ciblés, surtout lorsqu’il s’agit aespnnes sensibles (nourrissons, femmes
enceintes, personnes agées ou immunodéprimées).

L’identification de l'utilisation attendue du proidiconsiste également a la détermination de
la durée de vie du produit (date limite de consotionaou de conservation), et des

instructions éventuelles d’utilisation.

» Etape 4 : Elaborer un diagramme des opérations

L’établissement de ce diagramme est spécifajueexigences de l'unité de production. Il
est destiné a servir de guide pour I'étude :
Représenter de facon séquentielle les principg®pérations techniques (étapes du procédé)
depuis les matiéres premieres et leur réceptiaqujad’entreposage final et la distribution.
Etablir un diagramme des flux, des locaux, de &ttan des produits, du matériel, de lair,
de l'eau, des personnels, la séparation des secfpuopres - souillé, faible risque —haut
risque).
Recueillir des données techniques pour l'orgarosatiies locaux, la disposition et les
caractéristiques des équipements, les paramétcbsiqees des opérations, en particulier
temps, température (y compris pour les temps digdtet les transferts), la procédure de
nettoyage et de désinfection

Il est recommandé de présenter séparémerntdgathme de fabrication (sous forme de
schéma) et les informations complémentaires, derr@gsagmatique et de ne pas passer trop
de temps a recuelllir des éléments n‘ayant pasotsérjuences pratiques pour la suite de
l'étude (QUITTET et al, 1999 in Harami,A).

* Etape 5 : Vérification/confirmation du diagramme su site
La vérification sur site vise a s’assurer tgigliagramme qui servira a réaliser I'analyse des

dangers correspond bien au processus de prodectiaidére.
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+ La phase d’application:
La phase d’application correspond a la mise en esiles 7 principes de la méthode HACCP.
» Etape 6 : Enumérer tous les dangers potentiels, efftuer une analyse des risques
et définir les mesures permettant de maitriser ledangers ainsi identifiés :
[principel]
Cette analyse consiste a identifier et ré@pient tous les dangers potentiels liés a
Chaque étape de la production, puis a évaluer ohdewes dangers et rechercher les mesures
(dispositions, moyens) propres a les maitriser.
* Analyse des causes de dangers pour chaque iopérat
* Liste des causes de dangers.
» Pour ce qui concerne le danger microbiologigsechuses de danger sont de trois ordres :

- la contamination par des germes de la flore bamalgathogene,

- la multiplication des germes de la flore banalgpathogéne,

- la survie de germes (de la flore e pathogene) a un traitement assainissant
(chaleur, ionisation, ...). Il faut remarquer que $arvie partage certaines
caractéristiques avec la contamination et d'a@ves la multiplication :

*Les roles possibles de la survie dapparition d'accidents alimentaires (sanitaires

ou économiques) sont les mémes que celles de famoration.

En revanche l'observation de cette survie est indl@iment la conséquence de la
mise en ceuvre défectueuse d'une opération de a@éwoation dont I'application correcte
peut pourtant étre contrélée par le respect denptras mesurables associés, comme la durée
de pasteurisation, ou l'intensité et la durée dailisation en UHT << Ultra haute
température>> dans le cas du lait en briques<<Tetclt » par exemple...

* Evaluation qualitative et quantitative des dasge
- par calcul de I'indice de criticité.
- cette évaluation permet de passer de la notiatadger a celle de risque.

- puis de hiérarchiser les risques.
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Tableau 3 : Exemple d’analyse des dangers dans lascdu lait cru en sachet

Identification du | Principales causes d’apparition Source de
danger Fréquence | Pinformation
Lait cru en sachet :

Escherichia

Coli * baréme de pasteurisation non- | 1 fois

(danger approprié€ au produit ; o paran Cahier des incidents
biclogique) *non-respect des régles d’hvgiéne T

gq de la part de l'opérateur machine &q
(conditionneuse)

Corps *non-respect des procédures de | 2 fois par réclamations clients
Etrangers maintenance

Métallique

Source : Nous méme, adopté a partir du référerdeR2000

» FEtape 7: Déterminer les points critiques pour la raitrise(CCP) et les PRPo

[principe2]

Il est nécessaire de classer les mesuresaileise en « PRPo » ou appartenant au plan

HACCP (rattachées a un CCP).

L’iso 22000 réorganise le concept traditionnel dpartition des mesures de maitrise(CCP)
dans un ordre logique pour le développement, l& misceuvre et la maitrise du systeme de

management de la sécurité des denrées alimentag®snesures de maitrise sont reparties en

trois groupes de la maniére suivante :

» les programmes prérequis (PRP), qui régissentdaditions et activités de base. Les
PRP ne sont pas sélectionnés pour maitriser legedardentifiés spécifiques mais pour

maintenir un environnement hygiénique de productiole traitement et/ou de

manipulation ;

» les programmes prérequis opérationnels (PRPo)iégissent les mesures de maitrise
gue l'analyse de dangers identifie comme nécessassentielles pour maitriser les

dangers identifies a des niveaux acceptables etsqni appliquées a des étapes

cruciales pour la maitrise (CCP).
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Afin d’éviter les confusions, mieux vaut partke mesure de maitrise de I'hygiéne lors de
I'évocation des PRP. Les programmes prérequis (BfStituent le socle sur lequel reposent
les mesures de maitrise spécifiques a chaque danggroupe de dangers (PRPo/CCP)
résultant de 'analyse des dangers. Ce sont desquiéStricto sensu.

L’analyse des dangers permet, dans un seeonpist de déterminer les dangers pertinents
a maitriser, le degré de maitrise assurant la séodes aliments, et les combinaisons de
mesures de maitrise correspondantes (PRPo et C&R3)dartains cas, I'analyse des dangers
peut également aboutir a une redéfinition ou ugalkfication des PRP préalablement mis
en place(Boutou, 2014)

A cet effet, une confusion peut résulter du daie, par définition, PRP et PRPo sont tous
deux des <<prérequis>>.Logiquement, ces deux mayewnsient étre considérés comme des
préalables a toute démarche d’analyse des dangers.

En réalité, les prérequis opérationnels(PRRo)rapprochent davantage des CCP et
résultent, comme eux, de l'analyse des dangers amisplace apres la mise en ceuvre des
prérequis(PRP) !

7.1. Classement des mesures de maitrise
L’ensemble de moyens de maitrise est constitu®RP (prérequis programmes), PRPo
(prérequis programmes opérationnels) et/ou plaGEP.
Les différences fondamentales entre ces trois mesont présentées ci-dessous :
PRP : conditions et activitées de base appliguées auxasiructures, au personnel et a
'environnement de travail, nécessaires pour mainies conditions d’hygiéne requises. Ce
sont les bonnes pratiques d’hygiéne générales sBateur de la chaine alimentaire : Plan de
nettoyage et désinfection, lutte contre les nusipport de la tenue, dispositif de traitement de
I'air, respect des regles d’hygiene...
= PRPo : PRP<<spécifiques>>identifié par l'analyse des desg®mme essentiel a
I'obtention de la sécurité des produits alimentgineécessitant une validation, une
surveillance et une vérification. Un PRPo est urPRRNt la maitrise est renforcée
compte tenu de sa contribution a assurer la séatdmiproduit.
= CCP: étape dite<<critique>> (cruciale) a laquelle omtpappliquer et surveiller en
temps utile(pas forcément en continu 'Yune mesure de maitrise (identifiée par
l'analyse des dangers) indispensables a la sécdei$e produits alimentaires. Ces
mesures de maitrise essentielles doivent étreaedidsurveillées et vérifiées.
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» Etape8 : Etablir les limites critiques pour chaqueCCP et les éléments de maitrise

des PRP§Principe3]

Pour un CCP donné le seuil (ou la limite)iguie représente la valeur au-dela de laquelle
la maitrise du danger identifié n'est plus gararid@ns ces conditions, il faut fixer pour la
production (ou la conservation), une (des) valguwilsle(s) aux CCP plus rigoureuse(s) en
terme de sécurité que ne l'est le seuil critique.

* Cette valeur cible sera nécessairement asscutie tblérance qui ne devra jamais permettre
lorsqu'elle intervient, de dépasser la limite gtig. La limite critique permet de délimiter ce
qui est acceptable de ce qui ne l'est pas.

* Identification pour chaque CCP, a partir des eaude dangers retenues, des mesures
préventives et des caractéristiques a surveiller.

 Définition pour chaque caractéristique des lisiitiques a respecter pour assurer la
maitrise du CCP.

* Etape 9 .Etablir un systeme de surveillance pour @gue PRPo et chaque
CCP [principe 4].

-Mesures de surveillance : plan, méthode, disgosittcessaire pour effectuer les
observations, tests ou mesures permettant de eeasgie les limites critiques de chaque CCP
sont respectées.

-Définition des mesures de surveillance de chadbie.C

-Formalisation des mesures de surveillance (regjmilités, procédures, instructions,

enregistrements)

» Etape 10. Prendre des mesures correctivsrincipe 5]

Elles comprennent :

» des dispositions pour assurer le retour a larisaitiu CCP,

* la gestion des produits affectés,

* la définition des actions correctives a mettreanre si le systeme de surveillance révele
une déviation,

* la formalisation des actions correctives (respbilg€s, procédures, instructions,
Enregistrements, ...).
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« Etape 11. Etablir les procédures de vérificatiofiprincipe 6]
Définition des dispositions de vérification du syse :
» tests produits ("finis" ou "en cours "),
* surveillance des valeurs cibles,
* mise en ceuvre des actions correctives et susviale concernés,
* simulations d’incidents,
e audit du systeme HACCP,

* revue des enregistrements, en mettant I'accemespertes de maitrise ponctuelles

et les éventuelles tendances a la dérive du systéme
Toutes les dispositions de vérification doivene&tarmalisées dans le plan HACCP.
Elles doivent prendre en compte tous les élémantystéeme HACCP y compris les

Documents d'enregistrement.

» Etape 12. Etablir la documentation et I'archivagdprincipe?]
* Rapport d’étude HACCP (8 premiéres étapes)
* Plan HACCP (4 dernieres étapes)
 Eléments du plan HACCP :
— Spécifications,
— Mesures préventives,
— Limites critiques et systeme de surveillance@E®,
— Actions correctives,
— Gestion documentaire,
— Procédures de vérification et enregistrements'guapportent
- Revues du systeme,

— Enregistrements
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Tableau 4 : Objectifs et finalités des différents dcuments <<HACCP>>

Objectif

Finalité

Le plan HACCP

Déterminer les éléments de maitrise des points
critiques pour la maitrise (étape, danger,

Garantir la maitrise effective de la sécurité
sanitaire des produits réalisés par I'organisme.

mesure de maitrise, limite critique,
surveillance, action corrective, registre)
Les procédures HACCP

Fournir des informations sur la maniére de
réaliser des différentes activités (controle,

réception, surveillance CCP, étalonnage,
retrait, actions correctives...)

Répondre  aux  questions:
quoi ?comment ?ou ’quand ?

qui  fait
Definir  les
responsabilités et les domaines d’application
en cas de choix ou de décision a prendre.

Les instructions HACCP

Fournir des informations sur la maniére de
réaliser les différentes étapes du procédé de
réalisation du produit, des procédures...

Reépondre aux questions : Qui ? et comment ?
qui limitent le choix. L'instruction devra étre
simple et directive.

Les enregistrements HACCP

Démontrer I'exécution d’'une activité, d’une
procédure, d’une instruction ou autres.

Fournir une preuve indiscutable de la
réalisation de I'activité notamment lors d'un

audit,

Source : ( Boutou, 2014)

3.1.3. Assurer la tracabilité et maitriser les prodits non-conformes
s Latracabilité :

La norme Iso 22000 impose d'établir et glaguer un systéme de tracabilité. Un
document AFNOR traitant spécifiguement la tractbiffiascicule de documentation FD V
01-020 Lignes directrices pour I'établissement é'wi@marche de tracabilité dans les filiéres
agro-alimentaires) et la définit ainsi :
<< La tracabilité est I'aptitude a retrouver I'histique, la mise en ceuvre ou I'emplacement
de ce qui est examiné>>.

Note 1 : Dans le cas d’'un produit, elle peut &&e & :
» L’origine des matériaux et composants ;
» L’historique de réalisation ;

» Ladistribution et 'emplacement du produit aprigsdison.
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Note2 : Dans la majorité des cas, une identificagaregistrée est nécessaire pour assurer la
tracabilité.

Dans les filieres agricoles et alimentairestrhcabilité s’applique particulierement aux
couples produit/processus, produit/localisationpieduit étant entendu selon le cas comme
un lot ou une unité de produits. Elle associe ur fhatiere et un flux d'informations.

Note 3 : A titre d’exemple, on entend par localmatle lieu de production, manutention et
/ou stockage, vente.
Connaitre I'historique d’un produit, c’est connaitr

» L'origine et les caractéristiques des différentsmposants : matieres premiéres,

ingrédients, additifs, conditionnement ;

» L’historique de sa fabrication et I'emplacementpdaduit aprés sa livraison.

Le lot est déterminé par des paramétres établgéalable par I'organisme porteur du projet
de tracabilité. Il est défini comme< Un ensemble d'unités d’'une denrée ayant des
caractéristiques identiques, qui a été produit@etfabriquée et/ou conditionnée dans des
circonstances pratiguement identiques>>.

D

Tragabilité descendante
—
—

Tragabilité ascendante

Figure 3 : La tracabilité dans la chaine alimentaie
*La tracabilité descendante : est I'aptitude aoeter la destination d’un lot, & un stade donné
du cycle de vie du produit
* La tracgabilité ascendante : est I'aptitude aaeter I'historique et I'origine d’un lot, & un s&d

donné du cycle de vie du produit.
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+ Gestion des non-conformités

Les produits non conformes sont identifiésutes les étapes du processus de fabrication,
sur la base du signalement d’'une non-conformitétteCderniere (la non-conformité)
correspond au non-respect de criteres définis,AOEP ou dans les plans de contrdle.

Dans le cas d'un CCP, le dépassement dessingiitiques est une non-conformité et le
produit concerné est automatiguement considéré @putentiellement dangereux .Dés lors,
Il est nécessaire d'appliquer les corrections dioas correctives prévues dans le plan
HACCP. (Etape 10 de la démarche HACCP)

Dans le cas d’un PRPo, le non-respect daikalgbles définies ou, plus généralement, la
non réalisation du PRPo telle que prévue, est mmeconformité. Selon le PRPo, le produit
n'est pas systématiquement concerné. Il est ndoessappliquer les actions correctives
prévues dans le plan HACCP et, le cas échéartplesctions qui s’appliquent au produit.

Dans les autres cas plus ponctuels (par pbeencasse d’'un matériel pouvant étre a
l'origine de corps étrangers), les conséquenceka don-conformité doivent étre évaluées
pour décider si I'hygiene des produits est remiseaise.
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1. Présentation de la zone d’étude

La wilaya de Tizi-Ouzou faisant objet de notre étwast située au nord-centre du pays
(Algérie). Elle s’étend sur une superficie de 293 7ha, limitée au nord par la mer
méditerranée, a I'Est par la wilaya de Bejaia,oad'st par la wilaya de Boumerdes et au sud
par la wilaya de Bouira. Elle est subdivisée ercémmunes, 21 Dairas et de 1400 villages.
Cette wilaya de la haute Kabylie est connue pouar\aste relief montagneux (plus de 80%
de sa superficie totale). Elle est caractériséeupamassif montagneux « Djurdjura », qui
culmine a 2308 métres d’altitude, d’une chaineiecétreprésentée par de hautes collines de (
500 a 1000 m) d'altitude et de 12 a 25% de pentsi @jue d’'une vallée ( sebaou) qui se
caractérise par des terres dont la pente estenféri a 12% ; la vallée est traversée par le
oued « Sebaou » de I'Est a I'ouest.
La wilaya de Tizi-Ouzou est caractérisée par unesite de population de 436 hab. frta
population rurale est estimée a 61 % de la poulattale(RGPH, 2008).
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2.  Etat descriptif de la filiere lait a Tizi-Ouzou

La filiere lait au niveau de la wilaya de Tizi-Owrzest assez structurée, et continue
cependant a se développer grace a I'importancerdailton production » qui est de 'ordre
de 158 millions de litres lors de la compagne 2RQ67( DSA,2017)

La wilaya de Tizi-Ouzou parvient cependant a prégesa deuxieme place a I'échelle
nationale en termes de production laitiere et gecain cheptel bovin de prés de 40 700
vaches laitieres en 201[DSA ,2016)

Quant au maillon de I'industrie laitiére, il contimussi a se développer au niveau de
cette région et ce grace a la collecte de laitgeivavoisine les 60% de la production. Selon
les mémes services, 93 millions de lait cru onsiadté collectés en 2016. Cet exploit est di a
un important réseau de collecte tissé a traverdifé&rentes régions productrices dans la
wilaya a savoir Timizart, Fréha, Azazga, et makoaddres autres.

A cet effet, 'importance de la production laigedans la région de Tizi-Ouzou a
donné lieu a 'émergence d’activités industrieliess la transformation et la production de
produits laitiers. A titre indicatif, 23 unités,tem laiteries et fromageries, sont opérationnelles
sur le territoire de la wilaya. Ce qui engendre womcurrence rude dans ce domaine,
poussant les investisseurs dans la transformatiowaréer les produits proposés aux
consommateurs afin de s’assurer une place sur lehéaEn plus des fromages et
camemberts de toutes sortes, tels que le Fermasssili, Sendu, Tigre de Mizrana, qui sont
des camemberts qui ont une image de marque intcablesupres des consommateurs.

Ces laiteries se lancent, désormais, dans la ptiodude creme fraiche, de lait a 0 % de
matiere grasse et du yaourt.

En outre, le lait cru produit et collecté localemgtest pas la seule matiere premiére
utilisée par les unités de transformation laitideela région de Tizi-Ouzou ; la poudre de lait
anhydre importée est ainsi largement utilisée pamhjorité des industriels a des fins de
productions diverses telles que le lait reconst{tai conventionnel) en prépondérance, lait
fermenté, camembert ...) d'ou I'extraversion de lig@ife malgré une production locale du lait

cru conséquente !
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3. Objectif et méthodologie d’étude

L’objectif principal de cette thématique esalbrd d’évaluer les performances globales des
regles générales d’hygiene au sein de chaque nneléssant partie de notre champ de I'étude et
ensuite analyser I'impact technique que pourra etige la nouvelle réglementation, notamment
le décret exécutif n°17-140, laquelle oblige legrapeurs agroalimentaires de mettre en place
des procédures(en vue d’assurer la salubrité stdarité des denrées alimentaires) permanentes
fondées sur les principes de la démarche « HACCP »

Plus spécifiquement, il s’agira dans cette thérnatiq
> De dresser un état des lieux des regles géenérdlggiehe existantes ; lesquelles sont
des préalables qui doivent obligatoirement étreemin place d’une maniére adéquate
pour pouvoir adopter la démarche du systeme « HAGCP

Pour vérifier 'hypothése émise et répondrecdre problématique de recherche, nous
avons utilisé une approche méthodologique bi-méthodui est définie comme [I'utilisation
des données bibliographiques ainsi que des donpéatsques issues de la collecte
d’'informations que nous avons menée aupres det8sude I'industrie laitiere tres connues
dans la wilaya a savoir la « laiterie fromageriatiMale », « la laiterie fromagerie STLD » et

« la laiterie Paturages d’Algérie ».
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4. Evaluation des programmes préalables a la démare « HACCP »

L’évaluation des programmes préalables a laadéhe HACCP a été effectuée sur le
terrain en faisant un diagnostic d’hygiene généealeniveau des trois unités industrielles
choisies dans cette étude. Les résultats de I'é&oadereprésentés par des cotations objectives
interprétant I'état de chaque volet d’étude tel qaestaté au sein de chaque unité choisie. La
cotation est adoptée comme suit :

» 0 :<<Rien n’a été fait (éléments inexistants)

= 1 :<<Quelques éléments existent>>

» 2 :<< Laplupart des éléments sont mis en place>>

= 3:<<Tous les éléments sont mis en place avempeaxe et adéquation>>

L’évaluation partielle basée sur des questes portant différents volets est suivie d’'une

évaluation globale de l'unité de transformatiortiéae et ce, sur la base des moyennes de

cotation de chaque volet. L'évaluation globaleedfctuée comme suit :
0 : Etat du préalable est mauvais
1 : Etat du préalable est médiocre
2 : Etat du préalable est bon

3 : Etat du préalable est excellent

4.1. Etude du cas de la Sarl Laiterie Matinale —F%i-Ouzou

Cette section tient lieu d’'un compte rendu’ohwéstigation que nous avons menée aupres de

la SARL laiterie matinale. Nous avons dressé depauds pour chaque volet composant les
programmes préalables a la démarche « HACCP »gtels sont recommandés par Godex

Alimentarius dans le référentiel des principes généraux d’hygaimentaire.

Ensuite, nous avons élaboré un état récapitulatibut les volets d’étude dans un tableau et ce,

avec les moyennes de cotation, commentaires eia@i@is de chaque volet de préalable.
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Tableau 5 : Questionnement (1) Emplacement de I'usé et état de sa viabilisation

Description

Affirmati

Preuves associée

Cotation

Emplacement d
l'usine et état de

sa viabilisation

£1. La voie d'acces a l'usine est bitumée mais e

état de dégradation

. Les commodités de l'usine : alimentation en

eau potable réguliere. Unitédotée d’'une bac

eau.

. Le réseau d’assainissement est techniquem

satisfaisant.

. Le site est implanté sur une zone a faible rig

d’'inondation.

Zone non-sujette a des invasions de ravage

. Le site est a proximité d’une

briqueterie et d’'un parc de matériaux

de construction et d’un parc de stationnems
poids lourds

(activités occasionnant des rejets

dans l'air, I'eau et le sol ).

7. Les abords de I'usine ne sont pas tout a

nv'Constat visuel

v Affirmation
he du répondant

efjtConstat visuel
qui&onstat visuel

fAffirmation
du répondant

v' Constat visuel

2Nt

v' Constat visuel

fait entretenus mis a part I'entrée principale.

2

Moyenne de cotation = 2

Commentaire : la plupart des éléments sont mis ¢égrcp en ce qui concerne ce volet.
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Tableau 6 : Questionnement(2) Hygiene des locaux sdlles
Description Affirmation Preuves associ¢esCotation
Hygiene des locaux 1.Les zones propres sont séparées des v'Constat visuel 2
et salles zones souillées 3
2.Les zones chaudes sont séparées des v'Constat visuel 2
zones froides
3.Les zones seches pratiquement séparées| v'A. Répondant
des zones humides
4.Les produits alimentaires sont séparés des v'Constat visuel 2
produits non-alimentaires
5. Les déchets sont séparés des zones de | v'Constat visuel 2
transformation en contact avec les aliments
6.Le service laboratoire est séparé des ateljeysConstat visuel
de fabrication 3
7.Les structures et accessoires sont en v'Constat visuel
matériaux conformes 3
. " - v i
8.Le dispositif de lutte contre les nuisibles Constat visuel
existe. 2
Moyenne de cotatiorn= 2
Commentaire : la plupart des éléments sont mis éacp en ce qui concerne ce volet
Tableau7 : Questionnement(3) Matériels
Description Affirmation Preuves associées Cotatjon
Matériels |»> Les équipements sont généralement en conformité
et ce, par: 3
1. Leur faciliter de nettoyage v C.visuel 3
2. Leur résistance aux chocs et a la corrosion v C.visuel 3
3. Sont dotés de filtres empéchant tout nuisible puv’ Affirmation
dangers physiques d’altérer le produit alimentaire 2
4. Sont dotés de clapiers anti-retour empéchant le v/ Affirmation
retour en arriere du lait stérilisé ! v Affirmation
5. Surface de travail en céramique v Constat.v 2

Moyenne de cotation : 3

Commentaire : tous les éléments sont mis en placdéquatement !
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Tableau 8 : Questionnement (4) les installations

Descriptiot Affirmation | Preuves assosiée cotation
Les 1. L’approvisionnement en eau n'est pas v°  Affirmation du 0
installations maitrisée ; c'est une eau issue du réseau répondant et constat

d’alimentation conventionnel visuel

2. La disposition des installations a v' Constat visuel 2
I'intérieur des ateliers sont adéquatement
réparties

3. Les sanitaires sont adéquatement v' Constat visuel 2
ameénageés garantissant une hygiéne adéc

4, Les ateliers ne sont pas dotés de v' Constat visuel 0
dispositifs de contrdle de température.

5. Les ateliersont dotés de dispositifs v' Constat visuel 2

traitement d’air « climatisation » garantissant
une température adéquate aux différents

procédés de transformations. v' Constat visuel 2

6. L’éclairage est suffisamment réparti

7. Les dispositifs d'éclairage ne sont pas ¥ Constat visuel 0
en matériaux incassables !

8. L’établissement est doté de dispositifs ¥ Constat visuel 2
contre l'intrusion des nuisibles

9. Les ouvertures donnant a 'extérieur, v Constat visuel 2

sont pratiguement hermétiques.
Moyenne de cotation 1

Commentaire : quelques éléments existent en ce vble

Tableau9 : Questionnement (5) Maitrise des opératirs

Description Affirmation Preuves associées Cotation
Maitrise des | 1. L'opération de réception des matiéres premiéses | v* Affirmation du 2
opérations maitrisée par des prélevements d’échantillons sur répondant
chaque lot réceptionné.
2. L'intégrité hygiénique des équipements et matedeg v~ Affirmation des 2
production est garantie par des contréles bact&yiqles répondants
guotidiens.
3. La pasteurisation est maitrisée avec des arglyse | v Affirmation des 2
microbiologiques post-pasteurisation du lait... répondants
4.Les chefs d’ateliers veillent sur le contrOletaigtes les v* Affirmation des| 1
étapes de transformation et ce, de la matiére premi répondants
jusqu’au produit final.

Moyenne de cotation : 2

Commentaire : la plupart des éléments sont mis enlgce
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Tableau 10 : Questionnement (6) Hygienemporelle au sein de I'établissement

Description Affirmation Preuves associées Cotation
L’hygiéne 1.létat de santé du v Affirmation du 0
corporelle au sein | personnel n'est pas maitrisé ! répondant
de I'établissement| il ny a pas de suiv

périodique
2. L’acces aux visiteurs est v Affirmation du 2
moyennement maitrisé ! répondant
3. Le respect des BPH n’est v Affirmation du 1
pas supervise ! répondant
4. Le personnel porte des v Affirmation du 3
tenues adéquates ! répondant
Moyenne de cotation = 2
Commentaire : la plupart des éléments sont mis enlace !
Tableau 11 : Questionnement(7) Transport
Description Affirmations Preuves associées Corati
Transport 1. les véhicules v' Constat visuel 3
d’approvisionnement en lait cru
sont dotés de citerne iso-thermique
en acier inoxydable
2. Les camions de distribution v' Constat visuel 3
des produits finis sont en
conteneurs frigorifiqgues
3. Les camions d’approvisionnementv” Constat visuel 3
en matiéres premiére (poudrede lait)
et autres ingrédients sonten conteneurs
hermétiquement Clos !

Moyenne de cotation : 3

Commentaire : Tous les éléments sont mis en place ee qui concerne ce volet !

Tableau 12 : Questionnement (8): Informations relaves aux produits

Consommateur.

répondant

Description Affirmation Preuves associ| Cotation
Informations relatives | 1. Les lots de produits sont identifiables.v" Constat V 2
Aux produits

2. Les produits sont réglementairement ¥ Constat Vv 3
Renseignés sur I'étiquetage.
3. I'entreprise ne dispose pas de servicey Affirmation 0

Moye

Commentaire : la plupart des éléments sont mis enlgrce
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Section 4 Evaluation des programes préalables a la démarche « HACCP

Tableaul3 : Questionnement (9): Formation

Description Affirmation Preuves associées
Cotation

Formation du 1. L’entreprise ne dispose pas | v'Affirmation 0
Personnel aux de programmes de formation répondant
bonnes pratiques au profit de ses employés !
d’hygiéne ainsi 2. La direction n’'alloue
gu’a toutes bonnes aucun budget a la formation n| v'Affirmation 0
conduites ayant trait sensibilisation sur I'hygiéne. du répondant
a I'’hygiene et la sécurité
des aliments.

Moyenne de cotation : 0

Commentaire : éléments inexistants !

4.1.1. Etat récapitulatif des préalables a la démahe <<HACCP>> au sein de la laiterit

Matinal- Tizi-Ouzou

Tableau 14 : Récapitulatif de I'état des lieux —Sddaiterie Matinale-

Description des Moyenne de cotation Commentaires Evaluation de I'état
Volet d’étude de chaque volet de chaque préalable
1. Implantation de =2/3 La plupart des éléments Bon
I'unité sont mis en place
3. 2. Hygiened ~2/3 La plupart des Bon
locaux et salles éléments sont mis en place
3. Matériels ~ 3/3 Tous les éléments existent Excellent
4. Installations ~ 1/3 Quelques €léments existent  Médiocre
5. Maitrise des ~2/3 La plupart des Bon
opérations éléments sont mis en plagce
6.Hygiéne corporelle ~2/3 La plupart des Bon
éléments sont mis en place
7. Transport 3/3 Tous les éléments sont Excellent
mis en placd
8. Informations ~2/3 La plupart des Bon

relatives aux produits éléments sont mis en place

9.Formation 0/3 Eléments inexistants Mauvais

Cotation globale de I'établissement 2
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Section 4

Evaluation des programes préalables a la démarche « HACCP

4.1.1.1.Discussion des résultats

L’état des préalables a la démarche HACCP au sela d Sarl-laiterie Matinale->>

est globalement <<bon>>, hormis les 2 voletsaitetions et formation. La non maitrise de ces
derniers est une contrainte a I'adoption de laatéhe « HACCP ».

A cet effet, la direction doit revoir les coagantes de ces trois volets de fond en comble pour

apporter des améliorations en ce sens et ainsidelteallouer plus d'attention et d’efforts surtbé

général de ces préalables.
4.2. Etude du cas de la E .U.R.L —Laiterie STLD- Ti-Ouzou

Une démarche similaire a la premiére étude de 8asl (aiterie Matinal) est adoptée a la

présente étude.

4.2.1. Etat récapitulatif des préalables a la démehe<<HACCP>> au sein de la laiterie-

STLD- Tizi-Ouzou

Tableaul5 : Récapitulatif de I'état delieux-laiterie STLD-Tizi ouzou

e

Description des Moyenne de cotation Commentaire Evaluation de I'état
Volet d’étude De chaque volet de chaque préalab
1. Implantation de ~1,5/3 Les lieux d’'implantation Médiocre
I'unité de l'unité manque de
Commodités, Route,
facilité d’acces....
2. Hygiene des ~ 2/3 La plupart des éléments ¢ Bon
locaux et salles mis en place.
3. les matériels ~ 3/3 Tous les éléments existent  Excellent
4. les installations ~ 3/3 Tous les éléments existent Excellent
6. Maitrise ~ 2/3 La plupart des Bon
des opérations éléments sont mis en place
6. Hygiene corporellg ~ 2/3 La plupart des Bon
eléments sont mis en place
7. Transport ~ 3/3 Tous les éléments Excellent
existent !
8. Informations ~ 2/3 La plupart des Bon
relatives aux produits eléments existent !
9.Formation 0/3 Volet inexistant ! Mauvais

Cotation globale de I'établissement = 2
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Section 4 Evaluation des programes préalables a la démarche « HACCP

4.2.2.1. Discussion des résultats :

D’'une maniere générale, I'état des préalablda démarche <<HACCP>> au sein de la
laiterie STLD est pratiquement satisfaisant, mia#é le volet formation auquel la direction doit
accorder un intérét particulier pour former et #ahser sa ressource humaine aux bonnes
pratiques d’hygiene et par conséquent a la sécdeis aliments. Quant au volet viabilisation, il
releve du ressort des pouvoirs publics daménaggerbnes d’activités avec des infrastructures
idoines.

4.3. Etude du cas de la —SARL Laiterie Paturages Algérie- Tizi-Ouzou :
Une démarche similaire aux études précédentes (S@drie Matinal et Sarl STLD) est
adoptée a la présente étude

4.3.1. Etat récapitulatif des préalables a la  déamche<<HACCP>> au sein de la
laiterie- Paturage - Tizi-Ouzou

Tableau 16 : Récapitulatif de I'état @s lieux —laiterie paturages d’'Algérie-

Description des Moyenne de cotation | Commentaire Evaluation de I'état
Volet d’étude De chaque volet de chaque préalable
1. Implantation de ~1/3 L'implantation du site Médiocre

L'unité manque de viabilisation

2. Hygiéne des ~ 213 La plupart des Bon

locaux et salles éléments sont mis en place

3. les matériels ~2/3 La plupart des eéléments Bon
Sont mis en place

4. les installations ~1/3 Quelques éléments existént Médiocre

5. Maitrise des ~ 213 La pluparts des Bon

opérations éléments sont maitrisés

6. Hygiéne corporelle =~ 2/3 La plupart des éléments  Bon
sont mis en place

7. Transport =3/3 Tous les eléments sont Excellent
mis en placé

8. Informations ~ 2/3 La plupart des Bon

relatives aux produits éléments sont mis en place

9. Formation ~ 2/3 L'entreprise sensibilisesg Bon
ressource humaine sur
les BPH !

Cotation globale de I'entreprise = 2
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Section 4 Evaluation des programes préalables a la démarche « HACCP

4.3.1.1. Discussion des résultats :

L’état des préalables a la démarche << HACGP au sein de la laiterie —Paturage- est
moyennement << bon>> car la majorité des élémenit mis en place mais des insuffisances

ont été constatées vis-a-vis des exigencescdiodex Alimentarius » .

A cet effet, la direction doit engager des déhes d’amélioration au profit des manquements
constatés en matiere de programmes prérequis (P&IP)garantir en optimum la sécurité de
ces produits et ainsi pouvoir adopter le plan dénmsa des dangers et points critiques
<< HACCP>>.
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Section 5 Analyse comparative des limites liéesxaprogrammes préalables de chaque
unité laitiere étudiée :

5. Analyse comparative des limites liees aux progmames prealables de
chaque unité laitiere étudiée :

L’objectif de cette section est de dresseétanh comparatif des cas étudiés et par conséquent,
enumerer les taux de mise en place des préalableschaque unité industrielle et aussi mettre
en index les volets-limites de chaque préalablel&aut et ce, dans le but d’identifier les
causes possibles en usant de [loutili de résolutide probleme communément
appelé<<Diagramme d’Ishikawa>>.

A noter que la cotation « 3 » reflete un tawx ID0% en matiere de mise en place des

préalables !
Tableau 17 : Etat cqaratif des résultats
Les unités Pourcentage de mis en plageVvolet de préalables montrant des
industrielles étudiées des préalables limites
Eurl laiterie STLD 68% des preéalables sont e Limites dues a
mis en place I'implantation
de l'usine
* Le volet formation est
Inexistants
Sarl laiterie 62% des préalables sont e Limites dues
Paturage d’Algérie mis en place a I'implantation
de l'usine
* Limites dues a
la disposition
des installations
(manque d’espace)
* Maitrise des
opérations
Sarl Laiterie Matinale 55% des préalables sont e Les installations
mis en place. * Formation

Le diagramme d’Ishikawa est un outil de mamagnt de la qualité qui a pour utilité
d’identifier toutes les causes possibles d’'un mrotd et surtout de les classer. Il est conduit
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Section 5 Analyse comparative des limites liéesxaprogrammes préalables de chaque
unité laitiere étudiée :

autour de 5 catégories de causes qui commencdsstpar la lettre M Milieu, Méthodes,
Moyens, Matiére, etMain d’ceuvre.
Cet outil graphique en aréte de poisson senérbase de planification des actions a mener
pour résoudre chacune des causes.
Pour ce faire, nous avons identifié les caysssibles de chaque lacune constatée durant
nos investigations sur le terrain :
* Limites dues a I'implantation de l'unité
- L'unité n’est pas construite sur une zone a vooahdustrielle.
- Faible implication des pouvoirs publics pouar Viabilisation des zones d’activités
industrielles.
» Limites dues aux installationgConception et installations):
-Les infrastructures ne sont pas aménageées paearce d'activités (Conception des plans)
-Moyens colteux
= Limites dues au volet formation :
- Ladirection n'accorde pas d’intérét a ce vpletir des raisons de codts,
- Manque de prise de conscience de la part desnsaples,
- Défaut de définition des responsabilités,
Dans le domaine de la qualité et de la prodacties 5M sont fréquemment utilisés pour
cette tache
Main d'ceuvre : les collaborateurs (opérateurs et 'ensemble dsioperel, leurs compétences,
niveau de formation, la qualification et 'expéroe) ;
Matieres : les matieres premieres (lait cru et poudre anhytis)ferments lactiques, matiere
grasse laitiere anhydre (MGLA), autres additifsisds a des fins de conservations...
Matériels : les moyens de production, les équipements ;
Méthodes :les procédés, les exigences techniques, spéaminsadt reglements ;
Milieu : l'environnement, les conditions de travail, lancorrence, les exigences du
consommateur...
La figure 4 indique I'application du diagramme diilsawa pour I'analyse des limites de mise en

place des préalables au sein de trois unités indsishitieres de la wilaya région de Tizi-Ouzou.
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Section 5 Analyse comparative des limites liéesxaprogrammes préalables de chaque
unité laitiere étudiée :

Main
d’ceuvre

<«—— Ladirection n’accorde
Pas d’intérét a ce volet

< Manque de prise de conscience de la part des responsables

- Défaut de définition des responsabilités

Manquement aux
Programmes
Prérequis (PRP)

Unité implantée <4— les infrastructures
Dans une zone ne sont pas aménagée
Non-habilitée a pour ce genre d’activités
L'industrie alimentaire (manque d’espace)
Faible implication Moyens coluteux
Des pouvoirs publlcs
Pour viabiliser
Les zones d’activités

Figure 4 : Diagramme d’Ishikawa pour l'analyse deslimites de mise en place des

préalables au sein de trois unités laitieres de lailaya de Tizi-Ouzou

Afin d’énumérer les limites de mise en place deéalables, constatés sur trois volets a savoir
Main d'ceuvre, milieu et moyens, nous avions préced I'analyse des causes aux
manquements relevés dans diagramme d’Ishikawa :

» Main-d’ceuvre : les employés sont sensibilisés, formés sur fled@ila pratique et de
I'expérience sur les bonnes pratiques d’hygierdedhbrication et cela est chapeauté par
le « personnel qualité » et les autres employémtayne longue expérience dans le
domaine. Donc, le personnel a une bonne maitniskes pratiques d’hygiene.

A posteriori, il nous est objectif de dire dadormation ne fait pas défaut aux seins de ces

industries sauf gqu'’il n y a pas un cadre organ@#r gela.

» Milieu : les facteurs du milieu cités dans le schéma (Figliree sont pas encore assez

structurés, ce qui engendre des contraintes cénaditks aux industriels de s’investir

dans la modernisation de leurs infrastructures.
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Section 5 Analyse comparative des limites liéesxaprogrammes préalables de chaque
unité laitiere étudiée :

» Moyens :ce facteur est le plus contraignant, les manquesygrg nous avions constatés
sur le volet « Conception et installations » soms laux colts. C'est-a-dire la
réhabilitation des infrastructures pour gu’ellgsadent aux normes de superficie (Selon
le nombre de processus) et de technicité demarsdmdgens financiers colossaux.

% Les facteurs limitant la mise en place effectiveaed programmes pré-requis en vue
de I'adoption de la démarche<< HACCP >>:

- Les colts des moyens exigés par la réglementation,

- Défaut d’accompagnement de I'état au profit deslatgmts industriels et ce, en
matiére de soutien et d’encouragement, surtouteequi a trait a la sécurité des
aliments.

- Absence de I'état du point de vue viabilisatiorzdees industrielles alimentaires,

- Déficit d’organisation de la profession notammeéabdence d’association locale des
producteurs de produits laitiers,

- Inexistence de guide de bonnes pratiqgues d’hygénd@'application des principes
HACCP spécifique a l'industrie laitiére ,

- Déficit de I'activité de contrble par les servidembilités de I'état,

- Sensibilité du secteur ; du coup I'état n’exerce ga pression sur ces producteurs,

- Consommateur Algérien n’est pas exigeant.

+ Recommandations pour assurer une mise en place rigeeuse des PRP au sein de
ces industries et ce, en vue d’inciter 'adoption &l la démarche <<HACCP>> :

- Faciliter 'accés aux financements pour tout pramof{solvable) désirant moderniser
son unité industrielle et se conformer aux norndégsssant l'activite.

- Promouvoir la création des bureaux d'études et utng en plan de maitrise
sanitaire et en HACCP.

- Les industriels doivent s’organiser en associa#ifin de faire valoir leur droit dans
un cadre structuré.

- Prévoir une prime a I'hygiene destinée aux emplagssindustries laitieres pour les
inciter au respect des BPH.

- Organiser des initiatives de sensibilisations (jg&at) sur la sécurité des aliments et

mettre en index son impact social et économique.
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Conclusion générale et perspective

Au terme de ce travail et apres avoir réalisé wwtule bibliographique, concernant
I'approche globale de la sécurité des aliments, tehvers ses exigences et les avantages de son
adoption, nous retenons qu’il existe un écart irtgodrentre les comportements prescrits et
attendus des opérateurs en matiére d’hygiene efdearité sanitaire des aliments (produits
laitiers),et les comportements réellement pratigleéss les entreprises de transformation laitiere
étudiées.

Il apparait que toutes les unités industrielles) (qBe nous avons ciblées par notre
modeste travail ont déja sollicité le service darastataire en consulting<<HACCP>> et ce , en
perspective d’adopter ce concept , mais il ne geatvoir une mise en place des principes
<<HACCP>> sans adopter une panoplie de programm&squis d'une maniére adéequate.

Dailleurs leurs projets ne sont pas concrétisés gur et ce, depuis plusieurs années.

Néanmoins, en se référent a I'évaluation de I'deat’hygiene générale que nous avons
menée aupres des trois industries laitieres eativeinent bonne du point de vue statistique,
puisque le barométre de mise en place des pringigréraux d’hygiéne au sein de ces trois
laiteries dépasse aisément « 50% » . Autremenil dibus est permis de dire (a priori) que les
facteurs élémentaires garantissant I'hygiene tieseats sont mis en place, puisque ces trois
industries que nous avons ciblées par notre étuole famais eu d’incidents relatifs a la

mauvaise qualité sanitaire des produits laitieraroercialisés.

Par conséquent, les résultats de nos sorties sterri@n et nos entretiens avec les
personnels des industries laitieres nous ont pedeisconstater des écarts en matiere de
programmes prérequis(PRP) et ce, en ayant en mékrdes prescriptions duCodex
Alimentarius, définissant les conditions d’hygiéne nécessairks moduction d’aliments sdrs a

la consommation.

A posteriori, les principales contraintes techngjeatravant 'adoption de la démarche
HACCP sont : la conception des infrastructureestihstallations en premier ordre, ce volet est
lié aux moyens car il nécessite d'importants itigeements pour y remédier chose qui n’est pas
a l'ordre du jour des opérateurs. S’agissant dagsgontraintes relevées par nos investigations,
elles sont liées aux écarts de performance c'éfitedla plupart des éléments existent, soit a un
taux = 60%, et les écarts observés sont engendrés dahgplart des cas par la négligence des

responsables et le manque de contrble de confopaitkes services habilités de I'état.
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Conclusion générale et perspective

En perspective, il serait judicieux pour lesyoirs publics et les industriels de contracter de
conventions avec les universités pour pallier aaremmces constatées et ce, en apportant des

appuis techniques et scientifiques au profit desrateurs économiques de la wilaya de Tizi-
Ouzou...
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Résumé :

Dans l'industrie agroalimentai@ntemporaingla qualité irréprochable
des produits exigés par le consommateur final, #tmise des risques liés a la
sécurité des aliments et I'internationalisation dehanges sont autant d’enjeux
auxquels doivent faire face les acteurs du mardinéeataire.

Dans ce contexte, notre étude est axée, @are sur des recommandations
du Codex Alimentarius , afin de concourir la comiit¢ de la réglementation
nationale notamment, le décret exécutif n°17-14A.d avril 2017, mettant en
exergue les conditions d’hygiene et de salubrigé denrées alimentaires,
lesquelles sont publiées dans le journal offici®#hdu 16 avril 2017, rendant
obligatoire, pour les industriels, la mise en mades procédures appropriées
en vue de s’assurer de la salubrité et de la sé&wtes aliments et ce , sur la
base des principes « HACCP » .

D’une autre part, ce travail se veunh apport contributif pour les industriels
projetant I'adoption de la démarche « HACCP »

Mots clés : Management de la sécurité des aliments, hygiéneati@ents, programmes
prérequis ou préalables (PRP), démarche « HACCP ».




