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Résumé

La qualit¢ et la sécurité alimentaire sont devenues primordiales pour l'industrie
Agroalimentaire. Notre étude a porté sur 1’évaluation de 1’état des lieux et la situation
hygiénique des zones de I’atelier de production de la laiterie «ktHODNA », de contrdler les
techniques utilis¢ afin d’évaluer la qualité physico-chimique et microbiologique et aussi
contribué a I’installation d’un syst¢tme HACCP au sein de cette laiterie.

Afin d’avoir le maximum d’information sur la situation de 1’unité, nous avons élaboré un
questionnaire qui nous a permis d’évaluer la chaine de production et le respect des normes
hygiéne depuis la réception du la matiére premiere jusqu’a la distribution du produit fini.
L’analyse des résultats nous ont révélés que la maitrise des conditions d’hygiéne dans 1’unité
de production laitiere «Hodna» manque encore de plusieurs points essentiels. La qualification
du personnel travailleur, ainsi que I’entretien des locaux et de la chaine de production, sont des

points treés importants afin d’assurer une hygiéne stricte au sein de cette établissement.

Mots clés : hygiene, chaine de production, laiterie Hodna, HACCP.



Abstract

Quality and food security have become essential for the agri-food industry. Our study focused
on the assessment of the inventory and the hygienic situation of the "Hodna" dairy workshop
areas, to control the techniques used to assess physico-chemical and microbiological quality
and contributed to the installation of a HA system. In order to have the maximum information
on the situation of the unit, we have developed a questionnaire that has allowed us to evaluate
the production chain and compliance with hygiene standards since the receipt of the raw
material until the distribution of the finished product. The analysis of the results revealed to us
that the control of the hygiene conditions in the "Hodna" dairy unit still lacks several essential
points. The qualification of the worker staff, as well as the maintenance of the premises and the

production chain, are very important points to ensure strict hygiene in this establishment.

Key Words: hygiene, production line, Hodna dairy, HACCP
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Introduction

Introduction

Le controle des produits alimentaires finis et toute leur chaine de production est trés important
pour protéger la santé du consommateur et assuré une qualité qui répond aux exigences de ce
dernier. C'est dans cette perspective que le concept de la sécurité des denrées alimentaires est

mis en en place (Fedali, 2014).

L’évolution des lois du commerce international, la concurrence et la pression réglementaire a
induit ’apparition des normes relatives a la sécurité et a I’hygiéne alimentaire telle que la
démarche HACCP, la norme ISO 9001 et la norme ISO 22000. (Salouhi, 2000).

Ces référentiels ont pour objectifs de garantir la sécurité alimentaire et répondre aux exigences

du consommateur.

La chaine de fabrication englobe un ensemble d’étapes caractérisées par des propriétés
technologiques dont le non-respect peut générer des risques liées a la sécurité et la qualité du
produit, et si ces risques ne sont pas détectées a la sortie de I’usine ils peuvent générer une perte
de référencement et ils fournissent au consommateur une mauvaise image de la marque.
(Salouhi, 2000 ; Fedali, 2014) et peuvent aussi présenter de grave impacts sur la santé publique

(Fedali, 2014).

Notre principal objectif a travers ce suivie c’est de contribuer a la mise en place d’un plan
HACCP au niveau de la chaine de production laiti¢re de la laiterie Hodna (Wilaya de M’sila).
Notre travail s’intéresse au contrdle de la chaine de fabrication depuis la réception des matieres

premieres jusqu’a I’expédition du produit fini.

Notre étude est organisée en trois parties. La premicre constitue une synthése bibliographique
sur les notions de base de la démarche HACCP. La deuxi¢me partie englobe la méthodologie
du travail et les moyens utilisés pour la réalisation de ce travail. La troisiéme partie détaille les

résultats obtenus. L’étude est cloturée par une conclusion.
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Chapitre 1 HACCP et Gestion de la sécurité des aliments

1. Le systéeme HACCP
1.1 .Définitions

Le mot HACCP est une abréviation en anglais de Hazard Analysis Critical Control Point se
traduisant en francais par « Analyse des dangers — Points critiques pour leur maitrise ».
Cependant, le systtme HACCP est une méthode scientifique visant a lI'amélioration de la
salubrité des aliments, depuis le stade de production primaire jusqu'a la consommation finale.

(Quittet et al, 1999)

Ainsi, ce systéme est basé sur l'identification et I'évaluation des dangers associés aux différents
stades du processus de production d’une denrée alimentaire et la définition des moyens

nécessaires a leur maitrise. (Mesbah, 2004)

Cependant, le principal atout d’un systeme HACCP est qu’il est axé sur la prévention, au lieu
de faire uniquement appel a des procédures de contrdle a posteriori du produit fini. (Afnor,

2003)

En effet, ’application des mesures de controle d’un plan HACCP a lieu tout au long du
processus de fabrication a des étapes critiques appelées — points critiques a maitriser -, et donc
tous les défauts qui pourraient avoir une incidence sur la salubrité des aliments transformés
peuvent étre dépistés rapidement et corrigés en ces points, avant la transformation compléte et
le conditionnement du produit. Autrement dit, le systtme HACCP est ce qu’on a trouvé de
mieux pour s’obliger a envisager tout ce qui peut menacer la sant¢ des consommateurs d’un

aliment, et, ’ayant prévu, y porter systématiquement remede a 1’avance. (Mesbah, 2004)

Une accumulation de moyens techniques ne peut pas donner la garantie de la sécurité. Il faut
en plus une démarche rigoureuse pour adapter les moyens a des objectifs définis (sécurité). Le
HACCP propose donc une méthode structurée, responsabilisant, spécifique, préventive et

créative, mais qui intégre les moyens déja connus. (Afnor, 2003)

Par rapport a I’assurance qualité, qui vise I’ensemble des composantes de la qualité, le HACCP est

spécifique de la sécurité des aliments : c’est un plan d’assurance sécurité. (Site 01, 2014)

Le systtme HACCP est donc un outil de la qualité se basant sur 1’identification des dangers et
I’établissement des moyens nécessaires a leur maitrise comme 1’illustre la figure. n° 2. (Mesbah,

2004)

HACCP 2
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v

DE QUOI

e Un Outil De La Qualité.

e Une Démarche Raisonnée, Logique Et
S’ AGIT- Organisé¢e.

IL?

e Identifier Et Evaluer Les Dangers
Associes Aux Différents Stades Du
Processus De Production D’un Produit
Alimentaire.

A QUOI

e Définir Les Moyens Appropries

SERT-IL ? Nécessaires A Leur Maitrise.

e S’assurer Que Ces Moyens Soit Mis
En (Euvre De Maniére Effective.

Figure n°1 : Schéma descriptif du systétme HACCP.
(Mesbah, 2004)
1.2. Le concept HACCP
Les différents contrdles (chimiques, physiques ou microbiologiques) qui sont effectués
seulement sur les produits finis, ne peuvent pas fournir I’assurance qualité souhaitée. Les essais
en cours de fabrication, a des points bien définis et bien choisis peuvent étre congus pour que

I’assurance qualité augmente. (Amgar, 1992)

Selon Rige et al, 2004 ; Le systtme HACCP en lui-méme est un systeme simple de maitrise
basé sur la prévention des dangers. Il transfert I’intérét des essais ou tests sur les produits finis

vers I’amont, c'est-a-dire les matiéres premicres et la maitrise du procédé.

En effet, ’application du systétme HACCP n’est pas seulement un outil référentiel mais c’est
I’intégration de bonnes conditions d’hygiéne pour atteindre la qualité. Ce systéme est une
approche systématique et rationnelle de la maitrise : des dangers microbiologiques, physiques

et chimiques dans les aliments. (Amgar, 1996)

Cicviiva m°2D . Crhdmna Aacarimdif Adir cvictd A rma s
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Ainsi, la mise en place d’une démarche HACCP est cohérente avec toute démarche de maitrise
globale de la qualité au travers du référentiel des normes ISO. En effet, Les normes ISO 9000
clarifient toutes les étapes du fonctionnement de I’entreprise ainsi que la réalisation des
contrdles et des essais et la maitrise des équipements nécessaire a cet effet ; elles sont des
référentiels pour €laborer les exigences et les objectifs & mettre en ceuvre afin d’assurer la
qualité. Ces normes constituent la base sur laquelle repose la certification des systémes qualités.
Elles créent dans I’entreprise un environnement favorable a 1’organisation permanente d’une

démarche HACCP. (Vierling, 1998)
1.3. Buts et objectifs du syst¢tme HACCP

Cole en (2004), signale que 1’objectif essentiel de la méthode est de promouvoir le choix

raisonné des moyens adaptés a la prévention de dangers identifiés, la définition des modalités

optimales de leurs utilisations et la vérification de leurs efficacités sans préjuger a priori de la
nature de ces moyens :

» Accroitre I’efficacité des processus en les améliorants a tous les niveaux de la chaine :
tracabilité, transformation, distribution, risques associer, mesures correctives ....

» Mettre a la disposition de tous les opérateurs des méthodologies permettant I’acces en temps
réel et en tous points a I’information ainsi qu’une aide a la décision.

» Accroitre le professionnalisme des défirent intervenants an améliorant leur compétence (par
une meilleur formation/information), la cohérence et la coordination de leurs action ainsi
que leurs accés a I’information.

» L’HACCP doit permettre de prendre en compte toute évolution du marché (produits
nouveaux), de la technologie (procédés innovants) ou des connaissances scientifiques
(nouveaux germes pathogenes).

» Etre capable de planifier une démarche HACCP et de mettre en ceuvre une organisation

conforme a ses principes et a la norme ISO 22000. (Cole ,2004)

La Figure ci-dessous présente un Schéma descriptif des objectifs de L’application d’un systéme

HACCP.

Objectifs de I’application d’un

Systeme HACCP
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Prévention des intoxications alimentaires

Réduction des
pertes dues aux
produits non-

Réduction du coit

des controles Le plus

efficace des
systemes

conformes

d’assurance

Protection de la réputation

Figure n°2 : Schéma descriptif des objectifs de L’application d’un syst¢eme HACCP.
(Motarjemi et al, 1999)

1.4. Etude critique de systeme HACCP
1.4.1. Les avantage
- Moyen de prévention ;
- Meilleur outil pour répandre aux exigences des consommateurs en mati¢re d’assurance
de la qualité sanitaire des produits alimentaires ;
- Réduction des pénalités et de gaspillage de produits bruts et de produits finis ;
- Augmentation de la confiance des consommateurs pour I’industrie ;
- Economie et amélioration dans le processus de production ;
- Plus grande maitrise de la gestion ;

- Normalisation de pratiques quotidiennes. (FAO, 2000)

1.4.2. Les inconvénients

- Ne garantit pas le zéro défaut ;
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- Nécessite des connaissances techniques et scientifiques n’existant pas toujours en
interne et non recherchés ailleurs (organismes spécialisés) ;

- Tous les dangers ne sont pas pris en compte du fait de travail important réalis¢ pendant
I’étude ;

- Les causes liées a I’organisation, au management et aux comportements sont rarement

analysées. (FAO ,2000)

1.4.3. Les espoirs

- Lanorme NF V01-002 d’Aout 2003 (glossaire sur I’hygiéne des aliments) peut aider a
mieux appréhendes les problemes de terminologies.

- La norme ISO 22000 envisage deux types de « mesure de maitrise »des dangers, un
moyen pour ne pas oublier les régles fondamentales dans le plan d’hygiéne :

- Les « mesures de maitrise critiques » (associées aux points critiques pour la maitrise —
CCP) avec I’obligation de surveillances et de réaction en temps utile en cas de perte de
maitrise .La mise en ceuvre de 1’ensemble des « mesures de maitrise critiques »
constitue le « plan CCP ».

- Les « Mesures de Maitrise de Soutien-SSM », autre moyen de maitrise, tout aussi
indispensable, ou 1’on va retrouver les BPH et les BPF, avec une application et une mise

a jour planifiée selon le « programme SSM ». (Gorris ,2004)

1.5 Principes de bases de HACCP
Le systtme HACCP permet d'identifier le ou les dangers spécifiques, de les évaluer et d'établir

les mesures pour les maitriser. (Boudaa, 2005)

Le systéme comprend les sept principes généraux suivants et qui sont représentés dans la figure

n°4.
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Figure n°3 : Les principes de la méthodologie HACCP.
(Boudaa, 2005)

1.5.1. Principe 1 : Identifier les dangers ou évaluer les risques

Procéder a une analyse des risques en identifiant et en évaluant le ou les dangers éventuels
associés a la production alimentaire, a tous ses stades, depuis la culture ou 1'¢levage, jusqu'a la
consommation finale, en passant par le traitement, la transformation et la distribution. (Boudaa,

2005)

De méme Bariller (1997) signale que ce premier principe sous-entend trois actions a mener :

v" Identifier les dangers associés a une production alimentaire, a tous les stades, de la matiére
premicre jusqu’a la consommation finale ;

v’ Evaluer les dangers identifiés ;

v' Identifier les mesures préventives nécessaires a leur maitrise.

D’aprés le Codex Alimentaire, un danger doit étre considéré comme : « un agent biologique,

chimique ou physique ou état de I’aliment ayant potentiellement un effet nocif sur la santé ».

(FAO, 2008)
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D’apres Afnor, 2003 : « les mesures préventives sont les actions et activités qui existent ou qui
doivent étre mises en place pour éliminer les dangers ou réduire leur occurrence a un niveau

acceptable ».

En plus, Il faut retenir qu’un choix peut parfois exister entre plusieurs mesures préventives et il
y a lieu, dans ce cas, de déterminer soigneusement la pertinence des mesures identifiées afin de
choisir les mesures les mieux adaptées a chaque situation. Le cas échéant, il peut étre utile de

déterminer le rapport colit / efficacité des mesures préventives. (Quittet et al, 1999)

1.5.2. Principe 2 : Déterminer les CCP

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 salubrit¢ de I’aliment, le ramener a un niveau

acceptable ». (Afnor, 2003)

Il convient de déterminer quelle (s) étape (s) constitue (ent) le (les) point (s) critique (s) pour
chaque danger retenu. En outre, un CCP est une étape, un point, une procédure qui peut et doit
étre maitrisé afin d’éliminer un danger ou réduire son occurrence a un niveau acceptable.

(Afnor, 2003)

En effet, pour chaque étape de production, il faut déterminer si celle-ci est un CCP ou non.
L’identification des points critiques a pour objectif principal de conduire les opérateurs a
développer et a formaliser les mesures préventives, ainsi que les procédures de surveillance

nécessaires aux différents stades de productions. (Quittet et al, 1999)

1.5.3. Principe 3 : Etablir les limites critiques aux CCP

Une limite critique est la valeur qui sépare I’acceptable de I’inacceptable, c'est-a-dire le produit
conforme du produit non conforme ; elle correspond aux valeurs extrémes acceptables au regard
de la sécurité du produit. Elle doit étre fondée sur des données incontestables. Le respect de ces

limites atteste de la maitrise effective des CCP. (Quittet et al, 1999)

Les limites critiques peuvent étre déduites de multiples sources telles que les guides de bonnes
pratiques ou les textes réglementaires, mais elles doivent étre corrélées aux exigences établies

a I’égard du produit fini. (Quittet et al, 1999)
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1.5.4. Principe 4 : Etablir un systéme de surveillance des CCP

Le systéme de surveillance doit permettre de s’assurer de la maitrise effective des CCP. Il s’agit
de surveiller par des séries programmées d’observations ou de mesure des parametres
(autocontrdles) que les limites critiques ne sont pas dépassées. Ces autocontroles doivent étre
définis et mis en place et leurs conditions de réalisation doivent étre déterminées et

documentées. (Afnor, 2003)

L’équipe décrit des méthodes de mesures qui permettent de s’assurer que les limites critiques

ne sont pas dépassées et que le CCP est maitris¢. (Quittet et al, 1999)

1.5.5. Principe 5 : Etablir les actions correctives

11 s’agit de déterminer les mesures a prendre lorsque les résultats de la surveillance exercée au

niveau des CCP indiquent la perte de maitrise. (Afnor, 2003)
1.5.6. Principe 6 : Vérifier le syst¢tme HACCP

Etablir des procédures pour la vérification, incluant des tests et des procédures
complémentaires, afin de confirmer que le systtme HACCP fonctionne efficacement. (Quittet

etal, 1999)

Ce principe consiste a définir les activités, méthodes, tests a mettre en ceuvre pour que le

systéme HACCP fonctionne efficacement. (Afnor, 2003)

1.5.7. Principe 7 : Etablir un syst¢éme documentaire

Etablir un syst¢tme documentaire concernant toutes les procédures et les enregistrements
appropriés a ces principes et a leur application. En effet, un systéme documentaire pratique et

précis est essentiel pour 1’application du systeme HACCP. (Jouve, 1996)

1.6. Etapes de la mise en place du systétme HACCP

La mise en application des sept principes de la méthode HACCP passe par la réalisation d’une
série d’activités se succédant dans un ordre logique et correspondant a un véritable « plan de
travail » comprenant, selon I’indication du Codex Alimentarius, 12 étapes de base. L’ensemble
des étapes doit apparaitre et étre intégralement détaillé dans le manuel HACCP qui constitue la
preuve et le support de la mise en ceuvre de la démarche.

Il devra a tout moment €tre remis a jour et pourra €tre consulté par les services de contrdles et

les clients. (Bariller, 1997)
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1.6.1. Etape 01 : Construire I’équipe HACCP

I1 s’agit de réunir un groupe de participants dont ils sont choisis en fonction de I’expérience
dans I’entreprise, des produits et des procédés utilisés, cette équipe doit €tre pluridisciplinaire,
motivée, collective et non hiérarchique, elle comprend généralement : le directeur de I'usine, le
responsable de la production, le responsable de maintenance et de I’entretien, le responsable de
la qualité, le responsable de laboratoire de microbiologie et/ou de physicochimie et tous les
spécialistes d’un domaine particulier de compétence pour éclaircir 1’avancée de 1’équipe.

(Bariller, 1997)

Au sein de 1’équipe, nous devons retrouver I’ensemble des compétences suivantes :

o Connaitre les principes du systtme HACCP, savoir construire un diagramme de fabrication,
comprendre les types de dangers qui peuvent apparaitre et les méthodes de prévention
possible, connaitre les bonnes pratiques d’hygiéne et de fabrication, savoir identifier les
CCP, savoir communiquer, auditer, former et informer, savoir les bases en statistique et
connaitre les techniques de résolution de problemes ;

o Le travail en équipe permet de progresser plus rapidement et plus efficacement ;

o Une fois que 1’équipe est réunie, le champ d’application du plan HACCP doit étre défini.
(Bariller, 1997)

+ Définition du champ de I’étude

Il est tres important de délimiter I’application de 1’étude pour éviter de « s’éparpiller » lors de

I’analyse des dangers. Le champ de 1’étude est défini par rapport :

= Au couple produit/procédé de fabrication (un produit, une ligne de fabrication dans un
environnement donné) ;

= A lanature des dangers définis auparavant : physique, chimique et/ou microbiologique ;

= A l’application des exigences spécifiques : procédé, traitement, conditionnement, stockage,
expédition, transport, livraison et distribution. (Bariller, 1997)

Ce champ de I’étude est déterminé en se rapportant aux dangers connus en matiére de

sécurité alimentaire du type du produit fabriqué. (Bariller, 1997)

1.6.2. Etape 02 : Décrire le produit fini

Il faut définir tous les parameétres pour 1’obtention du produit fini : matiéres premieres,
ingrédients, formulation et composition du produit : volume, forme, structure, texture,
caractéristiques physicochimiques (pH, Aw, conservateurs) et températures de stockage, de

cuisson et de distribution ainsi que 1’emballage. (Jeantet et al, 2006)
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+ Matiéres premiéres et ingrédients : pour les matiéres premiéres et les ingrédients, il
faut préciser leur définition, le pourcentage dans le produit fini, les caractéristiques physico-
chimiques telles que pH, Aw, température, densité, les critéres microbiologiques, les conditions
de conservation et de stockage et les conditions de mise en ceuvre et de prétraitement (Rige et
al, 2004).

+ Produits intermédiaires et finaux : pour les produits intermédiaires et finaux, il faut
préciser les caractéristiques générales, les caractéristiques physiques et chimiques (pH, Aw),
les critéres microbiologiques, les traitements subis, les caractéristiques du conditionnement et

les conditions de stockage et de distribution (Rige et al, 2004)

1.6.3. Etape 03 : Identifier ’utilisation attendue du produit fini

L’utilisation attendue du produit se réfeére a son usage normal par le consommateur. L’équipe
HACCEP doit spécifier a quel endroit le produit sera vendu, le groupe de consommateurs ciblés,
surtout lorsqu’il s’agit de personnes sensibles (nourrissons, femmes enceintes, personnes agées

ou immunodéprimées). (Jeantet et al, 2006)

L’identification de I’utilisation attendue du produit consiste ¢galement a la détermination de la
durée de vie du produit (date limite de consommation ou de conservation), et des instructions

¢ventuelles d’utilisation. (Jeantet et al, 2006)
1.6.4. Etape 04 : Etablir le diagramme de fabrication

L’¢établissement de ce diagramme est spécifique aux exigences de I’unité de production. Il est
destiné a servir de guide pour 1’étude :

*Représenter de fagon séquentielle les principes des opérations techniques (étapes du
procédé) depuis les matieres premicres et leur réception jusqu’a I’entreposage final et la
distribution.

*Etablir un diagramme des flux, des locaux, de circulation des produits, du matériel, de 1’air,
de I’eau, des personnels, la séparation des secteurs (propres - souillé, faible risque -haut risque).

*Recueillir des données techniques pour I’organisation des locaux, la disposition et les
caractéristiques des équipements, les parameétres techniques des opérations, en particulier
temps, température (y compris pour les temps d’attente et les transferts), la procédure de
nettoyage et de désinfection. (Jouve, 1996 b)

*I1 est recommandé de présenter séparément le diagramme de fabrication (sous forme de

schéma) et les informations complémentaires, de rester pragmatique et de ne pas passer trop de
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temps a recueillir des éléments n’ayant pas de conséquences pratiques pour la suite de I’étude.

(Quittet et al, 1999)

1.6.5. Etape 05 : Confirmer le diagramme de fabrication

11 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 1’atelier en vue de
s’assurer que le diagramme et les informations complémentaires recueillies sont complets et

valides. (Quittet et al, 1999)

Cette étape ne doit pas tre négligée car elle conditionne toute la suite de 1’étude, c'est-a-dire sa
réussite ou son €chec. Il est primordial de disposer d’informations fiables et complétes car le
diagramme de fabrication et ses informations complémentaires sont la base de travail pour la
suite de I’¢tude du systeme HACCP. Ainsi, lors de la vérification, les erreurs ou oublis doivent
étre mentionnées afin de pouvoir corriger les documents incorrects ou incomplets. (Quittet et

al, 1999)

1.6.6. Etape 06 : Analyse des dangers
Conduire une analyse des dangers se décompose en trois phases importantes : 1’identification
des dangers et des causes associées, 1’évaluation du risque et 1’établissement des mesures

préventives. (Jeantet et al, 2006)

Sous le terme danger, il faut considérer les agents pathogeénes de nature biologique, chimique
ou physique susceptibles de représenter un danger potentiel a 1’égard de la santé publique, pour

’utilisateur ou le consommateur final. (Tableau n®)
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Tableau N°1 : Exemple de dangers a envisager pour une analyse de dangers HACCP.

(Chambolle, 2001)

Catégories d’agents

Quelques exemples

Agents biologiques

* Bactéries pathogenes

*Virus

*Parasites

-Salmonella sp.
-Listeria monocytogenes
-hépatite A, Norwalk

-trichine

Agents chimiques

*Constituants naturels des
aliments

*Contaminants

*Constituants associés

*Constituants ajoutés

*Constituants néoformés

-alcaloides toxiques
-antitrypsiques
-allergénes
-pesticides
-résidus médicaux vétérinaires
-métaux lourds
-matériaux d’emballages
-toxines bactériennes
-mycotoxines
-amines biogeénes
-additifs alimentaires
-hydrocarbures polycycliques

-carbamate d’éthyle

Agents physiques

*Corps étrangers

*Radioactivité

-verre brisé, débris

-Cs137, 1131

A. Identification des dangers
Dans un premier temps, il convient d’énumérer tous les dangers biologiques, chimiques et
physiques auxquels on peut raisonnablement s’attendre vu la nature et les caractéristiques du

produit fini et de son procédé de fabrication. Ceci se fera avec un degré de détail approprié (par
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exemple Listéria monocytogenes plutdt que dangers microbiologiques pour un fromage au lait
cru, ou salmonelles et Campylobacters plutot que germes totaux dans un jambon cuit tranché,
ou encore résidus « d’antibiotiques et d’hormones » et non seulement « dangers chimiques »

pour une production de poulet par exemple). (Chauvel, 1994)

Dans un second temps, 1’équipe doit reprendre I’analyse étape par étape pour chaque danger
afin d’identifier les conditions de sa présence a chaque étape. En ce qui concerne les dangers
microbiologiques, les « conditions » a étudier sont la présence, la contamination (ou
recontamination), la multiplication ou la survie. Il est nécessaire de déterminer a chaque étape
les facteurs ou activités (maticres premicres, ingrédient, facon de faire, etc.) susceptibles de
conduire a la présence, la contamination, la multiplication ou la survie de chaque danger.

(Chauvel, 1994)

L’identification des dangers s’appuie sur la recherche préalable d’un maximum d’informations
sur les dangers significatifs par rapport aux produits et aux procédeés :
- En interne grace aux connaissances de 1’équipe HACCP et a I’expérience de 1’entreprise
(échecs, essais, controles, réclamation des clients) ;
e En externe grace a la documentation :
*Les GBPH (Guides de Bonnes Pratiques d’Hygiéne) ; Les données technologiques ;
*Les publications d’experts, les données scientifiques et épidémiologiques ;

*La réglementation et les avis de 1’administration. (Chauvel, 1994)

B. Evaluation des dangers

Il s’agit d’évaluer a la fois les dangers et leurs causes. En effet, I’évaluation des dangers consiste

a apprécier qualitativement, ou de préférence quantitativement, pour chaque danger et pour

chaque condition identifiés (présence, contamination, multiplication ou survie pour les dangers

microbiologiques) ;

o La gravité : sévérité des conséquences pour le consommateur ;

o La fréquence : lorsque celle-ci a été constatée sinon la probabilité d’apparition en
considérant que telle opération se déroule dans des conditions mal maitrisées. (Chauvel,
1994)

Le risque associ¢ a chaque danger peut alors étre calculé en multipliant la gravité par la

fréquence. Cette méthode permet d’établir des priorités d’intervention. L’analyse des causes

des dangers fait également partie de I’analyse des dangers. La aussi, une systématique

appropri¢e doit étre suivie. Concrétement, il est recommandé de déterminer les causes en
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utilisant la méthode des « 5M » (Mains d’ceuvre, Mode opératoire, Matériel, Matiére premiére
et Milieu), et une représentation figurée (diagramme causes effets) (Figure n°) puis d’identifier
les conditions d’apparition des dangers (présence, contamination, multiplication ou survie).

(Chauvel, 1994)

Diagramme d'Ishikawa

"7

);
hd

-
J

Q . Méthodedes5 M
o =

Figure N°4 : La méthode des « SM » (Boudaa, 2005)

Dans ce diagramme, il faut relever toutes les causes concevables et les mettre en relation de
cause a effet pour constituer un systeme. C’est une visualisation graphique simple. Elle identifie
en terme pratique le probléme, c'est-a-dire I’effet ou le défaut constaté, et I’ensemble des causes

potentielles détectées par les participants. (Chauvel, 1994)

C. Identification des mesures préventives

Les mesures de maitrise (ou mesures préventives) correspondent aux activités, actions, moyens
ou techniques qui peuvent étre utilisés pour prévenir chaque danger et/ou condition identifiés,
I’¢éliminer ou seulement en réduire 1’impact (gravité, fréquence, probabilité d’apparition) a un
niveau acceptable. Ainsi, I’équipe HACCP doit en dresser la liste en sachant que plus d’une
mesure préventive peuvent maitriser un danger donné et que plusieurs dangers peuvent étre

maitrisés par une méme mesure préventive. (Chauvel, 1994)

Les mesures préventives permettant de maitriser un danger spécifique se recoupent souvent,
mais pas obligatoirement, avec les bonnes pratiques d’hygiéne ou programmes pré- requis.

(Chauvel, 1994)
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D. Bilan de I’analyse des dangers
Cette étape permet de comprendre un procédé, d’identifier les dangers significatifs a considérer
spécifiquement pour garantir la sécurit¢ du produit, d’identifier les facteurs qui ont une

influence sur celle-ci afin de déterminer les mesures nécessaires. (Chauvel, 1994)

1.6.7. Etape 07 : Détermination des points critiques pour la maitrise

Les points critiques pour la maitrise (CCP ou Critical Control Point) correspondent a une
maticre, un lieu, une étape opérationnelle, une procédure dont la maitrise est essentielle pour
prévenir ou éliminer un danger ou pour le réduire a un niveau acceptable. Autrement dit, un
CCP est un point dont la perte de maitrise entralne un risque inacceptable pour le
consommateur. Donc, un CCP doit permettre la maitrise d’un danger, si tel n’est pas le cas, ce

n’est pas un CCP. (Bariller, 1997)

Ainsi, I’identification des CCP peut se faire intuitivement par I’équipe HACCP en se basant sur
I’analyse des dangers et sur I’expérience du groupe. Elle peut cependant étre facilitée par le
recours a un «arbre de décision » proposé a titre d’exemple par le Codex Alimentarius. Son

utilisation doit étre faite avec une souplesse et bon sens. (Bariller, 1997)
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Répondre successivement a chaque question (Q) dans 1’ordre indiqué, a chacune
des étapes et pour chaque danger identifié

QI : Des mesures de maitrise sont-elles en place ?

Modifier I’étape, le

Oui Non procédé ou le produit

Qla : La maitrise a cette étape est-clle Oui
Nécessaire pour la sécurité du produit ? >

!\Jén Stop*

Q2 : Cette étape est elle destinée a éliminer le danger ou
a en réduire I’occurrence a un niveau acceptable ?

" b

Q3 : Une coxLamination peut elle intervenir a cette étape ou le
danger peut il s’accroitre jusqu’a un niveau inacceptable ?

QL\i NLn Stop*

—
Q4 : Une étape ultérieure peut elle éliminer le danger Points critique
ou en réduire I’occurrence a un niveau acceptable ? pour la maitrise

=CCP

OLi Stop* Nl)n

L’¢étape n’est pas un CCP ; appliquer ’arbre de décision au danger ou I’étape suivante.

Figure N°S : Arbre de décision pour la détermination des CCP sur les étapes de
fabrication. (Codex Alimentarius cité par Afnor, 2003)
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1.6.8. Etape 08 : Etablir les limites critiques pour chaque CCP

Chaque mesure de maitrise associée a un point critique doit donner lieu a la définition de limites
critiques. Ces derniers correspondent aux valeurs extrémes acceptables au regard de la sécurité
du produit. Elles séparent 1’acceptabilité du non acceptabilité. Elles sont exprimées pour des
parametres observables ou mesurables qui peuvent facilement démontrer la maitrise du produit

critique. (Jouve, 1996b)

Les paramétres peuvent étre, par exemple, la température, le temps, le pH, I’ Aw, la teneur en
additifs, en conservateurs, en sel, les limites maximales autorisées de résidus, valeurs
stérilisatrices, valeurs pasteurisatrices, critéres microbiologiques, des paramétres sensoriels tel

que I’aspect, la texture peuvent également €tre pris en compte, etc. (Jouve, 1996b)

Les limites critiques peuvent étre déduites de multiples sources : des ouvrages ou des articles
techniques, des avis de centres techniques, d’experts ou de fournisseurs, des mesures d’essais
(calculs de valeurs pasteurisatrices et de valeurs stérilisatrices, analyses microbiologiques a la
date limite de consommation, par exemple), des mode¢les mathématiques (logiciels, etc.). .

(Jouve, 1996b)

1.6.9. Etape 9 : Etablir un systéme de surveillance des CCP

Il s’agit de vérifier les exigences formulées pour le CCP. L’idéal est une surveillance en continu
permettant d’avoir des informations en temps réel mais c’est souvent impossible. La
surveillance est donc souvent discontinue, 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).

1.6.10. Etape 10 : Etablir des actions correctives

Les actions correctives sont les procédures a suivre en cas de dépassement des limites critiques,
elles visent a rétablir la maitrise au CCP et a définir le devenir des produits non- conformes.
Ces actions doivent étre prévues pour chaque CCP. La description des actions correctives doit
comprendre : la nature de la déviation, la cause de la déviation, les méthodes et les techniques
pour établir I’action corrective, les modes opératoires, le traitement des produits défectueux, la

responsabilité d’exécution et de décision, I’enregistrement des résultats. (Quittet et al, 1999)
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Lorsque I’action corrective a été mise en ceuvre et que le CCP est a nouveau maitrisé, il peut
étre nécessaire de déclencher une revue du systéme pour prévenir son renouvellement. (Quittet

et al, 1999)

1.6.11. Etape 11 : Vérifier le systéme HACCP

Les procédures de vérification 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)

Un personnel pouvant avoir une vue d’ensemble du systétme HACCP de ’usine peut exécuter
ces procédures de vérification, portant ainsi un jugement plus global sur I’efficacité.

(Dupuis et al, 2002)

1.6.12. Etape 12 : Etablir un systéme documentaire

Le systéme documentaire a pour objectif d’une part de décrire les dispositions mise en place
dans le cadre de la démarche HACCP, d’autre part d’apporter la preuve que leur application est
a la fois effective et efficace. Il doit étre a la fois pratique et précis. Il comporte deux types de
documents :

+ La documentation sur le systtme mis en place : procédures, modes opératoires,
instructions de travail se référant aux points 1 a 11 ci-dessus. Ces documents constituent
le “‘plan HACCP’’. IIs sont avantageusement regroupés dans un ‘’manuel HACCP”’.

+ Les enregistrements (résultats, observations, rapports, relevés de décisions. . .) se référant

aux points 1 a 11 du plan de travail. (Jouve, 1994)

1.7. Programmes préalables du systeme HACCP

Les programmes préalables du systéme sont établis par I’entreprise concernée avant la mise en
place du systtme HACCP. Des exigences des programmes préalables correspondent a des
pratiques connus aussi sous d’autres noms : « principes généraux d’hygi¢ne alimentaire », «
bonnes pratiques d’hygiéne », « bonnes pratiques de fabrication », « bonnes pratiques

alimentaires », « bonnes pratiques industrielles ». (Dupuis et al, 2002)
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Les programmes préalables sont congus pour créer un environnement siir, adapté a la fabrication
d’aliments, qui ne comporte pas de source de contamination. On saurait trop insister sur
I’importance des programmes préalables car ¢’est sur eux que reposent les plans HACCP, de
bons programmes préalables simplifient les plans HACCP et garantissent I’intégrité de ces

derniers et la salubrité des produits. (Dupuis et al, 2002)

Ainsi, selon le PASA (Programme d’Amélioration de la Salubrit¢ des Aliments) les
programmes préalables, sont au nombre de six : les locaux, le transport et I’entreposage,
I’équipement, le personnel, 1’assainissement et la lutte contre les parasites et enfin le retrait ou

le rappel du produits. (Dupuis et al, 2002)

A. Les locaux

La conception, la construction et I'entretien du batiment et de ses environs doivent étre de nature
a prévenir toute condition susceptible d'entrainer la contamination des aliments. Les
¢tablissements doivent mettre en place un programme satisfaisant de surveillance et de maitrise
de tous les éléments visés par la présente section et doivent tenir les dossiers nécessaires.

(Dupuis et al, 2002)

Les locaux englobent tous les ¢léments du batiment et de ses environs : 1'extérieur, les routes,
le réseau de drainage, la conception et la construction du batiment, I'acheminement des produits,
les installations sanitaires et la qualité de 1'eau, de la vapeur et de la glace. On vérifiera le respect
des exigences en examinant les documents du programme ou sont énoncées les mesures a mettre
en ceuvre pour s'assurer du maintien de conditions satisfaisantes (zones a inspecter, taches a
exécuter, personnes responsables, fréquence des inspections et dossiers a tenir). (Dupuis et al,

2002)

B. Le transport et I’entreposage

Les ¢établissements doivent s'assurer que les ingrédients, les matériaux d'emballage et autres
matériaux recus de l'extérieur sont transportés, manutentionnés et entreposés d'une fagon qui
permet de prévenir des conditions susceptibles d'entrainer la contamination des aliments. Les
¢tablissements doivent avoir en place un programme satisfaisant de contrdle et de maitrise de
tous les €léments visés par la présente section et doivent tenir les dossiers nécessaires. (Dupuis

et al, 2002)
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Les matieres premieres, les ingrédients et les matériaux d'emballage (c'est-a-dire les matériaux
recus de l'extérieur) doivent étre transportés, entreposés et manutentionnés de fagon qui permet

de prévenir toute contamination chimique, physique ou microbiologique.

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

les plans HACCP. (Dupuis et al, 2002)

C. La chaine de production

Les établissements doivent utiliser un équipement congu pour la fabrication des aliments et
doivent l'installer et l'entretenir de fagon a prévenir des conditions susceptibles d'entrainer la
contamination des aliments. Les établissements doivent mettre en place un programme
satisfaisant de contrdle et de maitrise de tous les €léments visés par la présente section et doivent

créer et tenir a jour les dossiers nécessaires correspondants. (Dupuis et al, 2002)

D. Le personnel

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

formation. Il doit aussi veiller a leur état de santé. (Dupuis et al, 2002)

Les établissements doivent ouvrir et tenir a jour les dossiers nécessaires pour le suivi du

personnel. (Dupuis et al, 2002)

E. L’assainissement et la lutte contre les parasites et les microorganismes nuisibles

L’établissement doit avoir un programme pour le nettoyage et 1’assainissement des équipements
et des locaux, principalement pour les zones de production, de transformation et d’entreposage
des aliments. Ce programme définit les exigences applicables aux équipements et locaux a
nettoyer, les produits chimiques utilisés et la concentration nécessaire, les instructions de
démontage et de remontage s’il y a lieu. Il prévoit des précautions a prendre pour éviter la
contamination des aliments et des surfaces alimentaires avec les résidus des produits chimiques
et, lorsque cela s’applique, les activités de transformation ne commencent que lorsqu’on a

I’assurance de respecter les exigences d’assainissement. (Dupuis et al, 2002)
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Les établissements doivent mettre en place un programme satisfaisant de lutte contre les
nuisibles pour contrdler et maitriser tous les €léments visés par la présente section et doivent

créer et tenir a jour les dossiers nécessaires. (Dupuis et al, 2002)

F. Retrait ou rappel du produit fini

Le programme écrit de rappel doit indiquer les procédures que 'entreprise mettrait en ceuvre en
cas de rappel. L'objectif des procédures de rappel est de veiller a ce que le produit fini puisse
étre rappelé du marché le plus efficacement, rapidement et complétement possible, et elles
doivent pouvoir étre mises en ceuvre n'importe quand. L'efficacité du programme doit étre

vérifiée de fagon périodique a l'aide d'essais. (Dupuis et al, 2002)

2. Approche conceptuelle en rapport avec la matiere de la sécurité des aliments

« Le HACCEP est une garantie de la sécurité »

On constate que 1’é¢tude de HACCP s’articule autour de deux axes :

» L’analyse symbolisée par I’abréviation HA (Hazard Analysis) ; il s’agit d’identifier et
d’agence des dangers ;

» Traitement des problémes ou mise en ceuvre des méthodes de lutte est symbolisée par CCP

(Critical Control Point) ayant trait a la maitrise des points critiques. (Ilsi, 1993)

2.1. Analyse des dangers
2.1.1. Danger
Historiquement quand le concept HACCP a été développé, un danger était défini comme ‘Tout

aspect de la chaine de production alimentaire qui est inacceptable...” (Ilsi, 1993)

La définition proposé par FAO et OMS (1995) considére un danger étant un agent biologique,
chimique ou physique dans un aliment ou propriété de cet aliment pouvant avoir un effet néfaste

sur la santé. Un danger est toujours potentiel plutdt que présent. (Notermens et al, 1996)

Quant a I’analyse des dangers, c’est un processus de collecte et d’évaluation des informations
relatifs aux dangers et aux conditions a I’origine de leur présence et d’identifier les informations

pertinentes en matiere de sécurité alimentaire. (CAC, 1997)

2.1.2. Risque
Le risque est un concept statistique directement li¢ au danger. (Notermans et al, 1996) La

définition de Rozier et al, (1995) du risque est : « la probabilité de manifestation du danger
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sous une forme particuliere ». En fait le risque n’est jamais nul et les dangers sont toujours

possibles. (Buchanan, 2004)

2.1.2.1. Analyse des risques
Processus comportant trois composants : 1’évaluation des risques, la gestion des risques et la

communication des risques. (Notermans et al, 1996 ; Schlundt, 2002)

L’analyse des risques est reconnu comme le moyen éprouve, objectif et fiable de réaliser une
¢valuation des risques, partout ou a chaque fois qu’ils sont rencontrés dont 1’objectif est d’ offrir,
les moyens de 1I’évaluation du risque 1ié¢ aux problémes alimentaires et des mesures préventives
pouvant étre employées dans le but d’atténuer le risque. (Notermans et al, 1996 ; Schlundt,

2002)

A. Evaluation des risques (ER)
N.A.S. (2001) a considéré I’évaluation des risques comme €tant un processus par lequel

I’information sur les risques est identifiée, organisée et analysée d’une maniére systématique.

La définition de FAO /OMS (1995), est complexe : «évaluation scientifique des effets néfastes
connus ou potentiels sur la santé, résultant de dangers d’origine alimentaire». Processus de
I’évaluation des risques comporte les étapes suivantes : identification des dangers, évaluation

de I’exposition, caractérisation du danger et caractérisation des risques. (Stringer en 2004)

e Identification des dangers

L’identification des dangers, c’est la premicre étape de 1’évaluation des risques .Peut étre
réalisée, a partir des plaintes des consommateurs enregistrées pour les types d’aliments
similaires ou apparentés, des résultats d’études ¢épidémiologiques, des données

microbiologiques ou encore a partir des modeles préventifs, etc. (Stringer, 2004 ; Meile, 2004)

e Evaluation de I’exposition

Selon CAC, (1999) c’est : « I’évaluation qualitative et ou quantitative de la probabilité
d’occurrence de 1’agent biologique, chimique ou physique dans un aliment au moment de la
consommation». Autrement, cette étape permet a la fois d’estimer la probabilité qu’un individu
ou qu’une population soit exposée a un danger microbien et le nombre de microorganisme

susceptible d’étre ingéré. (Lammerding et al, 2000)
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e Caractérisation du danger
La caractérisation du danger s’adresse a la sévérité et la nature de 1’effet néfaste pour la santé

résultant de 1’ingestion de microorganismes ou toxines. (Stringer, 2004)

L’évaluation dose-réponse et la fréquence du danger pour déterminer ses effets défavorable sur

la santé. (Lammerding, 1997)

e Caractéristique du risque
La caractéristique du risque correspond a I’intégration de 1’identification des dangers, de
I’évaluation de I’exposition et de la caractérisation du danger pour obtenir I’estimation

qualitative ou quantitative du risque. (CAC, 1997)

B. Gestion des risques
Ensemble des analyses et des jugements qui ont pour but de réduire la probabilité de 1’existence
d’un risque inacceptable. La gestion des risques est sous la responsabilit¢ des agences

normatives gouvernementales, des industries et des consommateurs. (Notermans et al, 1996)

C. Communication des risques

Processus interactif d’échanges d’information et d’opinions sur les risques entre les
responsables de leur évaluation et de leur gestion et les autres parties intéressées, population
générale ciblé, et la familiarisation au conseil et aux recommandations d’utilisation des produits

pouvant minimiser le risque. (FAO/OMS, 1995 ; Bustra, 2000)
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Figure N°6 : Apercu conceptuel des différents termes utilisés dans la fabrication d’aliments
salubres et interactions entre I’analyse des risques et HACCP. Il y a deux voies principales :
(1) ’approche analyse des risques qui est plus dirigée vers la santé du consommateur et (ii)
I’approche HACCP qui est dirigée vers la maitrise du processus de fabrication des aliments.

(Notermans et al, 1996)
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2.1.2.2. Catégories des risques (gravité et probabilité d’occurrence)
D’un point de vue théorique, un risque aller de 0 a 100 p. cent : 0 quand 1’agent dangereux est
absent de I’aliment, 100 p. cent quand il attendra une quantité suffisante pour déclencher une

manifestation donnée. (Rozier et al, 1995)

Comme le montre le tableau, ’ICMSF (1996) classe le risque en trois catégories sur la base du

degré relatif de gravité.

Tableau N°2 : Catégories de risques. (ICMSF, 1996)

C. botulinum.
Graves V. cholera 01.

S. typhi

Salmonella (non typhi).
Modérés, propagation E. coli.

Potentiellement étendue Shigella (non dysenteriae I)

S. aureus.
Modérés, propagation limitée V. parahaemolyticus.

B. cereus.

La probabilité d’occurrence permet la distinction de 3 situations ou le risque tenant compte des
conditions d’utilisation anticipées pourrait diminuer, augmenter ou rester identique, au cours

des diverses opération, de la production a la denrée alimentaire. (Rozier et al, 1995)

2.2 Méthode de lutte

2.2.1. Hygiéne générale

L’ensemble des activités préventives de base qui sont nécessaires a la production d’aliments
dans des conditions hygiéniques acceptables, en se conformant & une bonne maitrise des
conditions environnementales (état générale des locaux, matériel, principes de la marche en

avant, hygiéne personnel, ct.). (Notermans et a/, 1996 ; Amgar 2002)
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En dépit de la diminution globale des risque, qui se traduit par une atténuation de la fréquence
des dangers, au quel aboutit I’application des principes d’hygi¢ne, les accidents peuvent
toujours surgir car le risque n’est pas maitrisé de fagon systématique et permanente. Cette
maitrise ne peut étre acquise que par I’application des méthodes de lutte ponctuelles. (Rozier

et al, 1995)

2.2.2. Maitrise des points critiques (CCP)

Un point critique a maitriser est constitué¢ par un stade auquel une surveillance peut étre exercée
et qui est crucial pour prévenir ou éliminer un danger menacgant la salubrité de I’aliment ou de
le ramener a un niveau acceptable. La détermination d’'un CCP peut étre facilitée par

I’utilisation d’un arbre de décision. (CAC, 1997)

2.2.3. Assurance qualité

Qu’il s’agisse des procédés d’hygiene générale ou de point critiques, 1’ensemble doit étre
maitrisé sous la tutelle de 1’assurance qualité, une démarche volontaire déclarée de la part du
responsable de 1’établissement qui s’engage a définir , mettre en place et contrler I’ensemble
des processus relatifs a la denrée alimentaire depuis la réception jusqu’a I’expédition. (Rozier

et al, 1995)

3. Niveau de sécurité alimentaire : Nouvelle approche
Le transformateur, premier maillon de la chaine de fabrication assumant la responsabilité de la
salubrité des aliments y produit, pourrait bénéficier de directives quant au niveau de sécurité

alimentaire recommandés : (CAC, 2001)

Ces niveaux seront exprimés sous la forme de :
v Degré de protection approprié (ALOP).
v Objectif en matiére de sécurité alimentaire (FSO).
v' Critéres microbiologiques (CM).
v’ Critéres de performance (CP). (CAC, 2001)

3.1. Niveau approprié de protection du consommateur (Appropriate Level Of Protection :
ALOP)

Dans I’¢laboration des mesures de santé alimentaire, I’évaluation des risques 1’outil flagrant,
dont le niveau approprié¢ de protection de protection SALOP est I’¢lément clé. (WTO, 1995 ;
Havelaara et al, 2004)
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Le niveau approprié de protection joue un réle important dans la politique d’un pays sur le plan
sanitaire, sa connaissance ¢mane de la maitrise du niveau de controle de danger a différents
stades de protection par objectif en matiere de sécurité¢ alimentaire (FSO). (Havelaara et al,

2004)

3.2. Objectif en matiére de sécurité des aliments (Food Safety Objective : FSO)

On désigne par I’objectif en matiere de sécurité des aliments (FSO), la fréquence et/ou la
concentration maximale d’un danger dans une denrée alimentaire au moment de la
consommation qui offre le degré approprié¢ de protection de la santé publique (ALOP). (CAC,
2004)

L’objectif en matiere de sécurité¢ des aliments devrait, couvrir I’ensemble de la chaine de
production et étre utilisé conjointement avec les critéres de performance afin d’établir le niveau

de maitrise voulu. (CAC, 2001)

3.3. Criteéres de performance (CP)

Un critere de performance représente le résultat nécessaire d’une étape, ou d’une combinaison
d’étapes, qui contribue a garantir que I’objectif de sécurité d’un aliment est atteint. Le niveau
initial d’un danger et les changements au cours de la production, distribution, entreposage,
préparation et utilisation d’un produit alimentaire doivent étre pris en considération lors de

I’établissement des criteres de performance. (CAC, 2001)

D’apres le document de codex (CAC /GL 21-1997), certains critéres de performance peuvent

étre utilisés pour établir des critéres microbiologiques (CM).

3.4. Ciriéres microbiologiques (CM)
Par définition les critéres microbiologiques permettent de déterminer ’acceptabilité d’un
produit ou d’un lot en fonction de I’absence ou de la présence. Ou du nombre de

microorganisme ... par unité de masse, de volume, de surface ou de lot. (CAC/GL 21-1997)

Les criteres microbiologiques peuvent étre un outil éventuel pour vérifier la mise en ceuvre du

plan HACCP et des bonnes pratiques d’hygiene. (CAC, 2001)

Il existe une différence entre un objectif en matiére de sécurit¢ (FSO) et un critére
microbiologique (CM), le premier s’emploient a 1’égard de la sécurité des aliments tandis que
le deuxieme peut étre utilisé pour la sécurité des aliments ou bien pour les caractéristiques de

la qualité du produit. (Van Schothorst, 2002)
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4. HACCEP et la réalité dans les pays en développement

Pour les pays en développement la « mode » HACCP est également source des préoccupations,
particulieres. Or, ces pays en réalité, font face a de véritables embuches en matiere d’évaluation
des risques microbiologiques a 1’égard de la gestion de risque d’origine alimentaire, qui passe
souvent par le systtme HACCP. Alors qu’elles en auraient besoin, bien plus que les pays
industriels, les populations des pays en développement étant plus exposées a des produits

alimentaires contaminés. (Hanak et al, 2002 ; FAO/WHO, 2002 ; Bonnard, 2001)

Le probléme de sensibilité a 1I’échelle de ’entreprise s’est posé également dans le nord, mais il
est vraisemblablement plus important dans le sud, ou une plus grande part des filicres est
composée de petites et moyennes entreprises.D’autre part, les besoins en recherches, dans les
pays en développement dans le domaine de la santé des aliments, sont multiples et couvrent la

totalité des activités d’évaluation de risque et de contrdle de la qualité. (Hanak et al, 2002)

En parall¢ele, dans certains pays du sud, les lacunes législatives- laissant passer certains agents
potentiellement pathogenes- sont a considérer de pré, si non les réglements sont moins séveres

ou moins bien respectés. (Schlundt, 2002 ; Hanak et al, 2002)

La formation du personnel des industries, des pouvoirs publics et des universités aux principes
du systtme HACCP et a ses applications ainsi qu’une meilleure information des
consommateurs, sont des éléments essentiels pour la mise en ceuvre effective de ce systéme
(WHO /FAO, 1995). L’absence de culture de consommateur dans les pays en développement
et le manque de qualification et de conscience professionnelle limitent le bon fonctionnement

du systtme HACCP. (Schlundt, 2002)

4.1. Gestion de la sécurité des aliments dans les pays en développement
L’ouverture de plusieurs pays en développement sur le monde et 1’évolution des
principes du commerce mondial font ériger la sécurité¢ des aliments en tant que pivot de la

politique agricole internationale. (Hanak et al, 2002)

Pour maintenir leurs marchés et les étendre, les exportateurs des pays de sud se voient
pratiquement contraint de respecter les normes de la qualité devenues plus strictes. A cet égard
les gouvernements jouent un role crucial dans 1’aide apportée aux industries- méme les plus
développées pour le passage aux nouvelles normes internationales. Néanmoins, les
gouvernements qui ne sont pas présents d’une fagon militante a I’OMC et dans les commissions

internationales chargées d’institution des normes, telle que la commission du Codex
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Alimentarius, ne sont pas en mesure d’appuyer leurs industries agro-alimentaires. (Hanak et

al, 2002)

Comme a été soulevé par Boutrif et Pineiro (2002), c’est un champ critique pour ces pays -en
développement-, d’un c6té pour participer a la détermination de 1’ordre du jour des travaux
achevés sur les normes, et d’un autre coté pour plaider leurs industries dans la résolution des
différents a I’OMS lorsque surgissent des conflits commerciaux particuliers. La recherche sur
sécurité sanitaire des aliments doit se dérouler dans un esprit de coopération entre les pays
industriels et les pays en voie de développement quant a la société, elle doit gérer la sécurité
des aliments en répartissant les responsabilités entre plusieurs parties : agents de 1’Etat,

industries et consommateurs. (Hanak et al, 2002)

Ce faisant, compte tenu de la multiplicité¢ des sources de contamination et de la faible porté des
réglementations, comme le souligne Faye et Loiseau (2002), qu’il peut étre favorable de
travailler avec les acteurs pour déborder les dangers, au lieu d’imposer des sanctions répondant

a des réglementations séveres.

A cet égard, il ne s’agit pas les programmes comprenant le systtme HACCP dans sa totalité
(avec documentation, tenue d’archives et audit interne), mais plutdt d’utiliser cette approche
comme guide pour définir les problémes et les solutions. Comme les risques de la sécurité
alimentaire peuvent intervenir a tout point de la chaine de fabrication, une maitrise adéquate de

I’ensemble est essentielle. (Hanak et al, 2002 ; ISO 22000,2005)

Tenant compte que le perfectionnement de la sécurité des aliments étoffe les cofts, par des
méthodes de production plus onéreuses et/ou un taux de pertes plus élevé, certains économistes
ont préconisé que soient donné au consommateur le choix du niveau de sécurité qui lui convient

(et pour lequel est-il prét a payer) au-dela d’un niveau garantie par 1’Etat. (Atle, 1995)
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Chapitre 11 Partie expérimentale

1. Objectif

Ce travail a été réalisé afin de controler et vérifier les techniques utilisées pour I’évaluation de
la qualité physico-chimique et microbiologique et aussi ’installation d’un systtme HACCP
durant la préparation et la production laitiere au sein de la laiterie « HODNA LAIT» situé a la
Wilaya de Msila. Ceci permet de définir I’état des lieux et des conditions de production laitiere,
au sein de 1'unité. Notre travail était basé sur la réalisation d’une enquéte dont le but est de
définir les conditions de production laitiére, au sein de ['unité et 1’établissement d’un
programme de prévention pouvant constituer ultérieurement une base acquise de maitrise

d’hygiéne en vue d’appliquer le systtme HACCP, outil de gestion des risques.

2. Matériel et méthodes

2.1. Présentation de la laiterie

2.1.1. Situation géographique

La laiterie HODNA se situe au niveau de la zone industrielle de la Wilaya de M’sila- a proximité
de la route nationale 45. Elle est situé¢ au sein de la zone qui est limité : au nord par la Wilaya
de Bordj Bouarrerid;j ; a I’est par : la commune de Mtarfa ; au Sud par : la commune d’Ouled

Madhi ; A I’ouest par : la commune de Ouled Mensour. (Figure)

25 50
Kilometres

Figure N 7 : Carte géographique de la Wilaya de M’sila (Arour, 2014).
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2.1.2. Historique

Créé en fin de l'année 1999 par Monsieur Dilmi Ismain, en association avec deux autres
actionnaires, HODNA LAIT, est une sociét¢ a responsabilité limitée (SARL), a 100%
Algérienne, spécialisée dans la production de produits laitiers , située dans la zone industrielle
du chef-lieu de la wilaya de M'sila. Elle s'étale sur une superficie de 06 hectares occupés par
des ateliers de production, des magasins de stockage de matiére premiere, des réservoirs de
stockages d'eau brute, des générateurs d'énergies et autres. Historiquement, l'entreprise a connu
un début trés timide en se contentant de produire du lait pasteurise partiellement écréme. Contre
toute attente, certains facteurs encourageants sont apparus, motivant ainsi les propriétaires a
revoir les capacités de production en investissant encore d'avantage. Parmi ces facteurs, citons

le fait que l'entreprise soit 1'unique dans la région.

2.1.3. Caractéristiques de la laiterie

La laiterie s’étale sur une superficie de 08 hectares dont 05 sont occupés par des ateliers de
production, en magasins de stockage de matiére premicre et d’emballages. Le reste représente
les chemins et passages utiles aux camions de transport, implantation des baches de stockage

d’eau, générateurs d’énergies.

2.1.3.1. Description des ateliers

L’unité comporte 06 ateliers de production qui fonctionnent en régime continu de 03 équipes
x 08 heures.

2.1.3.2. Objectifs de la laiterie

L’objectif de la laiterie étais d’assurer I’approvisionnement régulier du marché par la répartition
équilibrée du lait et des produits laitiers dans certaines wilayas de I’Est du pays ; et d’envisager
une politique de redynamisation de la production laitiere ainsi que de créer des postes
d’emplois.

2.1.3.3. Présentation des méthodes d’analyse du lait

Laboratoire des analyses physico-chimique

On trouve une grande paillasse sur laquelle se trouvent les appareils : PH métre, balances,
dessiccateurs infrarouges, viscosimetre et une centrifugeuse. Il est équipé d'une hotte qui permet

le travail en sécurité, 2 réfrigérateurs pour garder les échantillons. Les analyses sont assurées

24 h/ 14 h et 7 jour/ 7jours.
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Laboratoire des analyses microbiologies

C'est une salle bien éclaire a I'abri du courant d'air, le sol et les murs sont lisses et trés faciles a
nettoyer. Il est muni d'une grande paillasse sous forme de (L) avec trois lieux pour
manipulations, des étuves avec différentes températures, deux bains marie et deux grands
réfrigérateurs pour stockage des milieux de cultures. Le controle des produits est un travail
d'équipe qui se fait 24 h/24 h et 7jours / 7jours.

Laboratoire de la chimie des eaux

Afin d'avoir une bonne qualité des produits et éviter les corrosions et la destruction du matériel,
on procede a des analyses qui sont assurées avec des solutions, des flacons et des appareils :
PH-métre, salinometre, ainsi qu'une paillasse pour manipulation. En plus des laboratoires, on
trouve une salle pour lavage et stérilisation du matériel, possédant un autoclave et bains marie,

ainsi qu'une salle des milieux.

2.2. Méthodologie de travail

Ce travail est une étude préliminaire décrivant les conditions de travail au sein de la laiterie
«HODNAy et la détermination de la situation hygiénique des différentes zones de 1’unité de
production. A partir de nos investigations, un programme de mesures de prévention est
déterminé en vue de 1’application du systeme HACCP. Pour cela, nous avons effectué un séjour
comportant des visites pour les différents services de 1’atelier de production ainsi qu’une
assistance a la réception de la matiere premiere, aux différentes étapes et procédures de la

fabrication et lors de la distribution.

2.2.1. L’élaboration de questionnaires

Afin de nous permettre de recueillir un maximum d’information sur la situation de 1’unité de
production, un questionnaire est élaboré sur la base des points que nous avons jugés importants
pour I’assurance de 1’hygiéne alimentaire et en relation directe avec la qualité des produits finis
et qui sont : La matiére premicre (le lait cru, la poudre du lait, les ferments, I’eau) ; La main
d’ceuvre (formation, exigences en matiere d’hygiéne et de santé, comportement, etc.). Les
locaux (de production, de stockage et de distribution). La chaine de production (installation,
¢tat du matériel, entretien) ; Le Nettoyage et la fréquence ; Le produit fini. Le questionnaire
nous a servi de repére pour fixer les points essentiels a relever dans cette étude (Voir Annexe
01). A la suite de nos différentes observations, nous proposons un programme de prévention et
d’assurance de 1’hygiéne afin d’appliquer du systéme HACCP en vue de fournir aux marchés

des produits sains et slrs tout en gardant toutes leurs qualité nutritionnelles et gustatives.
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3. Résultats

3.1. Matieres premieres

3.1.1. Le lait cru

Le lait cru est ramené a ’unité dans des camions citernes isothermes, destinées a la collecte du
lait cru sur les différents secteurs (Boussaada, Bordj Bouariridj, Sétif, Constantine, Bouira,
etc.). Ces citernes contiennent 03 cuves pour les citernes de 15000 L et 04 cuves pour les
citernes de 25000 L. Les camions sont accompagnés par des techniciens de contrdle de la qualité
physicochimique du lait sur terrains afin d’évaluer le degré 1’acidité titrable, la densité, le pH,
la température et d’effectuer : le test alcool, le test d’ébullition, le test amidon et les tests
antibiotique. Le test antibiotique est réalisé¢ afin de détecter les résidus d’antibiotiques dans le
lait, les résidus d’antibiotiques proviennent des vaches sous traitement a base d’antibiotiques,
si le test est positif le lait sera refusé.

Le test est réalisé a I’aide d’un incubateur Beta test® spécial avec des récepteurs (lyophilisat)
qui détectent les béta lactames et les tétracyclines, la lecture se fait sur une bandelette. Le lait

ne sera réceptionné que lorsqu’il est conforme aux normes exigées dans le cahier de charge.

QY OV

Figure N 8 : En haut a droite Lactoscan®, en haut a gauche un PH métre, en bas a droite

acidimetre, en bas a gauche Beta star® incubateur.
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Figure N 9 : Dessiccateur.

3.1.2. La poudre de lait :

L’unité utilise deux types de poudre : la 0% et la 26% de maticre grasse, elle provient de
différents pays : Belgique, Pologne, Etats-Unis d’ Amériques et Argentine. Aprés chaque nouvel
arrivage de la poudre du lait, cette dernicre est repartie sur plusieurs lots constitués d'une dizaine
de sacs. La poudre est issue de lait de vaches laitieres indemnes de toutes pathologies, d’un
cheptel sain et d’un environnement d’élevage non pollué et non contaminé. Les analyses
physicochimiques sont effectuées sur chaque lot. Le prélévement est réalisé au niveau du
laboratoire, a 1'aide d'un ciseau on ouvre le sac et on plonge une louche propre au fond du sac
pour réaliser un bon prélévement qui servira a toutes les analyses. La mesure du pH se fait a
I’aide d’un pH meétre. La titration est utilisée pour déterminer 1’acidité titrable du lait en poudre
reconstituée, selon AFNOR, (1995). Le Taux de matiére grasse est déterminé par la méthode
de Gerber a 1’aide d’un butyrometre. Un dessiccateur est utilisé pour déterminer le taux
d’humidité de la poudre de lait (AFNOR, 1989). Le test de stabilité thermique est réalis¢ afin

de vérifier si des modifications de consistance ont eu lieu.

3.1.3. Ferments lyophilisé et lactiques :

Les ferments lactiques thermophiles congelés ou lyophilisés, Yoflex Mild 1.0 ; industriels de
culture mixtes (Lactobacillus bulgaricus et Streptococcus thermophilus) ; ont été fournis par la
laiterie Hodna lait M’sila. Les ferments lactiques lyophilisés pour ensemencement direct du lait

sont commercialisés généralement dans des sachets en aluminium imperméables a 1’eau et a

36



I’air .Ces dernier se conserve douze mois a - 45°C. Ce ferment lactique est capable de faire
fermenter le lait afin d’obtenir du yaourt. Il « digérent » le lactose et produisent de 1’acide
lactique.

3.1.4. L’eau

L’eau utilisée au niveau de 1’unité se trouve dans des baches a eau d’une capacité de 2000 m3,
cinq forages existe aussi au sein du complexe, 1’entreprise dispose d’une station de pompage
(deux pompes a Q =80 m3/h de chaque pompe), des filtres a sable (trois filtres Q nominale =
50 m3/h pour chaque bouteille (au sein de 1’entreprise). Une autre bache a eau de 1000 m3 se
trouve dans I’entreprise. Une station de traitement des eaux, qui contient des filtres a charbon
actif (quatre filtres a Q nominale = 40 m3/h de chaque bouteille ; deux pompes d’injection de
H2S04 (98%) ; cinq Osmoseurs ; elle contient aussi des filtres d’un diamétre de Spm et la de
Ium. La station dispose €galement d’une pompe doseuse pour injection eau de javel ; une
pompe doseuse d’injection de la soude caustique liquide a 30 %; des lampes ultra-violet ; des
cuves d’eau traitée (60 m3 pour chaque cuve), on trouve des adoucisseurs d’une capacité de Q

nominale = 22m3/h de chaque bouteille.

3.1.4.1. Les analyse des eaux au sein de I’établissement

Le pH est déterminé par la méthode potentiométrique, a I’aide d’un pH métre, La mesure de la
température était a I’aide d’un thermomeétre (De Ledn, 2006). Pour déterminer la quantité des
ions que la solution peut faire déplacée, la mesure se fait sur un prélévement d'eau dont le
volume doit étre suffisant pour plonger la sonde de conductivité (Raimbault, 1986). La
détermination de la concentration des ions de chlorure dans un échantillon d’eau de 100 ml. La
mesure des titres alcalimétriques TA et TAC permettent de connaitre les concentrations en
bicarbonates, carbonates et en hydroxydes présentes dans I’eau, d’autre fagon 1’alcalinité d’une

eau. La détermination du chlore libre actif et la mesure de la turbidité (Pelletier, 2009).
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3.2. Mains d’ceuvre :

L’entreprise emploie 8900 personnes (25 cadres et 8875 exécutants). L’équipe du matin
travaille de 6h a 14h.

3.2.1. Santé du personnel et hygiéne corporelle :

Toute personne susceptible d’entrer directement ou indirectement en contact avec les maticres
premicres ou avec la chaine de production est soumise a une visite médicale. Le suivi médical
est assuré une fois par an par le médecin du travail de I’entreprise. Le personnel malade est
¢carté provisoirement de la production afin d’éviter tout risque de contamination. Un certificat
d’aptitude est délivré par le médecin du travail pour la reprise du poste. Se laver et se désinfecter
les mains aussi souvent que nécessaire en réception, en fabrication, a la sortie des toilettes.

Douche quotidienne avant la prise de poste.

3.3. Locaux:
3.3.1. Extérieur du batiment

L’unité de production est située dans une zone non polluée (gaz toxiques et autres).

3.3.2. Intérieur du batiment

Les batiments sont construits de maniere avec un espace de travail suffisant permettant le bon
déroulement des opérations. Ils sont congus de maniére a faciliter I’hygiéne des opérations en
évitant les transferts de contamination. Le principe de la marche en avant est respecté. A cette
fin, les zones de transformation sont couvertes et séparées des zones de réception, de maniére
a éviter les contaminations. Les sols sont construits avec des matériaux non toxiques et
étanches, permettant de réaliser des surfaces lisses sans crevasses, facilement nettoyables.
Toutefois, il est souhaitable d’éviter les peintures a cause des risques d’écaillage. Les fenétres
qui sont ouvertes doivent sont munies de moustiquaires (maille de 1 mm). Les zones a risques
n’ont pas d’acces direct vers I’extérieur et sont séparées par des sas. Une attention particulicre
est apportée aux escaliers, passerelles et structures métalliques, surtout dans la zone de
transformation. Les ampoules et tubes sont protégés par une vasque. Vu I’influence de la
lumiére sur la couleur du produit, il faudra un éclairage type lumiere du jour, partout ou I’on
souhaite contrdler 1’aspect du produit ou de son emballage. Les canalisations sont enti¢rement
distinctes, identifiées par une couleur différente et ne comportant aucun raccordement, ni
aucune possibilité de reflux. Les tuyauteries sont maintenues en bon état. Les chemins de cables

sont facilement accessibles pour inspection et entretien. Le nombre et ’emplacement des

38



toilettes sont déterminés en fonction des zones de travail et du nombre de personnel. Les lavabos
sont installés a proximité des lieux ou un lavage fréquent des mains est nécessaire avec un
produit de désinfection et un dispositif de séchage. L’ensemble des installations sanitaires sont
nettoy¢ quotidiennement. L’approvisionnement en eau est régulier et suffisant, avec un débit

adéquat pour couvrir tous les besoins de I'unité.

3.4. Chaine de production
Le service de maintenance est toujours présent, le matériel est en bon état et en conformité

avec les regles de sécurité.

3.5. Nettoyage et fréquence

Les différentes techniques de nettoyage utilisées au sein de la laiterie Hodna lait consistent en
un nettoyage automatique et semi-automatique (CIP ou NEP) et un nettoyage manuel.
Le nettoyage en place NEP ou cleaning in place CIP est un systéme de nettoyage intégré dans
le processus de production. Il permet de nettoyer 1’intérieur des machines sans les démonter.
Ce systeme peut étre commandé manuellement ou par un automate programmable.
Le nettoyage manuel se fait de fagon classique :

La chronologie des pratiques d’hygiéne est : Respecter le nettoyage du Plus propre — Au plus
sale. Du Plus haut — Au plus bas. Nettoyer avant de désinfecter. Les produits de nettoyage
utilisés sont conformes au décret N° 91-53 du 23 février 1991 relatif aux conditions d’hygiéne
lors du processus de la mise a la consommation des denrées alimentaires et au décret N° 91-04
du 19 janvier 1991 relatif aux matériaux mis en contact avec les denrées alimentaires et les

produits de nettoyage de ces matériaux.

4. Discussion

La qualité bactériologique du lait cru n’est pas déterminée au cours de la réception ni au niveau
des chaines de production et de transformation, I’unité doit donc €tre exigeante. Les inspections
concernant la tuberculose et la brucellose se fait tous les six mois ce qui n’est pas suffisant. En
plus, la réalisation des analyses bactériologiques en termes de dénombrement des germes
totaux, des coliformes fécaux et des staphylocoques est primordiale. L’absence d’analyse sur
les ferments peut induire des instabilités sur la viabilit¢ des cellules et de la courbe
d’acidification accompagnant la fermentation. En plus le non-respect de la température

d’incubation conduit a un ralentissement de 1’acidification.
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Certain membre du personnel de la chaine de production ne respecte pas le comportement
Hygiénique et les notes limitant la circulation inutile au sein de 1’atelier de production. Le
manque de formation destinée au personnel travailleur peut engendrer a long terme une perte
de la maitrise des techniques de fabrication et de manipulation des produits surtout avec
I’évolution technologique.

Les sources externes de contamination (p. ex., infestations d’insectes) peuvent entrainer une
contamination a I’intérieur de 1’établissement. L’eau qui s’accumule autour de 1’établissement
représente un environnement idéal pour la prolifération des microorganismes.

A Dintérieur de 1’établissement, les plafonds et murs qui ne peuvent pas étre bien nettoyes
peuvent constitués un risque hygiéniques. Les matériaux non durables peuvent se détériorer et
créer un environnement dangereux (la lampe d’éclairage se brise au-dessus, il y a un risque de
danger physique). En outre la ventilation inadéquate pourrait entrainer une contamination par
les microorganismes suite a une mauvaise circulation de I’ai ambiant ainsi que la circulation
d’air contaminé dans 1’établissement.

Du matériel mal entretenu ou mal étalonné peut causer la contamination des produits.

Il peut présenter un danger physique (p. ex., chute de métal, d’écrous, de boulons) ou favoriser
la croissance des bactéries. Le matériel et les appareils employés pour mesurer des parametres
qui ont une incidence sur la salubrité des aliments doivent étre correctement étalonnés. Si le
matériel ou les appareils de mesure employés pour le contrdle des procédés critiques sont
imprécis, la salubrité des aliments peut étre mise en cause (p. ex., des thermometres inexistants
ou inexacts peuvent entrainer un risque de contamination bactérienne).

Les résidus d’aliments, la saleté et un mauvais assainissement des eaux peuvent constituer des
sources de contamination.

Des concentrations incorrectes, une application ou un ringage incorrect de produits chimiques
peuvent constitués un grave danger (p. ex., résidus de produits chimiques en raison d’un ringage
insuffisant). En plus un manque de formation sur les techniques de manipulation des produits
chimiques est un point essentiel a prendre en compte.

Les aliments peuvent étre contaminés pendant le transport si le véhicule ou le contenant n’est
pas adapté aux maticres transportées. Les véhicules de transport ou les qui ne sont pas congus
ou nettoyés convenablement peuvent entrainer la prolifération des germes néfaste pour la
qualité du produits final et pour le consommateur surtout suite & une mauvaise conservation au

niveau des magasins et des points de vente en détails.
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Conclusion

Conclusion

L’introduction du concept de 1’analyse des dangers (HACCP) devient, aujourd‘hui nécessaire
afin d’éviter tout risque pour le consommateur.

Notre travail s’est intéressé a décrire les conditions de travail au sein de la laiterie «Hodna Lait»
et la détermination de la situation hygiénique des différentes zones de I’unité de production.
Nos résultats ont révélés quelques phases manquant parfois de pertinence dans la maitrise des
conditions d’hygieéne dans cette unité de production. Suite aux résultats que nous avons obtenus
les analyses bactériologiques ne sont pas prises en considération au sein de cette laiterie ce qui
rend I’évaluation de la qualité du lait et du produit fini incompléte.

En plus, le personnel de la chaine de production ne respecte pas toujours les comportements
hygiéniques nécessaires. L’eau qui s’accumule autour de I’établissement représente aussi

Un environnement idéal pour la prolifération des microorganismes et représente un danger
potentiel.

Le nettoyage utilisé est le CIP (clearing in place) Il se fait automatiquement aprés chaque
opération de fabrication ; en outre, les accessoires de protection et de mesure d’hygiéne utilisés
généralement dans les autres unités de production sont absents dans cette unité (gans, des
masques, et des tenues de protection) bien que I’administration les distribue sur son personnel.
En fin, les véhicules de transport et les contenants ne sont pas toujours nettoyés convenablement
pouvant constituer un risque de prolifération des germes néfastes pour le consommateur et

capable de détériorer la qualité du produits fini.
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Questionnaire

Axe : Matiéres premiéres

Le lait cru

- Définir la tragabilité du lait cru utiliser

- Quelles sont les analyses effectuées sur le lait cru

- L’état des camions citernes utilisés pour le transport du lait cru a I'unité de production
La poudre de lait

- Définir La tracabilité de la poudre de lait

- Quelles sont les conditions et les techniques de stockage de cette poudre

- Quelles sont les analyses effectuées sur la poudre de lait

- Comment la poudre du lait est-elle utilisée

Les ferments lactiques

- Définir la tragabilité des ferments utilisés

- Comment leur conservation est-elle effectuée

- Quelles sont les analyses faites sur ces ferments

- Comment sont-ils utilisés

L’eau

- Quelle est I’origine de I’eau utilisée

- Quelles sont les analyses effectuées sur cette eau

- Comment 1’eau est-elle stockée

Axe : Mains d’ceuvre

- Description du personnel de production

- Quelle est la fréquence des visites médicales pour les membres du personnelles
- Décrire les vétements et les combinaisons utilisés par le personnel travailleur et les ouvriers
- Est-ce que le personnel bénéficie d’une formation continue ou des stages pratiques
Axe : Locaux

- Dans quelle zone se trouve 1’unité de production

- La zone est t’elle protégée contre les contaminants externes

- D’¢crire I'intérieur de 1’atelier de production

- Sols, murs et plafonds : sont-ils nettoyables

- L’€éclairage est-il suffisant

- L’atelier de production est t il doté d’une ventilation adéquate

- Est ce que I’unité de production présente un impact sur l'environnement



Axe : Chaine de production

- Est-ce que le matériel est entretenu régulierement, quelle est la fréquence d’entretien

- Comment est ce qu’il est nettoyé

Axe : Nettoyage et fréquence

- Comment le nettoyage est-il effectué

- Qui est ce qui contrdle 1I’opération du nettoyage

- Est-ce que le personnel chargé du nettoyage est formé pour cette tache

Axe : Le produit fini

- Décrire Les conditions de stockage avant commercialisation (température, temps, stockage en
cuve ou en sachet)

- Les dates de péremptions, sur quelles bases sont elles ¢laborées.

- Dans quel état se trouve le quai de commercialisation

- Décrire les conditions et les moyennes de commercialisation et de transport du produit fini

- Qui inspecte les véhicules et le matériels de transport du produit fini et quelle sont les étapes

suivies pour cela



