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C’est dans le but d’assurer la salubrité¢ dans le domaine de la production
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dans Ia notion hygiene et salubrite.
Le suivi du processus de fabrication du fromage frais au niveau de la laiterie
de Beni-Tamou LACTALIS-SOUMMAM, en s’appuyant sur la rédaction du plan

HACCP, nous a permis de déduire que les traitements thermiques comme la

qui eniraine un risque important de non-conformité du produif, ef comme PRPo ie
filtre utilis€é dans la deuxieme filtration. De méme, toutes mati€res premiéres ou
ingrédients, utilisés dans la fabrication, peuvent ¢galement &tre & l'origine de

contamination. Les toiles, le matériel, "ambiance, les sols, les murs et le personnel
renrésentent aussi deg sources

SOttt QS Ss ~ GAVUS praaiiaiss to LW > SriredennenasGaaisi: 238 25N .

Dans tout ¢a, 1a notion dhygiéne a pris toute son importance et doi
ces premiéres applications a Ia réception des maticres premicres et ingrédients, tout le

long du processus de fabrication jusqu’au stockage.

Mots cles : HACCP, fromage frais, Contréle des Points Critiques CCP,

risque, non-conformité.



ABSTRACT

It is the purpose of ensuring safety in the area of food production;, we have

implemented the HACCP system, which is a reference to the idea health and safety.

Process monitoring of processed cream cheese at the dairy of Beni-Tamou
LACTALIS-SOUMMAM, based on writing the HACCP plan, and has enabled us to

deduce that heat treatments such as pasteurization and cooling are considered a critical

voints CCP leading to a significant risk of no-compliance of the product, and as PRPo the
Flior niged in the serond Flratian Qimilariy all rawxr materiales ar snorediants nead Tn
1ri o UDLU iEl LiR DULUIIU 1iiviativil. oll 2 .Ll_y, Qail 14AavY iiaiviialds uvi 11151 ULty UdLUu iii

manufacturing may aiso be the source of contamination. The paintings, equipment,

atmosphere, soil, walls and staff are also primary sources of contamination to master.

 all thic the concent of hvoiana hac takan all {tc imnnrtance and chanld resaive
23 s4a1 uuu, (S va.lvvtll- wa .I.IJ s.lv.ljv 411 A0 .l‘l.l_ltlvj FASAAW W GEAANE AR 2w

the first applications to the receipt of raw materials and ingredients throughout the

manufacturing process to storage.

Keywords: food safety, HACCP, hygiene, critical CCP, risk, non-compliance,
tnmnrnrndiiras 3D A Feliae RNV U R Sy
WCInPeIature, ' n’o, 1inc, , Conaminarion.
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INTRODUCTION

“Nous sommes ce que nous mangeons” dit un vieux proverbe. Notre état

La sécurité des denrées alimentaires représente un enjeu majeur pour une entreprise
du secteur agroalimentaire, et encore plus si cette entreprise manipule des denrées

périssables ayant un haut risque de contamination, tels que les produits laitiers.

Suite 4 de graves crises alimentaires (vache folle, etc...), la réglementation
concernant la sécurité alimentaire a beaucoup évolué ses derniéres années. Ses crises ont
notamment permis aux professionnels d’acquérir des compétences dans le choix des

arantiv 1ma clArnritd nntimale
1 € 8¢ C gpumaic

{ou

2 lenire nroadivite Clanandan
Surs L2

fireenp produits. Cependant

la mise en place de ses moyens doit se jusiifier par leur pertinence et Vefficacité du

T

systeme doit Etre démontrée au quotidien, comme la gestion des mesures de prévention

Face a cet enjeu, des initiatives se sont multipliées pour établir des régles
communes permettant d’harmoniser les besoins en matiére de séeurité des denrées
alimentaires. C’est ainsi que des normes internationales, tels que la norme ISO 22000, ou

des standards d’audit concernant le management de la séeurité des denrées alimentaires

c
ant &t8
VA1 W

Depuis la paration de la norme ISO 22000 en 2005, 12 démarche de analyse des
dangers et des points critiques pour leur maitrise couramment appelée HACCP a pris de

Tampleur dans les systémes et démarches qualité dans le secteur des produits agro-
alimentaires, I'Algérie a commencé par les secteurs les plus sensibles : viandes, laits,

produits laitiers...etc. (Abdallah S.,2008)

Par ailleurs, le lait et les produits laitiers ont toujours occupé une place primordiale

dans notre alimentation. Grace & la richesse de leur composition et la variété de leurs

by

constituants. Le lait o1

T u certains de ces composants constituent la matiére premiére d'un
e UL R AU S A T S0 S | Ymaidis A wmranidAG srarshn Anoaemdrail A e ~ veadiaea
51' FI0E 13QRIRENE g UL tb UUt iUud a } [«2i81iw; dc p,l bUdCb Vaiiod TIdDU. lthHLUlL{CJJt d B3 ‘im

physique et ou biochimique.

ey



INTRODUCTION

C’est dans ce cadre que s’inscrit notre étude, dont 1’objectif est axé sur ’application

du systeme HACCP sur le processus de 1a fabrication du fromage frais.

Notre étude comporte alors une premicre partie décrivant le systéme HACCP et des

généralités sur le fromage frais; une seconde partie présentant la mise en place de ce
¢sultats obtenus sont détaillés asinsi g
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CHAPITREI

1.1 Généralités sur le systéme d’analvses des dangers (HACCP) :
1.1.1. Définition :

C’est ’abréviation du « Hazard Analysis and Critical Control Points », qui se
traduit par « I’analyse des Risques et des Points Critiques pour leur maitrise »

(ARPCM),

HATP an fant aii'nnfil Ae oog
L Ul wain U Vuli UC 2U0

aliments, utilise une approche de maitrise des points critiques pendant ia
transformation des produits afin de prévenir les problémes sanitaires des aliments.

Le HACCP permet de définir, d’évaluer et de maitriser les dangers importants

A

au cours de la chaine de fabrication d

¥ 4

un preduit alimentaire { figure 1 ) , il requiert

3
i
&
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3
@
©

Annaiceansrs doag lHang da canaalitd
il WILIIICIIDOOLIIAWY WD 1aw 2D A 1

¢iément indispensabie pour une maiirise totale de la qualité.
Il s’agit d’une approche systématique, rationnelle et structurée ; c’est une
démarche préventive, spécifique et responsabilisante qui doit permettre de construire,

de mettre en ccuvre ou d’améliorer assurance de la qualité des denrées alimentaires.

Il consiste en un contrfle rigoureux depuis Parrivée de la mati¢re premiére jusqu'a
B e L AT nun B smasre Fuita Bl OV s mmiscemn N shas rn masamass mleos Trse Tl mevas Boo amataa ool F an
1 CXPCUiuil 4u prodult il 1.0 ICCQUIs & IC dpprociic 10014CC Sut XS HICIPCS GC OO

systéme permettra ainsi d’anticiper ou de prévenir les problémes avant qu’ils

surviennent
Point critique Point critique Point critique
. |
Matiéres i l i Produit
Premiéres ﬁhi
: @ O
[ ke P 4 l

~o 7

\ -

Analyse \ ? / Analyse
|

Boucles de controle

Figure 1:Modaiités du contrbie industriel {Bourgeois et Cieret, 1
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CHAPITRE I

Lorsqu’il est correctement appliqué, le HACCP permet de controler toutes les
étapes (ou points) du processus alimentaire qui pourrait &tre sources des risques qu’ils
soient d’origines microbiclogique, physique ou chimique.

T o AR abharff
LA IO ALL avulil

documente : description des mesures prises et enregistrements.
L’application du systéme a €t mise au point et s’est développée pour servir de
base 4 un contrle officiel des produits alimentaires, pour 1’établissement de normes

de salubrité pour le commerce international ainsi que pour viser 3 garantir et 2

apporter la preuve que toutes les phases approprides de la vie d*un produit sont gérées

et maitrisées de fagon approprice. Le HACCP est considéré comme ['un des
instruments les plus efficaces et les plus utiles pour accroitre I’innocuité des aliments

(FAQ, 1994).

1.1.2 Utilisation et pratigue du HACCP dans PIndustrie Aoro-alimentaire

(LAA) :
11 est bien €iabli que la majorité des accidents morbides 3 allure épidermigue
A2 et et n alrrvvaadnaea oot areesadndalan & oo Fornmdendiiran mremeioan S wrea Tvnessiboeada e
U UIIZII0 auiiCinalic >Uiit 1 HPULAQUITDd a Uod U uzpcxat S CHIVNTTS, a 10 naiuioiiiu

Incorrecte ou & une contamination croisée une fois que les articles produits ne sont
plus sous le contréle des fabricants.
Par suit, méme si 'on a surtout pensé a rendre "HACCP obligatoire dans le

secteur de la fabrication, son application devait commencer sur Pexploitation agricole,

-

'\‘\0"(" "ﬂmz’\f‘a"v onnT gac’ SO (\‘\ ]’{\"I “>O WIAC ancsara Aﬂ’l'ﬁﬂl_ (2
1iard HULIUIVUA SV 1IU5 Las Ou 1 O 11 a pas ChnlGiv G ¢

~

o
<

un moyen de lutier conire certains dangers { FAQ, 1994).
Avant d’appliquer le systtme HACCP & un secteur quelconque de la chaine
alimentaire, il faut que ce secteur fonctionne conformément aux principes généraux

d’hygicne alimentaire, aux codes d’usages et 2 la 1égislation appropriée en matiére de

alimentce
ai

7
wiive Sinnkiiv WS IR LU S

ki

Lors de Videntification et 1

“¢valuation des dangers et des opérations
successives que comportent 1’élaboration et la mise en ceuvre d’un systéme HACCP,
il faut tenir compte de I'importance que peuvent avoir les matiéres premilres, les

ingrédients, les pratiques et procédés de fabrication, du rble joué par ces procédés

=
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CHAPITRE 1

dans la maitrise des danger ainsi que de la destination probable du produit fini et les
données épidémiologiques concernant la sécurité sanitaire de I’aliment (Anonyme,

2001).

1.1.3 Principes du systéme HACCP : (Abdallah S, 2008 )

Le systeme HACCP repose sur sept (7) pricipes qu’on site si dessous :
PRINCIPE 1 :
Procéder & une analyse des dangers.
PRINCIPE 2 :
Déterminer les points critiques pour la maitrise (CCP).
PRINCIPE 3 :
Fixer le ou les seuil(s) critiques(s).
PRINCIPE 4 :
Mettre en place un systéme de surveillance permettant de maitriser les CCP.
PRINCIPE 5 :

Déterminer les mesures correctives & prendre lorsque la surveillance révele qu'un CCP

donné¢ n'est pas maitrise.
PRINCIPE 6 :

Appliquer des procédures de vérification afin de confirmer que le systetme HACCP

AT ATt AN e asveacs A

| pooran
LULLOI Al O piiivipos O 10Ut

[y
[¥3)



CHAPITREI

[\]

W s W

e 1 N

constitution de 1 égnipe HACCP : 6 personnes maximum

définition du champ de | étude

description du prodwlt : nom, poids, composition
description du procéd
analyse des dangers (causes, mesures préventives)
Identification des points critiques (les CCP)

¢tablissement des valeurs cibles et tolérances pour chaque CCP
ur chague CCP

¢tablissement d’un sy

¢tablissement d’un systéme documentaire
vérification (audit) : prélévement et analyses des échantillons pour déterminer

que le systéme HACCP fonctionne correctement.



Eremsrer sous les dangers potenhisls associss & chacune des
stapss, cofkiuire une analyse des nsgiess, et daiinir iss mesures

permsiiant ¢t maltnser s Sangrs gimd Hontifiss

Datarnmirer les points onitiques pour ia matinse {(GEM

¥

| Fisblir des sowls criiguss pour chague CCP l

| Etablir un yysteme de surveillance pour chagque CLP l
| Prendre des imesures correctives I

¥

Apphgquer das procadues de vanfication

—
—h

EEEBEE B EBEREL

-
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¥

Constituer dos dossiors of tenir dos ragistres l

(http://fr.wikipedia.org/wiki/Bonnes pratiques de fabrication)

1.2 _Bonnes Pratiques de Fabrication : (BPF, en anglais Good Manufacturing

Practices - GMP) est une notion d'assurance de la qualité.

Les BPF définissent les exigences générales pour le controle efficace des ingrédients,
des formulations, des processus, des installations et de l'équipement utilisé pour la

préparation des produits laitiers.

L'application efficace des bonnes pratiques de fabrication est essentielle pour assurer

=z

. .
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CHAPITRE 1

" S "_pr';ae;;u?' v
“Princips 3 : Déterminer Surveiller les Ccpﬂ Pringl gas Etabi
¢ W(les limites critiques. ’f‘ T Ty des mggg_;eggg;;ggtgggs

Principe 2 :Identifier ~Principe § : Organiser

les CCP la verification
Sl e, Principe7:
- Principe 1 : Analyser

- Documentation
lesdangers & -

Maintenance
—

' fufte
contre les nuisibles
Nettoyags

desinfection - ) Maitrise

1 I Gestion des SPA des températures

Controle réception au erscmne! :
: p \ &t dechets

e [ Formation

du personnel Qualite de I'sau

Figure 3 : les principes d’application de systéme HACCP (Anonyme 2001)

1.3 Définition &°un HFromace frais -
2.7 #rCHETIILICH G UD ITOMIAST 11 aIS =

D'erigine tres ancienne, les fromages blancs frais, au sens large, sont des preduits
apparus
d'élevage du monde. Fabriqué artisanalement ou industricliement, ie fromage blanc
est une pate de consistance semi-fluide et crémeuse qui se consomme nature, salé ou
sucré, et intervient dans de trés nombreux mets. Sur le plan diététique, c'est une bonne

source de calcium et de protéines.

[y
(9}



CHAPITRE I

Le fromage blanc appartient a la classe plus large des fromages frais. C'est dans cette

catégorie que l'on peut reporter les différents fromages a péte fraiche trouvés ailleurs

Ia

p—— T . it e
181 1

Ia o fa
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parfois qguarg) alors qu'en Allemagne l'appellation Frischkdse ou fromage
frais s'est imposée pour des raisons de marketing (ce nom donnant une image
plus exotique que guark). A l'opposé, en francais, la marque Liberté (du

Quebec) 2 nommeé son fromage frais « Quark ».

geéneérique « fromage cottage ».
le séré est un fromage frais suisse & base de lait de vache (& ne pas confondre

avec le sérac, un fromage de lactosérum)

maquée chez les francophones de Belgique (plattekaas chez les

néeerlandophones).obtenue & partir du babeurre (Jean Froc, Balade au pays des
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Chapitre 2 : partie méthodologique

3

2.1 Counstitution de Péquipe HACCP :

1. Responsable qualité du site : Mm Ferrah Soumia
2. Responsabie assurance qualit¢ du site : Mr Mohamed Cherif Farid

3. Ingénieur en conirdle de qualité : Mile Bersali Tkram

4. Responsable de Iatelier de fabrication : Mir Amara Mouloud
5. Mokrani Hadjer

6. Soltani Wissam

2.2 Définition du champ d’étude :

2.2.1 Partie collecte lait de vache :

C’est Ie transfére du lait de vache de I exploitation agricole d’élevage vers Ia laiterie.
=

e Ies collecteurs.

Un lait conforme doit répondre aux critéres suivants :

e La densité (d>1028)
e L’acidité (16°D-18°D)

e Cryopsie -0.517
e Température a 10°

Une fois le lait est analysé, va étre pesé et transféré 2 Ia production (atelier REPC).

ey
(6]
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T

SeSooreter e

0
e

conditionnement) ¢

-Principales opérations unitaires :

1. atelier REPC . recgit et nrénare enviran 30 000 litrec de lait nar iour | e traitemen
17818HeT Ky, TECOIL €1 DISpare enviren sy Yuy LTSS GO 81 Par jour, ¢ fraiiement
PIER -AE AL .. R ¥ S - S S - e BT ey leleas® e s s B T d® o e TN LT 2 £t
appuquc au idal U.Cpc g du y ILICTS i'dorlq S pdf id 1341CIIC UC DOl 13y

Apres réception, le lait passe par plusieurs opérations unitaires dont les principales sont

représentées dans la figure 4.

ey
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Pasteurisation

Réception, Dépotage, filtration
du lait de vache

J1

Pasteurisation

A

1L

Préparation des pates fraiches

Figure 4 : Diagramme des opérations unitaires de I’atelier REPC.

Pasteurisation du
lait écrémé

Ensemencement/
maturation

I

Filtration/Thermisation

Ecrémage Q\

Lait
écrémé

Filtration

Préparation lait pour fabrication des
fromages a pétes molle.

Réhydratation/
Standardisation

I
iy

Vv

Pasteurisation

—

il

Stockage LPC
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Chapitre 2 : partie méthodologique

e Pasteurisation
La pasteurisation est un traitement thermique réalisé a 90°C pendant 1 minute, il permet
d’¢liminer la flore mésophile. Néanmoins, le couple temps/température varie selon les

recettes, il a un impact direct sur le rendement fromager (Crielly et 2/ 1994).

e Ecrémage
L’¢écrémage est une opération qui consiste a séparer la matiére grasse du lait. Il en résulte
de la créme et du lait écrémé (Crielly et al. 1994).

= Citnmdardrcnizn
- QStaiivyai idauul

La standardisation consiste & ajuster les composants du lait, tels que la matiére grasse et
la matiére protéique, 4 un seuil déterminé. Les différents produits sont injectés au niveau des
tanks de standardisation (Crielly et al. 1994).

La thermisation est un traitement thermique de 72°C, elle permet d’éliminer la flore
pathogéne thermosensible de prés de 99% (Griffiths, 1986). Elle est réalisée dans un

thermiseur qui sert & chauffer le lait maigre destiné 4 la fabrication des pates fraiches.

La maturation correspond a ’addition de ferments lactiques appropriés qui vont permettre
d’acidifier le lait (Ie maturé). Celle-ci se déroule & une température donnée, pendant un certain
temps. Il existe deux types de maturations : une maturation primaire et une maturation

secondaire {Crielly et ol 1994).

% Maturation primaire

La maturation primaire sert & acidifier le lait avant qu’il ne subisse les autres traitements.
Elle dure en moyenne 10 2 12h. La durée de I"étape de maturation est déterminée par le pH

d’acidification désiré. Il en existe deux variantes : une maturation réalisée a 27°C apres

- " . R )
addition de ferments pour la fabrication de pites fraiches; et u aturatio

vilsaa e\ 1355 o a2

(
b
"
e
e
5
(

addition de ferments pour la fabrication des pates molies.

+*» Maturation secondaire

Cette maturation est réalisée uniquement dans le procédé de fabrication des pates molles.

La maturation secondaire est réalisée & 35°C pendant environ 30 3 40 minutes.

N
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=T SR

L’atelier REPC est répartit en 4 plaicformes : lait cru, standardisation, pétes fraiches,

cream cheese, lait pasteurisé, pates molles.

e ILait cru: Cetic plateforme sert au dépotage des citernes et au pres-traitement de
celui-ci. Les opérations réalisées sont une filtration, pasteurisation, refroidissement et
écrémage.

© Standardisation : C’est 4 ce niveau que sont préparés tous les mélanges destinés 2
&tre conditionnés 2 passer en fabrication fromagére. Ces laits sont pastenrisés avant de
passer a I'¢tape suivante de fabrication ou de conditionnement. Cetie plateforme est
composée de 4 tanks de standardisation d’une capacité de 30 000 litres.

¢ Pites fraiches : Au niveau de cette plateforme, se déroule le procedé de fabrication
des pates fraiches proprement dit. Les principales étapes de fabrication sont une

ratinn

7 o1 11ne AN
A’\/t}wulnl\)ll.-

ation et une

® Cream cheese : La fabrication de cream cheese englobe une €tape de préparation du
mélange, une pasteurisation et une homogénéisation.

¢ Lait pasteurisé: Cette plateforme correspond & un stockage tampon du lait

reconstitué avant conditionnement,

a ptes molies (Direction Qualité Groupe Lactalis).

2.3 Description de produit :

I est nécessaire de procéder & une description complete du produit, notamment de donner des
instructions concernant sa sécurité d'emploi telles que composition, emballage, durabilité,
conditions d'entreposage et méthodes de distribution. Le tableau suivant représente un

exemple de description du produit (Abdallah S, 2008). : (Tablean 1)
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i-Nom du produit

Fromage frais

2-Caractéristique du produit

Fromage frais a tartiner

3- Utilisation prévue

Consommation au frais

4 FEmballas Polvstyréne

D — J T

S-Durée de conservation 40 jours

6-Tracabilité des palettes Date d’emballage /date de

fabrication ; N° de palette ; N° de
lot ; produit ; heure ; DLUO ; DLC ;

hffz date de hibération

LA

@

7-Maiirise spéciale Jors de Ia | A conserver au frais

distribution

8-Ingrédients Lait de vache écrémé reconstitué, sel,
presure, ferments lactiques + 1 créme

S-Instruction d’&tiquetage Poids net, 1a forme, le nom du produit,
ingrédient du produit, date de

fabrication, date d’expiration, N° de

portions, mode de traitement

thermique, mode de conservation

2.3.1 Nom :

La dénomination “ fromage blanc” est réservée 4 un fromage non affiné qui, lorsqu'il est

fermenté, a subi une fermentation principalement lactique. Les fromages blancs fermentés

< Framaoa Fra1a 22

cammearninlicde avar la an
' A AL3A10%00 3 AN aa Ul.ll“e

<C e
var qu alificatif « fraiz ® on zong la dédnaminatin

doivent renfermer une flore vivante au momenti de la vente au consommateur, { Kazuko
Masui, Tomoko Yamada, Yohei Maruyama, Joél Robuchon, Emmanuelle Pingault et
Véronique Dumont <<Fromages de France>> Paris, Griind, 2012 (ISBN 9782324001642

et 2324001640)

M
(o)



Chapitre 2 : partie meéthodologique

*1ait de vache : doit répondre au cahier des charges de la société
*ferments et présures

*additifs : Sorbate de potassium

K ot 3 4 < Aa 17 A A2 11 4 A i 4 A 2
CITinc u"lChe soifon ia "eCUthiGnﬂe GO 1 extenem-, Gains CC €as i dnit CEa:CmICi ICPONGIT
P TR
aux normes e}ﬂgees par 1(1. SOCIete (MU, BS1 5 pﬂ
Cait alla sct odndrda nar Pdrrdmacs A 1ot rer ddmata
WL Wil wOoL 5\/11\/1\/\' t}ul a levlllu5v WU QI Vi W Bw ULV

Vutilisateur ou du consommateur final. Dans certains cas, il peut &tre nécessaire de prendre en
e . (DY, G P T, Dy S, I S N ST, S S S B & G S 1
consigeration ies groupcs VUlicraties a¢ popuiaiion {par T rcstdurduon COt l‘CCUVS}

(F.A.O/0.M.S.,2000. Codec alimentarius).

M A Thncnamtendina. 3
L. IIOLEIPUIVN U

Le quai réceptionne chaque jour environ 850 000 litres de lait, transporté en citerne de
22000 ou 25000 litres. Une plateforme constituée de 3 postes de dépotage permet de

pomper, filtrer et redistribuer le produit dans 4 tanks isothermes.

Un test de présence d’antibiotiques est réalisé sur chaque citerne pendant le transport (test
rapide SNAP). Si celui-ci s’avére positif, un deuxiéme test est réalisé pour confirmer la

contamination. Aprés confirmation un autre type de test est fait sur ce lait (test COPAN). Si

iné. Ce demier

HEit T SeQIITeT B Sviter Jae Senia An vatmie s Ta altaee o
pC > dddSul pULH CVILOL 10D 1141d QO ICL0UI QT 18 Ciiginigc
® Pasteurisation/Refroidissement/éerémaoe ;

e Un bac de lancement, indispensable & la stabilit¢ du débit

d’alimentation ;

24
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Chapitre 2 : partie méthodologique

e Un pasteurisateur divis€ en 3 sections :
1-  une section eau chande ;
2- une section échange-récupération entre le lait entrant et sortant ;
3-  une section eau glacé

X LILEL v 5.

Une écrémeuse centrifugeuse a assiettes avec débourbage automatique (évacuation

des particules solides) toutes les heures.

s o g

e est de 6 heures ¢

[¢)
e
fou
ot
"Ul
(@]
:
Lt
o
(¢}
=
<
En
g.
o
a
(@]
=i
=
o
]
fomned
(V8]
(VE)
GO
G
<D

Le lait entier est pasteurisé & 72°C pendant 20 secondes puis il est écrémé & 55°C,
Farmnd male 78 crdmace Fnarife 1o iaif dordmd romncea dane lac canfinnge dehanoo
1228 & 4 yuxatmu UiJL.LlIl 1 U Vhiviiidzv., 410Uk, 1V 1ail VLRV 10addL0 Udliy 1D DSUUMIUIS UL 115!./

récupération et refroidissement de I’échangeur pour 8tre refroidi a 4°C. Enfin celui-ci est

envoy¢ soit dans les tanks de stockage soit 4 I"atelier CSE.

En hiver, péricde ou Palimentation des vaches est en grande partie issue de 'ensilage, le
Tale 2. FAaeer T Ten v o o N @mEOLY g F Y - APy g _”_._L_____‘___
ait CCr emc pass< gans i€ pactoruge a 557L. L€ germnier est une Hld(«[ﬂﬂt) spc aiCicnt concuc

pour réduire la charge microbienne du lait par centrifugation. La stérilisation du bactofugeat
obtenu aprés centrifugation élimine les germes butyriques & 1origine de ’éclatement des

meules d’emmental.

Quant 2 la créme de lait, elie est acheminée jusqu’a un bac de lancement qui permet
d’alimenter un échangeur 2 plaques la refroidissant 4 6°C. Stockée en tanks calorifugés, cette
creme est finalement envoyée en grande partie 4 la beurrerie tandis qu’une petite quantité est

utilisée pour faire les corrections du lait standardisé destiné 2 la fromagerie.

Les «retours d’écrémage» sont envoyés dans une cuve de stérilisation puis

réincorporées dans le sérum écrémé envoyé & Iatelier CSE.
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e Standardisation

r/'_\\\
Tank lait Circuit incorporation
standardisé . T
suanaaraise g y Z X fanks [ait ecreme
37 YZ ;7
\ J N N
\—/

Créme de Retentat Créme de

fnis A i i i
i UT i T U

i+ e
Cul OpTraiisdn COnsis

8

g
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poudre de lait avec I'eau de procés dans un circuit fermé.

L'opération de reconstitution consiste & mélanger de la poudre de lait écrémé avec I'eau de
proces a une température de 22 a 25 °C. La poudre est soutirée par une pompe de tri blinder
en méme temps que l'eay, ce qui permet le mélange de la poudre et de 'eau dans un circuit

fermé qu'on appelle le tank de reconstitution (TR) qui contient un agitateur pour assurer la

ot le compteur du tank est au repos jusqu'a dissolution compléte de la poudre : qu'on appelie ie
temps d'hydratation qui dure 60mn, le lait soutiré passe a travers des filtres pour éliminer les
particules insolubles, aprés le lait subit un refroidissement qui se fait a4 5°C avec de l'eau

glacée.

o [Filtration : ¢limination des particules étrangéres (Verre et plastiques

durs Inox — métaux ferreux et non ferreux Plastiques et polyméres

e Ensemencement des fermanis et ajout de ia présure : I"opératcur

ajoute en manuel les ferments stockés au préalables au froid dans les
tanks de maturation (M235 — M229- MMI100) chaque semaine les

ferments sont changés pour évité le développement d’une résistance.

28
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¢ DMiaturation: La maturaition correspond & {’addition de fermemis
lactiques appropriés qui vont permettre d’acidifier le lait (le maturé).
Celle-ci se déroule 4 une température donnée, pendant un certain

temps. 11 existe deux types de maturations : une maturation primaire et

une maturation secandaire
LRIL LGV GLIVI SUL gy,

s Deécaiilage sous agitation : cette étape consiste en séparer la pate (fe

caillé) du sérum pour injecter la créme fraiche.
e Thermisation : est un traitement thermique de 64°C, elle permet

€5 de 99% {Griffiths,

flore pathogéne thermosensible d

"

chonffar in i3t

LIQUIILT iT 14858

o FlhharriooTie i o
o UAdis if \.lvaxi.;.n;_ {.iiii S€it

SlSJ g

maigre destiné 4 ia fabrication des pates fraiches

Séparation KDA : c’est ’¢limination du sérum de la pate.

* Refroidissement : refroidir ia pate & 38 jusqu’a 40°C

@]
i
P

o pH:6.65-6.80
o TAUX PROTEIQUE :26-29%

Q

>
=
=
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-
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o Conditionnement : e produit refroidi est conditionné aseptiquement 3

l'aide d'une conditionneuse appelée tétra brik aseptique (TBA).

2.5. Enumérer tous ies dangers potentiels associés a chacune des étapes, effectuer

une analyse des risques et définir les mesures permettant de maitriser les dangers ainsi

identifiés :

Analyse des dangers :

7 1 ISP

T & rocongemant Ang Aanoare sot = M i 1 3
1.8 IOCCISemICit GOs Gangers est réalis€ 3 i

aida da Ua LT T Y AA s de hasant aer 1o
iGC GO 1a [MCiioae ivi $fi S€ Ugsaiii suf ic

U’l

<3

(b
C)..

o

diagramme d"HISHIKAWA pour chaque étape de fabrication (figure 6).
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Main d’oceuvre

N

Méthode
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T

L’équipe HACCP devrait énumérer tous les dangers auxquels on peut raisonnablement

s’attendre a chacune des étapes de la chaine de production.

EvuToit enginite nrarddor & sima annlirons oo momine ol 3
L IdDUL pruLvouct a 1T AU yST UTd DYUOD, alliz U

les dangers dont ia nature est telle qu’il est indispensable de les éliminer, ou de les ramener &

un niveau acceptable, si ’on veut obtenir des aliments salubres.

A PlounVoruw I 21 Laot 4 ~n
4 1 andiysc acs 1iSQucS, i1 1aut enir CoOf

. S

Lorsqu’on pr

possible, des facteurs suivants :

» Probabilit¢ qu’un danger survienne et gravité de ses conséquences sur la santé :
e Evaluation qualitative et/ou quantitative de la présence de dangers ;

 Survie ou prolifération des micro-organismes dangereux ;

¢ Facteurs a I’origine de ce qui précéde.

L’équipe HACCP doit ensuite élaborer Ia grilie de cotation citée dans les tableaux suivant

pour évaluer le risque associé au danger selon sa gravité et son occurrence.

plusieurs dangers peuvent étre maitrisés 4 ’aide d’une méme intervention. Le second

tableau est un exemplaire de ’évaluation des risques et la maitrise des dangers.

Tableaux 2: Cotation des dangers (Source : Direction quaiité Groupe)

Tablean 2.a
CRITERE GRAVITE
Cotation Définition
Critigue | conséguences sur la santd nanvant atre
~1 = NMEREEEAAT Y e 2R ORARS pve VR DS
10
anm ot ~TT A
I LCLICS
5 Majeure : la santé du consommateur est en jeu
_ Mineure : le consommateur percoit les effets mais
1
ne risque rien
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e

CRITERE OCURRENCE
Cotation Définition
10 Fréguent
5 Occasionnel
1 Inexistant
Risque = Gravité x occurrences
Tableau 2.¢
DANGERS SIGNIFICATIFS
Gravité
Occurrence
Mineure | Majeure Critique
Inexistant

Fréquent

[¥}]
(o]
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Tabieau 3 : Analyse des risques et évaluation des dangers.

) EVALUATION
ETAPE TYPE DE DANGER | origine DANGER MESURE DE MAITRISE
O |G | 0O*G
Matériel
Matiére
2 M.O
farnd e
B Milieu
2
[ Méthode
.. EVALUATION
ETAPE TYPE DE DANGER | origine DANGER MESURE DE MAITRISE
O |G | O*G
Matériel
Matiére
2 MO
] Milieu
O Méthode
. EVATUJATION
ETAPE TYPE DE DANGER | origine DANGER MESURE DE MAITRISE
f8 ) py fst Tl
Maténiel
Matiére
Qﬁ)
g M.O
& VL
= ilieu
faa) Meéthode

2.6- Identification des points critigues : (CCP et PRPg)

Il peut y avoir plus d'un CCP ot une opération de maitrise est appliquée pour traiter du

méme danger. La détermination dun CCP dans le cadre du systeme HACCP peut étre

11 nrégents un raiconn t fondéd cur !
TESEnt raisonnement £ Sur

BRI ELS1 >

o

PRI S T S - L
allon Go 1dIDrC \.IC (lt:blbl OIl. 11 g0t

(D

it

e

utilis¢ & titre indicatif lorsque nous déterminons les CCP. L'arbre de décision donné en
exemple (figure 6) ne s'applique pas forcément 2 toutes les situations. D'autres approches

peuvent €tre utilisées. I est recommandé de dispenser une formation afin de faciliter
e de dé

polication de l'ar

12 & cision.
Ppe =2

Si un danger a ét¢ identifi€ & une étape ol un contrdle de sécurité est nécessaire et qu'aucune

mesure d'intervention n'existe au niveau de cette ¢tape ou de toute autre, il faudrait alors

w
iy
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modifier le produit ou le procédé correspondant a cefte étape, ou 4 un stade antérieur ou

ultérieur, de maniére & prévoir une intervention.

Figure 7: Arbre de décision.

{1 Existe-t-l des mesures - = — )
préventives pour le ou les " Modifier I’étape, le procédé ou le produit
dangers identifiés ? &
|
|
¢ 'L Q6 : La maitrise de cette étape » OUI
est elle nécessaire pour la
oul NON > séourité du produit ?
I » NON
! !
Q2 : Cette étape €limine ou réduit elle
P’occurrence d’un danger 2 un niveau acceptable ? L€ mest pasun
cCcp
! |
‘ v
g 3’4 5 )
SLUr
NON 1
i j
.. v
Q3 : La contamination par le(s) danger(s)
identifié(s) peut-elle intervenir ou augmenter OUl
iusqu’a un niveau inaccepiable 7
i t
.
rre e Cen’est pasun
U INUY
=M CCP —» STOP
y
Q4 : L’(es) étape(s) suivantes peut (vent) elle(s)
éliminer l(es) danger(s) ou réduire leur occurrence &
un niveau acceptable 7 4
\ 4 ] — i . . ...
Q5: Y a-t-il possibilité de définir des limites critiques | ——
NON prévisionnelles sur des critéres facilement et Pl _NON » PRPo
rapidement mesurables 7 "1 OUI ®  CccP

2.7. Fixer des seuils critiques pour chaque CCP

Ii faut fixer, et valider si possibie, des seuils correspondant & chacun des points critiques pour

la maitrise des dangers. Dans certains cas, plusieurs seuils critiques sont fixés pour une ctape

w
M
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donnée. Parmi les criteres choisis, il faut citer la température, Ia durée, Ia teneur en humidité,
le pH, le pourcentage d'eau libre et le chlore disponible, ainsi que des paramétres

organoleptiques comme l'aspect a l'xeil nu et la consistance.

correspondant 2 un CCP. Les procédures apphiquées doivent éire en mesure de détecter toute
nern He maftrion D mitire Tao vmmmams ree e v e S e s o e A Trrwvaria Afva ATttt rIAn mes
PUL T UG iaiiiidoc, il v i 5 T 1 IIDUIEII 1ECHIEd UCVIiAQITiit Cit puuu;yc {ws LUL E318383 LiuUD oii

temps utile pour procéder aux ajustements nécessaires, de fagon 3 éviter que les seuils
critiques ne soient dépassés. Dans la mesure du possible, il faudra procéder a des ajustements
de procédés lorsque les résultats de surveillance indiquent une tendance en direction d'une

perte de contrdle & un CCP. Ces ajustements devront étre effectués avant qu'aucun écart ne

désignée a cette fin et possédant les connaissances et I'autorité nécessaires pour metire en
ceuvre, au besoin, des mesures correctives. Si la surveillance n'est pas continue, les contrdles
exerces doivent alors étre suffisamment fréquents et approfondis pour garantir la maitrise du

CCP. La plupart de ces contrdles doivent &tre effectués rapidement, car ils portent sur la

ag di te AASSSRITE IOUT Nrncdder 4 dec analvcac
as 4 cessaire a4 (€S anaiyses

¢ pas du temps nécessaire pour procéder e

chaine de production et 'on ne dispose
de longue durée. On préfére généraiement relever les paramétres physiques et chimiques
plutdt que d'effectuer des essais microbiologiques, car ils sont plus rapides et permettent
souvent d'indiquer aussi I'état microbiologique du produit. Tous les relevés et comptes rendus

résultant de la surveillance des CCP doivent étre signés par la ou les personne(s) chargée(s)

Des mesures correctives spécifiques doivent étre prévues pour chaque CCP, dans le

cadre du systeme HACCP, afin de pouvoir rectifier les écarts, s'ils se produisent.

Ces mesures doivent garantir que le CCP a été maitrisé. Elles doivent ¢galement prévoir le

sort qui sera réservé au produit en cause. Les mesures ainsi prises doivent &tre consigndes

dans les registres HACCP.

[e1)
w



Chapitre 2 : partie méthodologique

Nous pouvons avoir recours a des méthodes, des procédures et des tests de vérification

et d'audit, notamment au prélévement et a 'analyse d'échantillons aléatoires, pour déterminer

Ppamnt

a quetamea HATD fancfinnna on
LoaYSibile DIOANALD b ainne LOIIVLIGI L

9.

fréquents pour confirmer le bon fonctionnement du systéme. Par exempie i faudrait :

- Passer en revue le systéme HACCP et les dossiers dont il s'accompagne;
DUrondre nannaoiocoanns Ans Annrdg nnnctatdc at drir cmrd rhonrerd o svrmrdiatde
= DO C Luiiiaissat VS CLAID LUIBIAL0S ©L 4L DUIL IOSTI YD au iUy i,

Dans la mesure du possible, les mesures de validation devront comprendre des
activités permettant de confirmer l'efficacité de tous les éléments d'un plan HACCP (HACCP

Pratique).
2.11. Constituer des dossiers et tenir des registres

La tenue de registres précis et rigoureux est indispensablie 4 I'application du systéme HACCP.
Les procédures du systeme HACCP devraient étre documentées et devraient étre adaptées 4 la

nature et & 'ampleur de l'opération (HACCP Pratigue).
> Exemples de dossiers :

- Analyse des dangers;

- Détermination du seuil critique.
> Exemples de registres :
- Activités de surveillance des

2

- Modifications apportées au systéme HACCP.
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Chapitre 3 : Partie Pratique

3.1 Tableaux d’analyses des dangers tous le long du proceés de fabrication (travail

personnel):

Tableau 4 : Analyse des dangers au cours de la standardisation

ETAPE | TYPEDE Oﬁgﬁl& ANGER MESU E MAITRISE VALUATE
DANGER
0 |G | 0OG
Matériel | Introduction de corps | Démontage desvannesune |5 |5 |25
étrangers : morceaux | fois par semaine
de ioints, boulons,
Ecrous...
tuyaux flexibles de
dépotage du lait cru
Matiere Cahier des charges 5 |5 |25
Matiere premiére fournisseurs
{poudre] contenant Filtre mélangeur démonté et
des corps étrangers lavé tous les jours en fin de
Eau de ville contenant production {lavage manuel)
des corps étranger S Vérification journaliére du
iait cru contaming ©ar | bon etat duy fiitre
des corps étrangers Cahier des charges sau de
procés
M.O Introduction de corps | Formation du personnel au 5 |8 |25
g étrangers : Chule bonne pratiques d'hygigne
'§ 2 d'effet personnel : . et de fabnc.atgon
ﬁ = bijoux, cheveux, bris Tenue spéciale pour les
E E, de verre et autres opérateur du mélangeur
= 2 {tenue de ravail + tabiier en
& nvion)
= yion;
Charte hygiéne
Milieu Introduction de corps | Fermeture des portes 5 |5 |25
étrangers : bris de Mise en place des
verie inseciocuteurs
Présence des Controle régulier des
indésirables : insectes, | insectocuteurs
rongeurs, Contrat avec une société
externe pour i3 dératisation
{plan nuisible}
Méthode | Mangue de limite Fixation du cycle de 5 |5 {25
entre 2 cycles de production a 24h
production En cas de nécessité : un
échangeur 3 plague
universel gui sert 2
réchauffer et refroidir le lait
avec passage dans 2 filtres
horizontaux




_ Chapitre 3 : Partie Pratique |

ETAPE | TYPE DE erigine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER
QG ! O*G
Matériel | Contamination parles | Prélévement journalier sur 5 15 |25
microorganismes : I'eau de rincage
circuit sale, circuit et Préievement hebdomadaire
frémie de mélange sur P'eau de procés
sale et mal lavée =>{analyse
microbiologique)CIP en
boucle en fin de production
tavage et ringage régulier de
la NEP {cuves de scude,
d'acide, d'sau de
récupération , d'eau propre
ainsi que des robinets
retour NEP} une fois par
semsine
Matiére Matiére premiére trop | Cahier des charges 5 |5 |25
chargée en fournisseurs
= miCroorganismes Conirdle 3 Is réception des
.g & Mauvais stockage de matiéres premiéres
g % la matiére premiere {poudres}
R Sl heanle
= S matieres premiéres {magasin
= = réception matidre premiére)
= M.O Contamination parles | Charte hygiéne 5 ]S |25
microorganismes etle | Affichage des consignes de
non respect de lavage et désinfection des
Phygiéne de mains dans fatelier
comportement {gant, | Formation et gualificationn
charlot..} du personnel
Désinfection des cutters
tititisés pour 'ouverture des
sacs
Milien Environnement sale Aspiration et évacuationdes | S |5 |25
poudres
Nettoyage des murs et
surfaces externas avec des
canaux & mousse
Méthode ’
/

KB




Chapitre 3 : Partie Pratique

ETAPE | TYPEDE | origine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER
0 G ! O*G
Matériel | Résidus des produits Prélévement journalier sur 5 15 |25
lessiviels l'eau de rincage final
Pompe CiP {analyse pHj
défactususe Présence de Contrdleurs de
Présence débitmetres retour CIP, de
d'antibiotique dans le | sondes de température=>
fait cru instrumentation de sécurité
Produits chimigues Etalonnage du DELVO-X-
PRESS chague matin
Utilisation d'huile apte au
contact fortuit avec le
produit {huiie alimentaire}
Ratidre Matigres premidres Cahier des charges 5 5 125
{eau deville et fournisseurs
poudre) contaminées | Prélévement journalier sur
Présence I'eau de réseau pour
g’ d'ant:b:ogique dansie aﬁalyac: uny:u.u-uum'q""'
p= =2 lait cru Respect du cahier des
'g g" charges producteurs
E E Bonne pratiques d'élevage
= & Réalisation du test
,.;E antibiotigue sur chague
citerne
Retour du lait positif au
producteur incriminé
MO Présence Formation de Popérateur S 1§ 128
d'antibiotigue réception du Iait au test
antibiotique
Milieu Environnement sale Limiter I'accés du chariot 5 |5 |25
Emission de gaz éiévateur dans ia saile de
{fumés)} du chariot noudrags
élévateur
Méthode | Résidus des produits Formation et qualification 5 |5 |25
lessiviels des opérateurs CIP
Résidus Respect des modses
d'antibiotigues opératoires
Formation des opérateurs
coliecte sur le test

W
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Chapltre 3 : Partie Pratzque

Tableau 05 : Analyse des dangers au cours de la filtration :

ETAPE { TYPEDE aricine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER “
O O*G
. s 0] a [ Sl S (PR P _J L“l L = <
Riatériel | introduction decorps | Neticyage de filire S 118,50
étrangers ohstruction Vérification hebdomadaire de
'
ou déchirure de filtre 11ntegr1te du ﬁltre et le
g 2 Matidre Introduction de corps | Respect des BPH par 5 {18150
= = i .
E e étrangers Vopérateur
= =
&= & MO / / 5 |16 150
Miliesn Insectes et rongeurs mise en pace des insecticides s 13¢50
Méthode / / 5 |10 |50
ETAPE | TYPEDE gorigine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER -
G G G
Matériel | Contamination parles 5 {1 {5
microorganismes netioyage de tous les
compartiments une fois par
jour
i = Riatidea 7 H s H s
AVESRIITE & i = = *
2 & ’
= —g M.O Contamination par les | Respect des BPH 5 |1 15
= = microorganismes
Milien / / 5 |1 1|5
Risthade / Sensibilisation et gualification § i1 15
des opérateurs
ETAPE | TYPEDE erigine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
ﬁA}Nt‘DL\
o 1 G | O*G
Matériel | Résidus des produits 1 ]1 |1
lessiviels
Respect de ia procédure de
ay natinrraca
: - nblvv y Pl wd
£ = -
= = o x - -
£ £ Matidre | Rsidus de produits 1 |1 |1
= O lessiviels dans le fait
reconstitué
MO 7 / IR EIRE!

[o}]
[¢e]




Chapitre 3 : Partie Pratique ”

Milieu / / 14131
Méthode Résidus des produits | Formation et qualification du 1 i1
lessiviels personnel
Prélévement des eaux de
ringage final
Tableau 6 : analyse des dangers au cours de la pasteurisation
ETAPE | TYPEDE PR, DANGER MESURE DE MAITRISE BEVATUATION
_____ - = - Viigiiiv - - T R R e S e S T oot Te T
DANGER
G | 0*G
Watériei | introduction de corps | Ouverture des pasteurisateurs |5 | 16 | 30
éfr:ng::.r: I MOFCe3uY une fois paran
de ioints. boulons... Test d'intégrité réalisé par une
Contamination par le entreprise externe une fois par
verre =
_ Changement des plagues et
ih joints toutes les
§ 40 000 heurss
5o o Matiére |/ S 118150
2 =
= =)
= 2 M.O Introduction des corps | Formation et qualification du 5 118150
= : P
g B étrangers lors de personnel
- I'ouverture du bac de
5] e oo 2 gae o o aEs s
= fancement : chute
5 d'effet personnel
=
Milieu Présence des Mise en place des insecticides 5 116 50
indésirables (insectes,
rongeursj
Méthode / S {1650
ETAPE | TYPEDE oﬁgine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER
G | O*G
Matériel | Contamination parles | Respect de la procédure de 5 15 |25
= microorganismes nettoyage local du pasto
o Etalonnage des sondes de
S température
& -
Q ) = h. V. PSS 7 I3 7 7
=~ = iatiere / / fovio
= )
2 |2
= = M.O / / AR VERY,
2 ==} d
S
=
s Milien / 7 I 7
@
=
A Méthode / / AR VARV
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avec {'eau glacée
Contamination croisée

ar faa ~ba

=1, niria
avou il cgau Liiquuc

plagues et joints 1%/ an

Remplacement des plaques et

ETAPE | TYPEDE | grigine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER
0!G | O*G
Matériel / S |1t s
Matiére / / 5 11 15
MO Résidus des produits | Formation et qualification du 5 1 5
7
&% lessiviels personnei
3 Milieu / / 5 1 |35
a o
~ §' Méthode Résidus des produits | Test d'intégrité sur les 5|15
k= g jessivieis pasteurisateurs une fois par an
= = Contamination croisée Vérification da Pdeas das
& u VSIHILGUWI UT { S18L USS
=
4
~=
@B
&~
B

joints toutes les 40 000 heures
Contrdle visuei d’eau giacée par

D

le service maintenance

Eau chaude purgéel*/an

Ptg]




Chapitre 3: Partie Pratique

Tableau 07 : Analyses des dangers au cours de I’ajout des ferments et présures

Changement régulier des
membranes de prelevement

"
= EE

,

ETAPE | TYPEDE | grigine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER =
O |G | G°G
Matériel | Introduction decerps | Maintien des trous S 15 125
étrangers: insectes d’hommes des tanks fermés
Vérification de I'état de ia
a seringue par le technicien
= )
= laboratoire aprés chaguse
= 212 +
E préléavement
z Changement des
+ membranes de prélévement
% Vérification des membranes
S e e
= © 1078 G Cnangement
£ =3
= =
e -u % R =
f‘ 2 Matiére introduction de corps | Cahier des charges 5 15 |25
ey f étrangers fournisseurs
2 .
=
= M.O introduction de corps | Formation du personnelaux |5 |5 |25
E P2
= étrangers bonne pratigues de
ﬁ K [N S . p—
o fabrication
2 Flanrin hasidna
=l iigi Lo !!}’5!@!!;
E Visites réguliéres des tanks
e L3
= Milieu / / S |S |25
Méthode / / S 1S 125
ETAPE | TYPEDE | origine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER
O |G |0O*G
Matériel | Contamination parles | Contrdleurs de débimétres 5 |5 |25
g microorganismes retour CiP
= Eralaririamn J
= EidiONNgge Les
T
= conductivimaires et sondes
< -
=) de température
+ Controie eau de ringage
%3 Draisvamant haohrdnmadasira
@ © Préievement hebdomadaire
2 = sur eau de process
\E v ~
a8, o Nettoyage et trempage des
© g ustensiles d'incorporatioionn
o ey Alse IS e N T T P upuy S S
A‘E‘ m au \.a\JZ dd iS Ufie QUIULIUILL
2 désinfectante aprés
5 utilisation
o
w2
o
=
=
<

etablipariels borato:re

2~
&
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Partie Pratique

Matiére Ferments périmés Stockage des fermentsdans |5 |5 |25
Mauvais stockage des | un congéiateura -18°C° et a
fermenis -50°C
Temps d'attente trop | Gestion du temps de travail
long avant utilisation
des ferments et
insradianie
ingrédients
MO Contamination nar le Formation et qugslificationdu | 5 5 25
personnel personnel
Affichage des consignes
d'hygiéne et de lavage des
mains au niveau de chague
atelier
Milieu / / ror
Méthede / / S T P
ETAPE | TYPE DE oricine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DJ_‘}T("DD S
0 |G |0*G
Matériel | Présence de Produits | Utilisation d'huile apte au 5 |1 |5
chimiques et contact fortuit avec ie
g DAcindiic dac nradiife nradit fhinis alimanioirel
‘9 NI -~ PIV\‘\‘ILJ PIV\‘“IL \llull\- “Illll\-llkﬂll\—l
= lessiviels
=
=
oo
g Matiére Ferments de mauvaise | Vérifier la qualité des 5 1]1 |5
‘; qualité ; augmentation | ferments et présure pour
153 de Variditd an fonrtinn | acciirar 1ing fimnsa
= ag 1 glihile en 10NCLIon a3d>Ui el une ooiie
= o
2 = de temps ; présure de | fermentation {texture du
- e
8. S mauvaise qualité caillé)
© = {texture du caiiié)
% < RO i / fod o
[
E
fo
L
— - areme rs I3 3 s ¢
R/E=lznzw r r 7 4 7 s
175} IVRIIITU i / / / !
O
= —— o 5 - - - P— = = =
5 Meéthode | Résidus des produits Formation et qualification 5 11 |5
O iQCCi\I;Q:C PP R GI AP S 7~
2 ISy IS UesS gperdLeurs uir
Bacnart dac mnardac
Respect des modes
opératoires
TABLEAU N° 08: ANALYSE DES DANGERS AU COURS DU DECAILLAGE SOUS
AGITATION
ETAPE | TYPEDE ori Dlﬁ@ DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER
G |G 0%
= o, o= Matériel | Introduction de corps | Maintien des trous 111 41
= 3| = § :
=T 213 4 étrangers d’hommes des tanks fermés
s = @ - . :
D o - Vérification de I'état de la
R seringue par ie technicien

Pl

s2
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laboratoire aprés chaque

P L

prélévement

membranes de prélévement
Vérification des membranes
iors du changement

.
.

.

Matiére / /
MO introduction de corps | Formation dupersonnefaux |1 {1 |1
étrangers : Chute bonne pratigues de
] . . .
d'effet personnel : fabrication
bijoux, cheveux, bris -
J, ’ Y Charte hygiéne
de verre et guires o T
Visites réguliéres des tanks
Milieu Présence des Mise en place des 1
indésirabies {insectes, | insectocuteurs
......... i
FUHSERES Contrdie réguiier des
insectocuteurs
Contrat avec une société
externe pour {a dératisation
Fermeture des portes
Méthode |/ / /
TYPE DE origine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER -
e o FeaT Y ol
w LS ¢ AU S 4
Matériel | Présence des Pian de maintenance IS T |
microorganismes préventive
= Tanks visités réguliérement
= Lavage et désinfection apreés
g rhaniis 1Filicatian A nabid
'% Q \-uuquc MULIIQULIVIT M PC&I
= = matériel
2 =) s
3 B0 Matiére 7 / /
& S e
o °
ALy o R — . P )
= = O / / /
B
(&
B, f / / 7
- i
Fl 7 7
/ i !
TYPEDE | grisine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER -
& ° Matériel | Résidus de produits Formation et guslification I 11 i
& 1B lessiviels des opérateurs CIP
" 321 8 Respect des modes
g ¢ = opératoires
o o

P
w
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Matiére

/

/

S

Milien / /
Ridthode /

S,

AA
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Tableau 09 : Analyse des dangers au cours de la deuxieme filtration

ETAPE | TYPEDE aricine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
OTiging
DANGER
0O |G | O°G
Matériel | introductiondecorps | Filtres démontés et rincés 5 118350
étrangerc ohstruction ous les soirg Hmmge manuel

filtres
Aiaimfanancra ~andifFinnnalia
IVIGIIILTHIQIILT LUFILILIussiiciic
sur les filtres
Maticre Introduction de corps | Présence defiltreauniveau |5 |10 | 50
g étrangers du méiangeur de poudre
= @
s = M.O / / RV
= | g
2 >
5 R Milien Insectes et rongeurs | Mise en place des 5 |10 |50
N insectocuteurs

Controle régulier des
insectocuteurs

avIroarnoa nniir ::! r{érn'ﬂc:’nnn
exierne pour ia dératisation
Carrnatiira dac amrdac
FCIiiICLyI T UcS e RO
Méthode Passage des S 118150
particules ¢trangéres
ETAPE | TYPEDE | oricine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER
0O |G | O°G
TRAatizsal CnAnfaminatinn nar iaoc Driisveamant hahrnmadzira s i s
1VEQGLTSE ETE NASTELAT I TG RIN T T MUl o TISCICVCINISTIL ISV TIGUaTIT © -2 L b
microorganismes sur'sgu de process
Filtres sales, obstrués, | =>{analyse microbiologique
oubliés Filires démontés et ringés
Fmfooa Jd_ Sla . J. ) Emeoc T i
JUIILS Ur T es, ut LUU) l!:b )UI[)
g % vannes et de pompes | Vérification du bon éfat des
—
-
= =3 sales filtres
= o
= o0 Matiére |/ / RN
Q) ==
= =2
o jaa] ~ P s T T . 13 B £
(.\‘-' Vi Lonwdmingatorn par 1es NELWoydage en Lir apres 3 1 3
microorganismas nettoyage manusi
Miiieu f / A A
Méthode / / Ay
ETAPE | TYPEDE | grisine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER
0 |G |0*G
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Matériel | Résidus des produits Formation et qualificationdu |1 |1 |1
iessiviels personnei
= Matiére Rsidus de produits rormation et qualificationdu |1 |1 |1
" = = lessiviels dans e fait personnel
= S ; i
i g reconstitué
= = M.O / / ror s
@ =
] 8 |©
N =
Milieu / / s
- Méthode Résidus des produits | Formation et qualificationdu | 1 |1 |1
lessiviels personnel
Tableau 10 : Analyse des dangers au cours de la thermisation -
ETAPE | TYPEDE ine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER
O |G | O=G
= o | fendomdrsadini Fa mmsinn | Limsesaan ad mmianim s ola H i R i = r~
1V CIiCI HILTUUULLIULN Ut COf B2 VGIIIIC) pUIlI]JC) veEiiice> £ ~ 5
étrangers et démontées régulidrement
Matidre / ; AR VERY,
M. introduction des corps | Formation et qualificationdu |1 |5 | 5
Strancars Iors da nersonnsl dii narcanna!
étrangers lors de personnel du personnel
- l'ouverture du bacde | Charte hygiéne
=
) ) lancement : chute Maintien du trou d'‘homme
p = =t
=2 =2 d'effet personnel fermé sauf nécessité
S
= é Présence des Mise en place des T 18 |8
B ~indésirables {insectes, | insectocuteurs
rongeurs) Contréle régulier des
insectocuteurs
Contrat avec uns socidtéd
externe pour la dératisation
Fermeture des portes
Méthode 7 / / / /

I
h
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ETAPE | TYPEDE origine DANGER MESURE DE MAITRISE VALUATION
TNANT/ATD
0!G | OG
Matériel | Contamination croisée | Eau chaude a 80°C 5 {5 |28
avec l'eau chaude ; Pression toujours du coté du
survie des produit
microorganismes :
Baréme de
pasteurisation
S g Matiére Contamination croisée | Etalonnage réguiier des S |S |25
~ — mrrmm Tm Tt S T ST S
= E:.D avec iz lait non songes da température ;
= 3 pasteurisé ; Eau chaude 3 80°C
§ = Contamination croisée | Pression toujours du c6té du
= = avec I'eau chaude produit
M.O / / foh o
Milieu ; / L
Mithode F; ! ! / /
"""""" /
ETAPE | TYPE DE origine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER N
0 G| 0G
5 i5 {25
Résidus des produits Contréleurs de débitmétres
o lessivi
Matériel ssiviels retour CIP _
Prelevements suri'sau de
rincage final {2 fois par mois)
- Ftalonnage régulier des
.g ) conductivimeétres et des
2 = sondes de température
@ = Matidre Résidus de produit Respect de {3 dose 5 {5 {25
== A4
= détartrant
M.O / / AR
Milieu / / foaiod
Méthode |/ / A
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Tableau 11 : Analyses des dangers au cours de la séparation :

ETAPE | TYPEDE | grigine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER -
0O | G | O°G
Matériel | Coniamination pardes | Plan de maintenance i 1% 1 3
microorganismeas oréventive
Tanks visités réguliérement
Lavage et désinfection apres
chague utilisation du petit
= @ inva it
) 2 5 13I1gLTI ITE
b= ‘B Matiére / / ol
= S
B =
2 £ M.O / / AR
Milieu / / VAR
Méthode / / AR
ETAPE | TYPE DE gricine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER -
GG oG
Matérial Résidus des nroduits Contrdlaurs de débitmatres i i i
ivmcssen sox Rt e e e SREIILI AN 2 LT LTt
lessiviels retour CiP
Préléevements sur 'eaude
» © ringcage final (2 fois par mois}
—_— - - =y . 3 . I3 I3
= = Matiere 7 i A A
g | £
] "=
853 - M.O / / I
193} =
i / ;o7
7 ,,-
Tableau 12 : Analvse des dangers au cours du refroidissement
ETAPE | TYPEDE ori gjne DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER
0 |G |0*G
Matériel Joints de vannes démontés 5 |5 |25
introduction de corps | et vérifiés
Strancar
étrange:
— z -
5 régulieérement
5 s Matiére / / ERVERY,
= >
z e~ . - ; T 7
£ & VLU / 7 Pl
o —
Milien / ! SR &
Méthode Défaut de Etablir un systéme de sécurité 5 1|5 |25
température en mode automatigue
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ETAPE | TYPEDE origine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER -
G |G | G*G
Materiel 5 11850
e Matidre inati ; S 11856
= T . .
= avec l'eau glacée plagues et joints une fois /an
é‘” Contréles sur I'eau glacée
g par ie service mainienance
M.O 7 / 7T
Milieu 7 / /o
Méthode H /
7
ETAPE | TYPEDE | grigine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER
QG | OG
Matériel | Résidus des produits Contrdleurs de débitmétres |5 |1 |5
lessiviels retour CIP
Préievements sur i'eau de
rincaga final {2 fois nar mois!
L i = A Sl Mt §
Etalonnage régulier des
2 conductivimétres et des
g sondes de température
= Matidre / / A A
&)
M.O / ] TR VIRV {
1
Milieu / / 7 17 17
Méithode H ! ! PO 4
_________ /

I~
w
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Tableau 13 : Analyse des dangers au cours de I’injection de la créme :

ETAPE | TYPEDE oricine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
OTIgIne
DANGER
O |G | O°G
Matériel | Jointsusés: Fragments | Vannes et pompes vérifiées |5 |5 |25
de joints, boulons, st démaontées régulidrement
écrous .
Matiere Manque de mesures Cahier des charges 25
anyglene ¢chez ics fournisseurs
fournisseurs. Filtre démonté et rincé
Filtre sale, obstru, toutes les semaines
oublié. Vérification du bon état du
Mangue des mesures cre = oms .
e filtre 1 ¥/ semaine
dhygiéne chez les
producteurs.
_m & Y G T SOy _— T PNy P = = s 74
ViU UUVErture sur IC Frormation et quai 3 3 L3
P crémeur nersonne! du personnel
& r i
= Non respect des Charte hygiéne
° Al
2 consignes d'hygicne Maintien du trou d’homme
= Chute d'effet persomns] | fermé sauf nécessité
- bitoux ¢, cheveux brig
- bijoux,
de verre et autres
X Milieu Ouverture sur le Mise en place des 5 |5 |25
S}' nrph-ubn-r incarfnriiFaiire
1 WL WLLIN/ e HIOTLLWVLULTUID
N Vérification de Contrdle régulier des
= produit. insectocuteurs
) Contrat avec une société
~—
— externe pour la dératisation
2 Carrmmadiira o smmedbac
— FEMHIELUIE GE5 DOres
=
R Fermeture du tank MGLA
= -
5 Méthode / / A
=
p——
ETAPE | TYPEDE | grigine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER
QG oG
Matériel | Contamination par le Prélévement journalier sur 5 15 )25
matériel : Mauvais I'eau de rincage
lavage de Iinstallation | préievement hebdomadaire
= Contamination par sur Feau de nrocess
= I sur 'eau de process
— l'eau de ringage (ou de | _s(anatyse mi icrobiologique)
o<
o lavage) CIP en boucle en fin de
= a3 - .
5 S production
= A=) T o Iy
; 'En =<} VGSC L i lnyusc ICSHIICI Vi
= = CIP {cuves de souds, d'acide
> =
'2 = d'eau de récupération,
k) d'eau propre ainsi que des
~ §i.
3 robinets retour CiP)
= 1*/semaine
—_ =g "
Matiére / / /o0 Ly
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M.O Non respect des Charte hygiéne 5 |5 |25
consignes dhygiéne Affichage des consignes de
Contamination lorsde | fgvage et désinfection des
Pouverture du mains dans P'atelier
cremeur. Formation et qualificationn
du personnei
TAErizors Envirnnnement cala RNialtnusos of anfration rfa io s s 25
ivVEIsIC U 128V ARNUAREIVILIN2IL DG INTRLUYTUET T CiitiCuitil UT 1 hd -~ =
Mauvais nettovage des | salle de fusion
murs et surfaces
exiernes
Méthode / / Lol
ETAPE | TYPEDE nricina DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
A\ e rasiiw BriaixNTrizw
DANGER
O |G | 0O*G
Matériel | - Mauvais ringage ; Présence de contrdieurs de S |5 |25
Pamne ddforinance A Linidan Admn SID
L ULpC Blaviiaioudo. QE0IMISTes Lir
¥
= - Fuite d'huile Analyse physico-chimique
[\ | PR
- d'agitateur sur l'eau de rincage
=
Q
5 & RAadiinen 1.a creme contaminde Annivea nhigirn_rhimiciis Aa s s 7S
-0 = IVEAUITE e WENGrLES USRI ANIQIyoT pryiLULriniujuc G | < ~ -
8 g fa créme 2 fa réception
=< — - - :
- g M.O Résidus des produits | Formation et qualificationdu | 5 |5 | 25
g= 6 lessiviels personnel
=i o ; p r . =
4"?3 Milieu / / i |7 i
d‘,)’
=
St MA LY ¥ DAdaidirg Aan smenAdibo Do iz = = 2E
vietnoge NTBiGUS GTS ProGuins rFTOCequre Ge newoyage o S o
lessiviels
TTADD TVDEL DL ® s T A RTSIEIT RILTCITDT N RAIATTDICE TV AT FTATIFNN
PR UaSiE W] i1 Ay AFe Onglne uAl‘ULl‘ AVALUO UIANLY LS5 (VA 1 NGDLY LI YAV LIVLY
BANGER
O |G | 0O*G
Matériel | Joints uses Fragments | Vannes et pompes vérifiées 1 |5 |5
de jomis et démonteées réguligrement
Vanneg défectususes
Présence de trou
d'homme sur ie
mélanoent
mélangem
Matidre Manque de mesures | Cahier des charges 1 15 15
d'hygi¢ne chez les fournisseurs
& fournisseurs
=
=
. z M.O Renversement de sacs | Formation et qualificationdu |1 |5 |5
R de poudre personnel
vvr\"mm‘. -
manucudinc -
Charte hygiéne

Meélangeur Dynamiqu

Onverture @

RSP A g Re )

T 1o

mélangeur
Non respect des

111
congiones Athuoidne
vu;m.ubuvu iy Saviasv

: bgoux, cheveux, bris
de verre et auires

Maintien du trou d'homme
fermé sauf nécessité

%))
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Milieu Ouverture sur le Le respect du BPH 1 5 |5
Juciﬁﬁgﬁﬁi'
Tithada / / / / !
AVEL LANTILIL ’
ETAPE | TYPEDE | grisine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER =
G |G | GG
Matériel - Mauvais ringage/ | Procédure iavage st 5 15 125
dysfonctionnement du | désinfection
cIp Vérification du pH de l'eau
b5 PR S p “ 5 . =
FOLIPC 4o ICPIIse de ringage des bassines
o Adfartianca
; (SIWS W S S 21w 25 LWy
o
= - Fuite d'huile
< o d'agitateur
= = RA_£5%_ ; i ; ; ;
=’ = IVIALICIT 2 f i i i
A =
N £
o
= =
=) - M.O / / roproi
=
T
Milien / / fod
Méthade / / AR
ETAPE | TYPEDE | origine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER
G |G | O*G
Matériel | Contamination par le Procédure lavage et 5 {1 |5
maténiel : Mauvais désinfection
’nxragp Aa 11 “p'z‘h(\ﬂ A T P T C o T P o | e
1ay G0 1insiananin VEFITICanonN Qi b Qg 1 83y
Contamination par | de rincage des bassines
I'eau de ringage (ou de
lavage)
Matidre / / 5 11 {5
© .
=3
E=! M.O Non respect des Formation et qualificationdu |5 |1 |5
= @
g = CO Sigi"1€a uu.ygxcuc perso nnei
r_>“ .E Contamination L ?n‘re de P = < O . P P
o gi‘z ATTICN3ZE G8S5 CONSIZgNes
5 = l'ntroduction de la d'hygiéne et de lavage des
D = ire d i
&0 2 poudre dans le mains au niveau de 'atelier
i meigneaur -
= 5 PF
o Fp—— = - — - =T
= Riilien Environnement sale Nettoyage réguiiler des S 11 18
Mauvais nettovage des | surfaces de V'atelier PF
murs et surfaces Analyse de I'ambiance de Ia
exiernes salle préparation
Méthode / / fonl o
52
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Tableau 14 : Analyse des dangers au cours du conditionnement

trl 7

ysique

origing DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATY
Matériel / / /

/
TR S Recgun T ambosen A v s = Y N Anzeadasensann B ey —~ = 5=
IVEALITIT 1T OUOUULLIUL uc 1vialiitClialivo pl VOILILLVO o S D

AATAGC Afranagsre 1Qeng Virifinatinn vicnsl iare An

VUL W WL “‘-ls\ll [S I S % LIS § v LS INW/EARENSLY YIoWUwWL 1VULD MW

Aas ArArme Addnnbisn . o By o

GE3 DISCES 48ialnges | CONGIUOnneei

Fm aﬂagﬁs rantenan ratartian Aoc emhallaoecg

J_JLAJ.U“LIWVU WASEIRN R IER IS L L LAWVLwWwwLI L LW vxx,luul;uswo

des corns étrangers par un film plastigue lors

= = = = g
du stockage

M.O Introduction de | Formation et gualification

corps  ¢trangers du personnel

Chute d'effet | Charte hygi¢ne

personnel : byoux,

cheveux, bris de

Vverre et auires
AmAEIES .. Tk vmsa i A RAsn~ e s A = y~i s
IVERIICU L 1ICDSCLIVT Uucd AVIIDO Cli pxauc uc> ) s | D

inAdcirahise IRga~tAasITE SIS

PESIV AN ISR AT EL IS ALIDVV UV ULV LIL D

femmamntas sasmieasiro £ Nk Bt S o

1 13ENCL. TN SERIRSSC IS NS L EPERFSENECT 1E-3r1588C8 LICCN

b st i T s e £ S e Lol = rasah S8 _——

Antaminatinn nar | ineartaritanTg
ASEERRZEESBESIIANAWIESE [ e85 8 JIIOWW LW LILW LI D

Rouille du plafond,
POUSSIEres. .. )

externe pour ia
dératisation
Fermeture des  portes

Entretien des locaux.

Conditionnement

Phy

Méthode

/

trl o
)

|

2
@

ETAP | TYPE | origine | DANGER MESURE DE | EVALUATI
E DE MAITRISE
DANG
ER
2 Matériel |/ /
;é; Mati¢re |/ /
g ] M.O / /
s | E Miliew |/ /
3 |G Méthode |/ 7
TAP | TYPE | origine | DANGER MESURE DE
E
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Chapitre 3 : Partie Pratique

3.2 Identification des points critiques :

Tabieau 15 : Point critiques
Eiapes ccp Iimites Actions correctives enregisirements
e e Emm e == N = =
critigues
Premiére et | Absence de | Filtres démontés et rinces | Fiche PND  (plan
deuxieme Filtration | toute particule | tous les soirs  (lavage | petioyage
, . manuel + lavage en NEP) - .
{PRPo)} étrangere © ) désinfection )
Vérification du bon état des
fiitres
Cahier des charges fournisseurs
Niarifinatinn irmrnaliara iz han
¥ WELIIINCRLELSRE JULI.luuLLULU R UL
éiat du fire
Cahier des charges emu de
PIoCessys
Formation du personnel aux
bonnes pratiqgues d'hygiéne
et de fabrication.
Tenue spéciale (tenue de
travail + tablier en nylon)
Charte hygiéne
pasteurisation T 92°C | Etablir un systéme de ! test de dérivation
pendant  une | sécuritd an mode | vérification de
miniite 2iiFTAaMmatiagiis Aiis €@ i3 i RPN S S P P .
minute autematique, gque st 12! Pautomatisme é

rieur | Pasto en diminuant

a la cible le Pasto s'arréte | |5 T© pour voir si le

(92°C) :
preduit passe ou
L o B
AMMUae o ANl
Il I YA o8 \JEUI—[L
b T
=T anragIQtra fag Y
TULL WINIWEIOUIW IVvwD LN

de lot de ia poudre
de lait, les fermants,

les conservateurs, et

1 531

101 moregiaent
(EELE I 1NgICUICHS
- T PR S 2 7
2INCT feidisl 1231ITC NIATS
LE 2 EBIG Y \-1“\/ AVWAEL O [WAECE LN

de fabrication et

DLC, et les résultats
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des analyses
physicochimiques
au cours de proces
pour voir §’i va
nécessité d’une
correction avant
conditionnement.
T°38°%C Etablir un systéme de | Fiche Température
sécurité en mode

automatique, que si ia
température dépasse
40°C le refroidisseur

s’arrdte







CHAPITRE 4 : ELABORATION DE |

4.1 Plan de Nettoyage et Désinfection :

ftvie . gt Polien b iata ia ava At Ao Farda
Elimination des souillures, des résidus d’aliments, de la saletd, de Iz graisse ou de foufe
nritro trndiAra 1 dhoreniad
auue imaucie ingesirasie
Définition de désinfection

3 z », & (5 E 2
Gu nombre de microorganismes présents dans Penvironnement, jusgu's Pobtention d'un
I S S Tin Rt mas Ao mmenmememmann addoa . T _ . % el T, i WER.UY  T
TIIV/E2351 1> TICri11ary 3T 14~ (OATHITIFN) 1T 5123 CEA3ITIIE& F31T 553 KIIIIIT I 71608 JIiiTnANnTe
niveau ne risquant pas ge comprometire 1a séeurité ou la salubrité des aliments

T.A.C.T : Température, Action mécanique (pression/débit), Concentration, Temps de
contacte (tableau 16).

Tableau 16 : Plan de nettoyage et désinfection.

Equipement | produits Parameétre a vérifié Moyen de | qui Fréquenc
s ou c Tps de | T° surveillance e
matériels contacte
Amhl:ance Mousse 3% 20min | ambia Frotis {avec | Supervis | selon
sol, mur et | alcalin nte une lingette | eur + | producti
plafond pour la | opérateur | on
recherche CIP
des (chef
coliformes, | d’atelier)
levure et
moisissures)
Maturateur | Lavage en Preievement
Séparateur | mode CIP/ des EDR
Silo de | NEP par pour analyse
refroidisse | La soude 2.5% 20min | 85% FMAR {<20
ment L acsde 1.5% 20min | 75°% U«;C/mi‘;\
Conditionn | Désinfectio | aph=1 | 20min | 95%
ement n thermigue
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CHAPITRE 4 : ELABORAT

Le prestataire fournit 4 ses clients les fiches techmques des produits utilisés & cet effet. La

fréquence de passage pour Pintervention est ¢galement & définir avec le client, et est

4.3 Gestion de nen-conformité :

Les produits conformes sont libérés par le laboratoire d’analyses avec un bulletin de

libération signée par le responsable de labo et la direction.

Les produits non conformes (qui ne répond pas aux exigences de la réglementation) sont

détruits par le biais de centre d’enfouissement technique de I’état(tableau 17).

%3]
(&4



é.

de non conformit

gestion

Tableau 17

commercialisation

Traitement UHT

conforme

Analyses (-)

: Trop Chargé | Non conforme

Analyse (+)

germes

7

Ta-

multipies

pathogenes

4.4 Plan de formation du personnel
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CHAPITRE 4 : ELABORATION DE,

secouvrir les cheveuy ot les goeillen

Cpaiayy 3 dll G

Se laver les mains fréguemment

1SS ot Jud

it

D’apres le Réglement (CE) n°852/2004, annexe II, chapitre VIII, paragraphe 2 :

« Aucune personne atteinte d’une maladie susceptible d’étre transmise par les aliments

ou porteuse d’une telle maladie, ou souffrani, par exemple, de Plaies infectées ,

r

d’infections ou Iésions cutandes ou de diarrhiée ne doit Stre autorisée a manipuler
¥ o

15 U éts tler les
denrées alimeniaires of 3 Pénéirer dans ume jome dz manutention de denrées
giFi e et P . X ____ 7 P L . P Frnconoo 537 3. ___. o N SR S-S S
unwnuurea, & quee & ure Yue e 5 Ei, LOF, L EXISIE iR TE UE u€ Cornianunaiion

directe ou indirecte des aliments. Toute personne atteinte d’une telle affection qui est

employée dans une entreprise du secteur alimentaire et est susceptible d’entrer en

8



CHAPITRE 4 : ELABORATION DES PROCEDURES
5

- le suivi de I’état de santé du personnel est assuré par des visites médicale réguliéres

effectuées par les services de la médecine de travail chague 6 mois (fiche médicale

d’aptitude : classeur HACCP).

C/ Seoins

En cas d’accident, une trousse de soin est disponibie au niveau de Ia direction de Ia cride.

Afin d’assurer la séourité des denrées, le personnel se lave le

i3 8 3 fwiw) e OULRI0E i8¥

arvice et anrds chague naccace & Vataliar 4 Palda d’un savon bactédricide ot Cacoia lac
SCIVICC CL apres Cnaque passage a iatehier g Paide ¢'un savon bactéricide et SPessuie les

Foo E = 4

aide de papier & usage unique. Des javabos sont disponibies aux toiiettes et dans

e
les vestiaires (classeur HACCP).

Figure personneiie 3 : Lavage des mains

&1

fe3 Y
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PORT DE
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Equipement

~bruit
cbligatoire
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repas réservé a cet effet. La consommation de tabac est interdite 4 Pintérieur de atelier.

Elle doit uniquement se faire dans ’endroit spécialement préservé pour les fumeurs.

F/ formation du personnel a I’ hygiéne:

¥ anrag In 2a 8 DAY nOQQ’)}’){‘:{‘.& naragrenhs § 2
s AW Iy INw Wilivi \\/1_/} i1 UJLIA«\JU_I" CAL €L QAilv 12
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15 anCiens qui SOt Ucja 1ormes benciicient des séances de Tappeis chague mois



Conclusion

nc essenticlic pour déterminer les d
intervenir au cours du processus de fabrication. Sa mise en place nécessite au préalable le
respect des régles de base comme la réglementation en vigueur pour le secteur d’activité

consideré et le produit fabriqué, la prise en compte des programmes de pré requis

. . ¥ 7 .
inagtamment deg hanneg nratinnas Athuaidana 2o odrrritd Aac morcnnaos 1 1o ~rAnnoicganca
l\}:&ll—a.-_l__ﬂll\_—rl_l- LS vuiies piauiuts GnyEILiic, GO SeCulniC GES DETSONNes. .. F 1et LU IaiS5anco
, ; 3 +
f} £ T ot I“(o i ‘l“ I‘a ar ratiar "l‘ttrm : o at T oy T a2l F 1 ati e i

personnel !
e L 2. 1 s 17 L & k54 P 2 1 TT A 77Xy 32 1
FID N~ TOIT NMAIIC 2UNTNC MNTrNOoSnas a T onnitraiinn e SUQTOIMS 1 (3§ § 5 QI ONITTIS I8 (0
A7V Vv 1l Ly, LIVUD GAYVUILILD LVVVMY @G 1 @ LIVALIVIL MU O YOoLwiiiv 1A\ oL KU VUULYD UV 14

fabrication du fromage frais, de la matiére premiére au produit fini. Ceia, permet d’avoir
des connaissances dans le domaine de contrdle de qualité des produits alimentaires et de
connaitre sa grande importance pour préserver la santé de la population contre les maladies

et les toxi-infections

Z 22 39333 sS3S3iwigs § L]

Comme nous avons obtenu suite & la rédaction de ce plan HACCP, des résultats

répondent plus ou moins aux normes en vigueur établies par la laiterie de Beni-Tamou
groupe LACTALIS-SOUMMAM.

En effet, "application pratique du pian HACCP pourrait éviter a I’atelier REPC
bien des déboires microbiologiques comme ceux constatés dans le produit fini, chez un

certain membre du personnel, et dans I’atmosphére lors du contréle microbiologigue.

Pour cette raison, nous pensons que notre étude technique théorique, peut donc

servir de base au personnel de Patelier REPC. Elle montre en eoffet les regles

dispensabl metire en pratique, en regardant les bonnes pratigues de fabrication et les

G O SO . TR | g
OOnnes pratiques ¢ aygiene

71 est indispensable de mettre Paccent sur la formation évolutive du personnel, en
exploitant simuliandment le « savoir — faire », Pévolution des procddés, Pautomatisation st
S SP  A s S - oo Bl
1"expioitation de i’assurance qualité.
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Chapltre 3 Partze Pratzque

Tableau 05 : Analyse des dangers au cours de la filtration :

ETAPE | TYPEDE aricing DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER e
O O*G
Riatériel introduction de corps Netoyage de filire ) 5 16 . 50
&trangers ohstruction | Veérification hebdomadaire de
= B ood e
u déchirure de fiitr I mtigr lt?_d}i filire ?t le
x{.‘,‘nx}}i{u.vt‘i T L& Uo
désintégration
g 2 Matidre Introduction de corps | Respect des RPH par 5 {18150
= = ’ .
E ‘= étrangers opérateur
-
= & MO { / 5 {1030
Milien Insectes et rongeurs mise en pace des insecticides 5 118150
Méthode / / 5 |18]50
ETAPE | TYPE DE origine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER -
G G | GG
Matériel | Contamination paries 5 11 15
microorganismes nettoyage de tous les
compartiments une fois par
jour
- =4 Matidre H H 5 I s
IVARIITIT 7 i e = e
2 &
= = —
= = M.O Contamination par les | Respect des BPH § 11 |5
= & microorganismes
Milien / / S 11458
RMéthade ! Sensibilisation et qualification {5 {1 |5
des opérateurs
ETAPE | TYPE DE crigine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
Q|G oG
Matériel | Résidus des produits 11 1
lessiviels
Respect de ia procédure de
ay naffnatraca
ﬁ e 11!.—'{{'\.'_)‘ 3—5&-‘
2 e
e £ Matiére | Rsidus de produits 1 |1 |1
= 5’7 lessiviels dans ie iait
reconstitué
M / / EIRE!

£

W
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Chapitre 3 : Partie Pratique

Milieu / / 1111
Méthode Résidus des produits | Formation et qualification du i i i
lessiviels personnel
Prélévement des eaux de
ringage final
Tableau 6 : analyse des dangers au cours de la pasteurisation
ETAPE | TYPEDE e DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
““““““ it Ullgl 13 SR T TS e e e e T Tt TEh Tt
DANGER
G | 0*G
Matériei | introduction de corps | Ouverture des pasteurisateurs |5 | 16 | 50
une fois paran
de icints. boulons... Test d’intégrité réalisé par une
Co;xtami;\ation par le entreprise externe une fois par
verre an
e Changement des plagues et
%ﬂ joints toutes les
N 40 000 heures
o8 Matidre / 5 {18450
.\@ o AFRERB.RU/8 B ;
= =
= =) . E— _
= Z 1.0 Introduction des corps | Formation et qualification du 5 110150
= > MU f
S ;':E étrangers lors de personnel
= I'ouverture du bac de
&; fancement : chute
é: d'effet personnsl
Milieu Présence des Mise en place des insecticides 5 {16} 50
indésirables (insectes,
rongeurs)
RALibndn ! 5 18 1 50
IVECLHUULC b = v
ETAPE | TYPEDE oﬂgine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER
G | O*G
Matériel | Contamination paries | Respect de la procédure de 5 |5 |25
= microorganismes nettoyage local du pasto
= Etalonnage des sondes de
= température
g
2 g
= = Batiere / / A
= 14
= =
T 2 M.O / / AR VARY,
= == ¢
L
=
2 Milieu / / 75 07
|7
=
A Méthode / / ARV
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Chapitre 3 : Partie Pratique

avec {'eau glacée

Contamination croisée

aviars oo nbhaaida
aveol { edu Languae

plagues et joints 1%/ an

Remplacement des plagues et

ETAPE | TYPEDE | grigine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER
0!G ! O*G
Matériel / 5 {1 |5
Matiére / / 5 i1 {5
M.O Résidus des produits Formaticn et qualification du 5 1 3
~~
& lessiviels personnef
N Milieu / ! 5 11 i85
a 2
: §" Méthode Résidus des produits Test d'intégrité sur les 5 |1 |5
.g’ § jessivieis pasteurisateurs une fois paran
= = Contamination croisde | Varifieation da Pdtat das
.E & YEIHILSULI US| SLdl usSS
=
5
~
&
&
=9

joints toutes les 40 000 heures
Contrbie visuei d'eau giacée par

}é service main{enaﬂce

Eau chaude purgéel*/an




Chapitre 3: Partie Pratique

Tableau 07 : Analyses des dangers au cours de I’ajout des ferments et présures

ETAPE | TYPEDE | gricine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER -
O |G | O°G
Matériel | introduction decorps | Maintien des trous S 15 125
étrangers: insectes d‘hommes des tanks fermés
Vérification de I'état de Ia
'§ seringue par le technicien
= iaboratoire apres chague
;.: araldvamand
4 DICTITVCIIICIIL
b= f
s Changement des
4 membranes de prélévement
o Vérification des membranes
] e
= o 10FS U Cnangasmaent
£ s,
= =
o o . -
= 2 Matiére introduction de corps | Cahier des charges 5 |5 |25
- = étrangers fournisseurs
@ 2
Z =
=
=1 M.O Introduction de corps | Formation du personneiaux |5 |5 |25
= ,
& étrangers bonne pratiques de
E L — e e
- fabrication
- Charte hygidna
. - I LT ll\,lsl‘_:l]l:
E Visites réguliéres des tanks
e 3
- Milieu / / S |8 |25
Méihode / / S 13 125
T A DD TVUDE YD s - MAANTIIDD AADQTTDEL MDD AL ATTDRDIQLD EYJTAT TTATYIANT
LDIATrED 1Irc i Orlglne LZAINULCN IVICOUND 1/ IVIALINIDE LvALUA IJVIN
DANGER
0O |G |O*G
Matériel | Contamination parles | Contréleurs de débimétres S |5 |25
g microorganismes retour CiP
= Bislanmans das
= cigiONNgge ges
=
b= conductivimatres et sondes
<
£ de température
+ Contrdie eau de rincage
g Dré;.‘o\lnmnn'r hnhﬁnm:ﬁalrn
3] o Préievement hebdomadaire
= = sur eau de process
\E c
L= 55 Nettoyage et trempage des
© g ustensiles d'incorporatioionn
o B4 ] e o Lo TP% DN ramom -~
é [==) au Caliz dans une solution
g désinfectante aprés
B utilisation
]
@ Changement régulier des
= membranes de préiévement
2 ul mode opératoire
By 7 2 -
<G établi par le laboratoire
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Chapitre 3: Partie Pratique

Matiere Ferments périmés Stockage des fermentsdans |5 |5 |25
Mauvais siockage des | un congélateur & -18°C° et a
ferments -50°C
Temps d'attente trop | Gestion du temps de travail
long avant utilisation
des fermentis et
insradianie
ingrédients
MO Contamination parle Formation ef quslificationdu {5 | § {25
personnel personnel
Afﬁchage des consignes
d'hygiene &t de iavage des
mains au niveau de chague
atelier
Milieu / / o4l
Méthede / / lonond
E E | TYPE DE origine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER
0 |G |0O*G
Matériel | Présence de Produits Utilisation d'huile apte au 5 |1 |5
chimiques et contact fortuit avec ie
g RBAcidiic doc nradiite nrodint ihiia alimaniairal
.9 INNLIIVUD VUno VI\J\J“I\.J PII\J\.‘MIL \IIUII\— ulllll\-llhull\_l
= tessiviels
=t
=
=
o0
£ Matiére Ferments de mauvaise | Vérifier la qualité des 5 [1 |5
j; quaiité ; augmentation | ferments et présure pour
() Ao Farmididld am Fancfian AcCiirar ttma e
fand UE ! gLiUiLE Ty juie sy daduic! Ui puniiic
= o
= = de temps ; présure fermentation {texiure du
- =t
8 ‘s mauvaise qualité caillé)
© = {texture du caiiié}
(<23 A
2 < M.O 7 / AR
<
g
=
& — . . 7 z 2
" Milieu / / A L
O
= R — p— - - ~ - e = Z =
5 éthode | Résidus des produits Formation et guaiification 5 |1 |5
C ;QCCI\I;Q:C s mem it e e —~ir
2 L UES Gperdieurs Lir
Respect des modses
opératoires
AU N° 08: ANALYSE DES DANGERS AU COURS DU DECAILLAGE SOUS
TION
TYPEDE ori gz ne DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER
8 G OG
S u | B Matériel | Introductiondecorps | Maintien des frous 111 11
= = =2 p s ,
s 215 4 étrangers d'hommes des tanks fermés
o v = v s . .
D o =z Vérification de I'état de la
s seringue par ie technicien
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Chapitre 3: Partie Pratique |

Iaboratou' prés chaque

membranes de prélévement
Vérification des membranes
fors du changement

.

.
b

.

MO introduction de corps | Formationdupersonnefaux |1 |1 {1
étrangers : Chute bonne pratiqguss de
d'effet personnel : fabrication
bijoux, cheveux, bris 5
J, ! Y Charte hygiéne
de verre et quires o T
Visites réguliéres des tanks
Milieu Présence des Mise en place des 1
indésirabies {insectss, insectocuteurs
fonce —”‘ ¥ ] 2. B2 e e =
PUNSEREIS Controie réguiier des
insectocuteurs
Contrat avec une société
externe pour {a dératisation
Fermeture des portes
Méthode / /
TYPE DE origine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER -
ey ~ rat o
v A o U
Matériel | Présence das Plan de maintenance EOES I |
microorganismes préventive
= Tanks visités réguliérement
=)
"3 Lavage et désinfection aprés
Eg chaque utilisation du petit
= 2 matériel
a =3 po
3 o Matiére 7 / /
@ = £
o =
il - S - "
= /A .0 / ]
=
Q
\E\} .v’ﬁﬁ?ﬁ l’ / /f I/
A e i
Meéthode / / / /
TYPE DE arigine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER -
G G | OG
° Matériel | Résidus de produits Formation et guslification S
2 lessiviels des opérateurs CIP
=g Respect des modes
2| E
= opératoires
o

I
w
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Matigre |/ /

i
o
S,

Méthode ! /
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Tableau 09 : Analyse des dangers au cours de la deuxieme filtration
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TYPEDE
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ETAPE

UONBI[I] QWISIY

0 |G |0*G

Méthode
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lessiviels

personnel

Matériel | Résidus des produits Formation et qualificationdu |1 |1 |1
iessivieis personnei
= Matiére Rsidus de produiis Formation et quaiificationdu |1 |1 |1
= g {essiviels dans le fait personnel
] = —_
p= A=) reconstitué
= g / ARV
© = M.O /
=
s | ¢
N e
Milieu / / fo 0t
Méthode Résidus des produits | Formation et qualificationdu |1 |1 |1

Tableau 10 : Analyse des dangers au cours de la thermisation :

ETAPE | TYPEDE | aricine DANGER MESURE DE MAITRISE EVALUATION
DANGER | =
O |G | O*G
Matériel | Infroductiondecorps | Vannes et pompes vérifides (1 15 !5
étrangers et démontées régulidrement
Matiére / / / / /
M.O introduction des corps | Formation et qualificationdu |1 | S |5
étrangers iors de personnel du personnel
- Pouverture du bacde | Charte hygiene
.g ) lancement : chute Maintien du trou d'homme
é = d'effet personnel fermé sauf nécessité
2 = Milien Présence des Mise en place des it 18 18
&= " indésirables {insectes, | insectocuteurs
rongeurs} Contréle régulier des
insectocuteurs
Contrat avac une socidtéd
externe pour la dératisation
Fermeture des portes
Méthode / / ARV
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