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Résumé :

Le secteur agroalimentaire (fili€re lait) a connu ces derniéres années de grands progrés, mais
cet essor s’est accompagné de menaces et d’affections, telle les maladies d’origine
alimentaires provoquées par des micro-organismes dangereux et des substances chimiques

toxiques, touchants la plus part des cas et de maniére direct ou indirect les consommateurs.

La maitrise de ces risques repose sur ’application de systémes qualité et de gestion
rigoureux, propre au secteur agroalimentaire; Dans cette étude on s’est efforcé de mettre en
place une plate-forme de bases de données, ainsi que les normes et démarches de maitrise des
risques applicables au niveau des chaines de production alimentaire, tel que le systéme
HACCP (hazard analysis and critical control point ) dans la filiére produits laitiers, tout en
retracant les principales difficultés de leurs mise en application au niveau des industries

agroalimentaires en Algérie.

Mots clés : Qualité, HACCP, Produits laitiers, Intoxication alimentaire.



Summary :

In the last years, agri-food sector (dairy industry) has seen great advances, but it was
accompanied with risks and diseases called food borne illness caused by dangerous micro-
organism and toxic chemicals which directly affect consumers in general.

The mastery of these risks is based on quality systems implementation and strict management,
own agri-food sector; in this study we sought to develop a database platform, and standards
and risk mastering steps applicable at the level of food production chains, such as HACCP
(hazard analysis and critical control point) in the dairy sector, while retracing the main

difficulties of their implementation in the food industry in Algeria.

Keywords: Quality, HACCP, Dairy, Food Poisoning.
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INTRODUCTION

INTRODUCTION :

La sécurité sanitaire des produits alimentaires (produits laitiers) constitue une priorité
pour les pouvoirs publics. Il s’agit en premier lieu d’un impératif de santé publique mais aussi
d’une condition indispensable & la bonne tenue du commerce extérieur dans le secteur

agroalimentaire.

La nouvelle approche réglementaire oblige donc les professionnels & assurer la sécurité
des consommateurs en garantissant 1’innocuité des denrées alimentaires. Dans ce cadre, la
réglementation leur fixe des obligations de résultat, tout en leur laissant une certaine liberté
pour les atteindre. L essentiel est de ne pas confondre la fin et les moyens : il ne s’agit pas de
metire en place des outils spécifiques lourds, cofiteux et peu pratiques, mais d’assurer la

stireté alimentaire en luttant contre les principaux dangers et risques.

I’exigence de produits alimentaires(produits laitiers) sfirs est d’une importance centrale
dans le secteur industriel. La commission du Codex Alimentarius des Nations Unies offre a
cet égard aux gouvernements, a 1’industrie et aux consommateurs, un code international de
pratiques relatif aux principes généraux de 1’hygiéne alimentaire. Ce code suit la chaine de
production alimentaire de la matiére premiere jusqu’a la consommation finale, en soulignant

les contr6les hygiéniques essentiels a chaque stade.

Le code recommande d’adopter, chaque fois que c’est possible, une approche
d’amélioration de la sécurité des produits alimentaires, par un systéme fondé sur « I’analyse
des risques — points critiques pour leur maitrise » (HACCP). Sur la base des ces
recommandations, de nombreux points des différentes législations nationales décrivent avec
précision les exigences de sécurité alimentaire. L’application du systtme HACCP a été
généralement acceptée comme la bonne méthode pour assurer la sécurité de la production
agroalimentaire. Par conséquent, le nombre de pays qui rendent obligatoire le systéme

HACKCEP, en tout ou en partie, augmente.

La démarche HACCP est devenue obligatoire depuis 1998 pour les entreprises désirant
réaliser du commerce international. La méthode HACCP est une méthode systématique pour

assurer la salubrité des aliments, en partant des produits bruts jusqu’aux produits finis.

Sous la méthode HACCP, les producteurs d’aliments appliquent un processus de
contrfle durant toute la chaine de production, ce qui permet aux opérateurs de réagir

rapidement & un probléme et éviter des risques d’intoxication alimentaires (MESBAH, 2004).
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CHAPITRE I : SITUATION DE LA FILIAIRE LAIT EN ALGERIE

CHAPITRE I : SITUATION DE LA FILIAIRE LAIT EN ALGERIE
1.1. Présentation de la filiere lait :

L’industrie laitiére peut étre considéré comme un champ d’activités stratégiques dans
lequel des opérateurs économiques développent les approches différentes (souvent
complémentaires parfois méme contradictoires), dont les objectifs en reflétent les logiques
d'action (régulation ou rentabilité) , (Al Jabri, 2002).

1.2. Définition de la filiére lait

La fili¢re lait peut étre définie a travers trois principaux segments: la production, la
transformation et les circuits de distribution — commercialisation (Al Jabri, 2002).

1.2.1. Production de lait

L’Algérie est le premier consommateur laitier du Maghreb avec un marché annuel
estimé, en 2004, a 1,7 milliard de litres, un taux de croissance de 8% et une consomimation
moyenne de ’ordre de 100 a 110 V/habitant/an. Cette consommation augmente encore
régulieérement et devrait atteindre au moins 115 1 par habitant et par an en 2010. Le volume
de la collecte a néanmoins régressé de maniére significative (-18%) pour atteindre le
niveau de 107 millions de litres, soit un taux de collecte de 10%, selon des statistiques du
ministére de 1’Agriculture et du Développement rural. La collecte de lait cru reste
relativement faible pour des raisons qui tiennent aux avantages que confére le recours a la
poudre de lait importée. Les produits laitiers occupent une place prépondérante dans la
structure des importations puisqu’ils représentent prés de 20% de la facture alimentaire
globale (Benelkadi.2006).

1.2.2. 1a transformation

Les producteurs de lait cru en Algérie ont du mal a écouler leurs produits. Les
transformateurs, privés ou public, préférent s’approvisionner en lait en poudre sur le
marché européen en raison de la chute des prix, au lieu d’acheter chez les éleveurs.
Annuellement, I’Algérie importe 60% de sa consommation en poudre de lait. Les
transformateurs profitent de la subvention accordée par I’Etat pour cette importation. «
C’est une concurrence déloyale », estiment les €leveurs regroupés au sein de 1’ Association
nationale des éleveurs et producteurs de lait cru. « Les transformateurs recoivent le double
de la subvention qui nous est accordée » (Métaoui. 2009).

1.2.3. la consommation :

Les besoins algériens en lait et produit laitiers sont trés importants. Avec une
consommation majeure de 110 litres de lait par an par habitant, I’ Algérie en est le plus gros
consommateur au niveau maghrébin, le taux de croissance animal de la production du lait
cru est resté relativement faible, compte tenu du potentiel des bassins laitiéres existants et
comparativement a ’essor de la de demande en lait et produits laitiéres qui ne cesse

2



CHAPITRE I : SITUATION DE LA FILIAIRE LIT EN ALGERIE 7

d’augmenter, en relation avec le soutien de d’état aux prix 4 la consommation au lait
industriel (Temmar.2007).

Si la consommation de tous types de lait et dérives est estimée actuellement & 3 milliards
de litres/an, la production nationale quant 2 elle, a atteint un niveau appréciable puisqu’
elle arrive a satisfaire les deux tiers des besoins. Elle est passe en 2005 4 1.9 milliards de
litres. Le lait frais consommé en d’état et/ ou transformé est produit essentiellement par
trois types d’élevages (bovin, ovin, caprin) et trés accessoirement, camelin, dont la
production est limitée aux régions sahariennes (Temmar.2007)

1.2.4. 1a commercialisation :

Le montant des importations de poudre de lait devrait étre moins faramineux en 2009
que les années précédentes, selon I’Office national interprofessionnel du lait (ONIL). La
baisse du prix de ce produit sur le marché international permettra 4 1’ Algérie d’économiser
pres de 400 millions de dollars et un volume de 40 000 tonnes. L’ONIL prévoit une facture
des importations de poudre de lait destinée a la production de lait pasteurisé en sachet
d’environ 350 millions de dollars en 2009 contre 750 millions de dollars en 2008, soit une
baisse de plus de 50%. Le prix de la matiére premiére sur le marché international est passé
de 5000 dollars la tonne en 2008 a 2200 dollars en 2009. Pour meilleure gestion des
operations d’importation, qui tient compte de la chute de la demande nationale en poudre

de lait, en raison de I’intégration de lait cru dans le processus de transformation au niveau
des laiteries.

L’Etat a adopté depuis quelques mois une politique de vente concomitante aux
industriels dont les quotas de poudre de lait sont proportionnels 2 la quantité de lait issu des
fermes nationales d’élevage de bovins. Pour soutenir le prix public du lait ordinaire, vendu
a 25 DA le sachet de un litre, I’Etat consacre une subvention de I’ordre de 15 milliards de
dinars, rappelle-t-on de méme source. L’ Algérie, qui dispose de 900 000 vaches laitiéres,
importe 60% de sa consommation en poudre de lait pour couvrir ses besoins estimés 3 plus
de 3 milliards de litres par an. La production nationale est de 2,2 milliards de litres par an
dont 1,6 milliard de litres de lait cru (Boudeja .2007).

En Algérie, la filiére lait a été concernée pratiquement par tous les plans de
développement qu'a connu le pays (triennal, quadriennal et quinquennal). Tous ces plans
n'ont pas abouti aux résulta escomptés. Néanmoins, ils ont permis d'asseoir un tissu
d’industries de transformation laitiére et un début de modernisation d'élevage (Nouad,
2007).

L.3. Principale facteur de la fili¢re lait :

C'est le profit de 'homme depuis la domestication des animaux et a recu de nombreux
usages. La fonction nutritionnelle essentielle du lait est de fournir des protéines, des
minéraux et notamment du calcium. La consommation réguliére du lait n'a été possible



qu'avec domestication des animaux, puis I'homme fabriqua du fromage, car le lait "caillé"
naturellement (Référence électronique 01).

L.3.1. Définition :

Le lait est un aliment complet, trés nourrissant, & lui seul tous les composants
nécessaires 4 l'alimentation humaine; dans 100 kg de lait il y & 37 kg d'eau et 13 kg de
matiere séche. (Référence électronique 02).

D’apres (Carole ,2002) ; le lait est le produit de sécrétion des glandes mammaires des
mammiferes, comme la vache, la chévre et la brebis, il est destiné a I'alimentation du jeune
animal naissant. Du point de vue physicochimique, le lait est un produit trés complexe.
Une connaissance approfondie de sa composition, de sa structure et de ses propriétés
physiques et chimiques sont indispensables 4 la compréhension des transformations du lait
et des produits obtenus lors des différents traitements industriels.

Selon (Brule ,2003) ; le lait est un aliment adapté aux besoins nutritionnels et
physiologiques du jeune. Il couvre les besoins énergétiques, structuraux et fonctionnels et
contribue a défendre l'organisme contre les agressions bactériennes et virales en
augmentant les défenses immunitaires du nouveau-né.

L.3.2. Composition de lait en fonction des besoins des espéces :

Chez 1'€tre humain comme chez tous les mammiféres, le lait est le premier aliment du
nouveau-né et sa seule source de nutriments au cours de la période postnatale. Aussi ce
lait, fruit d'une longue évolution, est réputé convenir aux besoins du nourrisson. La
composition du lait maternel sert donc de base pour établir les besoins nutritionnels du

nouveau-né ainsi que la composition des préparations commerciales pour nourrissons
(Carole, 2002).

Selon (Carole, 2002), La composition du lait des différentes espéces animales tableau
(01) montre par ailleurs que les besoins nutritionnels pour la santé et le développement
harmonieux des petits varient selon I'espéce. Ainsi, la vitesse de croissance des nouveaux-

2

nes.

D'aprés (Carole, 2002), titre d'exemple, le lait de vache contient trois fois plus de
protéines et d'éléments minéraux que le lait humain, qui est destiné & un nourrisson dont le
poids a ]a naissance double en 147 jours, soit trois fois plus de temps que pour le veau. Par
contre, le développement du cerveau de 1'enfant par rapport 4 son poids corporel est deux
fois plus rapide; ses besoins en galactose et en certains acides gras, nécessaires a la
synthése de certains constituants dont des cérébrosides, expliquent que le lait de la mére
soit plus riche en lactose et en matiéres grasses (tableau N°01).
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Tableau N°01: Composition du lait de différentes espéces ( Miller et al 2000).

Nutriment Vache Humain Chevre Brebis
Protéines 3,3 1,0 3,6 6,0
(g/ 100g)

Caséines 2,7 0,6 / /
Lactosérum 0,6 04 / /
Mati€re grasse 3,3 4.4 4,1 7,0
Lactose 47 6,9 44 54
Minéraux 0,7 0,2 0,8 1,0
Calcium (mg/ 100g) | 119 32 134 193
Phosphore 93 14 11 158
Magnésium 13 3 14 18
Potassium 152 51 204 136
Vitamines

Riboflavine 0,16 0,04 0,14 0,35
Vit, B12 (mg/ 100g) | 0,36 0,04 0,06 0,71

Valeur nutritive du lait et des produits laitiers

Le lait et les ceufs sont les seuls aliments complets connus & I'état naturel du fait qu'ils
contiennent des quantités significatives des quelques 55 nutriments essentiels 2 la vie. Au
regard de son contenu en énergie métabolisable, le lait présente une forte concentration en
nutriments; on le considére donc comme un aliment de forte densité nutritionnelle. Le lait
n'est cependant pas un aliment parfait, car il ne contient pas 2 1'état naturel de fibres et que
son contenu en certains nutriments, dont le fer et la vitamine D, demeure relativement
faible (Carole, 2002).

De plus, les besoins nutritionnels évoluent considérablement en fonction de I'age,
comme c'est le cas entre autres pour le calcium tableau N°02. De méme, les apports
journaliers recommandés en protéines passent de 1,2g par kilogramme de poids par jour a
0,8g entre 1'4ge d'un an et I'Age adulte. Néanmoins, on conseille de consommer du lait et

des produits laitiers a tous les ages de vie (Carole, 2002).
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Tableau N°02: Consommation quotidienne de calcium recommandé ( Miller et
al.2000).

Age (ans) Calcium recommandé (mg)
Enfant, 1-3 500

Enfant, 4-8 800

Enfant, 9-18 1300

Adulte <50 1000

Adulte >50 1200

Ainsi, le Guide alimentaire canadien recommande la consommation de 2 a 4 portions (1
portion étant un verre de 8 onces ou 250 ml) par jour en fonction de 1'dge et des besoins

Nutritionnels.

Ces recommandations reposent surtout sur le fait que le lait et les produits laitiers
constituent une bonne, et méme excellente source de certains nutriments qui se retrouvent
en concentration €levée dans les aliments. L'importance de leur consommation permet de
calculer la contribution d'une portion de référence aux apports journaliers recommandés
(tableau 03). Ce sont donc ces nutriments qui ont une signification particuliére pour la
santé, autant en ce qui concerne la croissance normale des enfants que le maintien en santé
et la prévention des maladies a tous les 4ges de la vie. Par ailleurs, la concentration ou
l'intégrité de ces mémes nutriments peut subir des modifications a la suite des différents

traitements industriels appliqués au lait (Carole, 2002).
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Tableau N°03: Contribution de trois portions de 250ml de lait entier aux apports
quotidiens recommandés sen certains nutriments pour les adultes(Miller et al.2000).

Nutriments Apport de trois portions (%)
Minéraux 83
Calcium

Phosphore 76
Potassium 55
Magnésium 27
Zinc 21
Vitamines Riboflavine 96
Vitamine B 12 100
Biotine 73
Pantothénate 46
Niacine 43
Vitamine A 25
Vitamine D 25
Thiamine 22

I.4. Dérivés du lait :

Le lait est un aliment aux nombreuses vertus, riche en calcium, en vitamines ou en
protéines. C’est le compagnon indispensable d’une alimentation équilibrée. Lait, yaourts,
fromages... Les produits dérivés du lait ont des qualités souvent similaires et conviendront

a tous les golits & manger ou & boire & chaque repas.

Les produits laitiers sont généralement divisés en deux grands groupes : les laits de
consommation (entiers, demi-écrémés, écrémés, aromatisés) et les produits laitiers élaborés

(beurres, fromages, yaourts, crémes glacées, ...).

Pour des fromages, chacun ayant ses spécificités. Ils varient par la nature du lait, par la
teneur en matiére, par leur mode de préparation, par la consistance de leur pate, par leur

durée de conservation.
L4. L’évolution de la production du lait cru :

Le taux de croissance annuelle de la production du lait reste relativement faible
comparativement 4 l'essor de la demande en lait et en produits laitiers qui n'ont pas cessé
d’augmenter, comme le montre le tableau n°4 (DAHMANI., FEDOUL.., 2006) ; la production

du lait crll est assurée essentiellement par les bovins laitiers.
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Tableau n°4 : Evolution de la production de lait cru en Algérie de 1993 a 2005 (MADR., 2006).

Année Production de lait cru (10° Litre) Taux d’évolution (%)
1993 1016 000

1994 1 057 000 4
1995 1 050 000 3,44
1996 1 100 000 8,67
1997 1 050 000 3,34
1998 1200 000 18,11
1999 1558730 53,41
2000 1583 590 55,86
2001 1637210 61,14
2002 1541 000 51,67
2003 1650 653 62,24
2004 1915 000 88,48
2005 2 092 000 105,9

La production nationale du lait cru a été irréguliére pendant la période (1993-1997). Elle a
enregistré par la suite une augmentation continue ; en effet elle est passée de 1,2 milliard de litres

en 1998 4 2,09 milliards de litres en 2005, avec un taux d’évolution annuel moyen de 32.5%.

Une augmentation remarquable de la production de lait cru est observée & partir de ’année
2000 ; elle est due & I'augmentation de la taille du cheptel bovin laitier ainsi qu’aux mesures

incitatives mises en place par 1’état dans le cadre PNDA.

I.5.Evolution des capacités de production industrielle :

Les capacités de production industrielle de lait et de produits laitiers ont connu une forte
régression depuis 1993 en passant de 1,5 milliard de litres & 676 millions de litres équivalent-lait
en 2004 (DAHMANIL, FEDOUL, 2006)..,

L’industrie laitiére, en Algérie, est & dominante publique ; la part du secteur privé est faible
(moins de 10 % de la production globale) et son activité est essentiellement orientée vers la

production de laitages (fromages, desserts lactés, yaourts...). La production de lait pasteurisé
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demeure le monopole des laiteries étatiques. Il existe actuellement une vingtaine d’unités de
production localisées aux alentours des périmétres laitiers, au niveau des trois principales régions

du pays : Est, Centre et Ouest (AMELLAL., 1996).

L'industrie laitire nationale constitue une composante fondamentale du complexe agro-

alimentaire, elle était constituée de trois offices régionaux :
- Région Ouest : OROLAIT.

- Région Centre : ORLAC

-RégionEst : ORELAIT

Ces offices étaient issues de I'office nationale de lait ONALAIT crée en 1969 et disposaient de
dix sept unités de production.

Apres la restructuration du secteur public, ces trois offices qui se sont réorganisés en filiales de
production ont été regroupés en GIPLAIT. Dix huit filiales de production ont été ainsi crées ; et
l'approvisionnement en maticre premiére importée a été confié a une filiale du groupe nommée

MILKTRADE (centre d’achat du groupe GIPLAIT) (GIPLAIT).

Tableau n°5 : Evolution de la production laitiére industrielle de 1993 4 2004 (MADR., 2005).

Année Production industrielle (10°litres) Indices a 1a production
1993 1528 047 100
1994 1288 683 84.33
1995 1188 556 77.78
1996 1186287 77.63
1997 1046348 68.84
1998 984 634 6443
1999 913424 59.77
2000 919048 60.14
2001 782751 5122
2002 693 341 45.37
2003 577976 37.78
2004 675 251 44.19

La production du groupe GIPLAIT (secteur public) a une tendance i la baisse : elle est
passée de 1.52 milliard de litres en 1993 4 675 millions de litres en 2004 (tableau n°5 et
figure n°1). Le plus bas niveau a été enregistré en 2003 avec 577 976 000 litres.
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Evolution de ['indice & la production laitiére industrielie

7 1958 1899 2000 2001 2002 2003 2004

Figure n°1 : Evolution de ’indice de production laitiére industrielle (MADR., 2005).

.

L'inaptitude de la production industrielle a satisfaire les besoins de la population est
principalement due a un faible taux d’utilisation des capacités. Ceci s’explique par un manque de
pieces de rechanges vu la vétusté des équipements industriels, des ruptures de stock suite au
manque de moyens financiers et une mauvaise organisation de la politique d'approvisionnement
notamment en ce qui conceme l'approvisionnement en lait local. A cela s’ajoutent une mauvaise
organisation, un manque de coordination entre les collecteurs et les producteurs et une non

extension des circuits de collecte (HANAFL.., 2001).

Cette inaptitude est également due & une faible maitrise technique notamment pour les
produits dérivés. Cette dernicre peut s'expliquer par certains problémes comme :
» Absence de politique commerciale ;
» Faible maitrise des importations des mati¢res premiéres ;
» Les problémes d'obsolescence des équipements ;

» Probléme de trésorerie et de sureffectifs ;
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L.6. L’évolution de la consommation de lait :

La consommation algérienne de lait a connu une évolution continue tout au long des trente
derniéres années. La poussée démographique ainsi que I'amélioration du niveau de vie ont induit

une demande trés importante en produits laitiers (DAHMANI., FEDOUL., 2006).

Selon la FAO, en 2005, la consommation moyenne nationale tourne autour de 116 litres de
lait par habitant et par an (Tableau n°3). L’ Algérie reste le plus grand consommateur de lait dans
les pays du Maghreb, avant la Tunisie avec 87 L/habitant/an et le Maroc avec 50 L/habitant/an.

Néanmoins, I’Algérie reste trés éloignée des moyennes des pays industrialisés comme la
France avec 400 L/habitant/an. L'OMS recommande une consommation minimum de 90 L/

habitant /an.

Tableau n°6 : Evolution de la consommation de lait en Algérie de 1990 a 2005 (MADR., 2005).

Année 1990 1995 1998 2000 2004 2005

Litre/hab/an | 95 112 115 100 110 116

L'analyse du tableau n°6 montre une augmentation de la consommation de lait en Algérie ; en

effet, elle est passée de 95 litres en 1990 a 116 litres par habitant et par an en 2005.

II est donc a prévoir que le prix de ces produits augmentera significativement au cours des
prochaines années, notamment avec la mise en ccuvre de nouvelles régles de commerce
international régies par '0.M.C (réduction des subventions sur les produits agricoles des pays

développés)

1l apparait donc nécessaire de promouvoir la production nationale par une amélioration de

son intégration dans le processus industriel pour répondre aux besoins de consommation
(DAHMANIL., FEDOUL.., 2006).
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1.7. La couverture des besoins par la production locale :

La couverture des besoins en lait et produits laitiers de la population algérienne est assurée par
la collecte de lait cri produit localement, l'importation du lait en poudre instantané et la

production de lait recombiné par les offices régionaux (DAHMANI., FEDOUL., 2006).

L'évolution du taux de couverture des besoins par la production locale est présentée dans le

tableau suivant :

Tableau n°7 : Evolution de taux de couverture des besoins par la production locale de 1993 a 2004
(MADR,, 2005).

Année Couverture des besoins par la production locale (%)
1993 3425
1994 34,75
1995 33,66
1996 35,00
1997 32,86
1998 39,43
1999 4731
2000 4733
2001 48,20
2002 44,67
2003 47,11
2004 47,12
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Couverture des besoins par Ia production locale {en %)

[a)

A -m‘:j"é”‘"“""%:i W

[ o T e

1983 7994 1895 1996 1997 1998

99 2000 2001 2002 2003 2004

Figure n°2 : couverture des besoins en lait par la production locale (en %) (MADR., 2005).

Le taux de couverture des besoins en lait de la population algérienne & partir de la seule
production nationale (lait crii collecté) a connu une amélioration notable : il est passé de 34.25%

en 1993 4 47,12% en 2004.

L'insuffisance de la production nationale conduit donc 1'état algérien & recourir chaque année &

I'importation afin de satisfaire les besoins en lait de consommation.

La forte demande en lait exprimée par les consommateurs, associée a un circuit de distribution
défectueux, sont a 1'origine de fortes pénuries dans certaines régions et de la création d’un
marché parall€le, ot le produit est cédé au double du prix officiel. Ces pénuries sont plus graves
dans les localités o sont installées des fabriques privées de produits laitiers utilisant aussi bien le

lait industriel que le lait instantané comme matiére premiére & un prix relativement bas
(DAHMANI, FEDOUL., 2006).

1.8. Le déficit laitier et le role des importations :

L’ Algérie n’a jamais pu faire face a la grande demande en produits de consommation tels que
le lait. La demande nationale en produits laitiers est satisfaite grice aux importations, ce qui

fragilise notre sécurité alimentaire.
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La politique d'importation de matiéres premiéres destinées a la transformation du lait
industriel met en évidence 1'éternel principe des vases communicants entre le Nord et le Sud.
Pourtant, les évolutions observées sur le marché international du lait et des produits laitiers et les
doutes qui pésent sur les prochaines années avec le démantélement des politiques laitiéres dans
les pays fort producteurs de lait, poussent a réfléchir : comment sera la tendance de 1'industrie

laitiere en Algérie en matiére d'approvisionnement ? (DAHMANI., FED ,2006).

L’examen du tableau 8 nous permet de constater une évolution presque régulicre des
importations des matiéres premicres ; ces derniéres ont augmenté d’une manicre importante
depuis 1997 jusqu’en 2005 passant de 196,4 milles tonnes a 263,1 mille tonnes de poudre de lait
et M.G.LA.

La moyenne des importations entre 1998 et 2004 de lait et produits laitiers représente environ

16% de 1'ensemble des produits alimentaires importés (BECHARI, 2004).

Les importations en lait et produits laitiers ont été€ estimées a 555 millions de dollars US en
2004, et 808 millions de dollars en 2005 ; ceci résulte aussi du développement rapide de

I'industrie de transformation qui a été accompagné par des importations massives de poudre du
lait (MADR, 2006).

Selon le centre national d’information et de statistique, La France est le premier fournisseur du
marché algérien avec 243 millions d'euros en 2005, ce qui représente 6,3 % du total des

exportations francaises a destination de 1'Algérie
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Tableau n°8 : Evolution des importations du lait et produits laitiers de 1997 a 2005:

Unité : 1000 tonnes (CNIS., 2005).

Année Importations du lait et produits laitiers Valeur (DA)
1997 1964 220,60
1998 215,5 240,03
1999 207,9 243,40
2000 2132 281,20
2001 246,5 374,30
2002 269,9 425,00
2003 256,9 518,80
2004 2529 555,00
2005 263,1 808,00

La consommation de lait et produits laitiers, sous 1’effet de la pression démographique et du
soutien des prix par I’Etat, a considérablement augmenté, mais sans qu’il y ait eu un
accroissement proportionnel de la production a tous les niveaux (DAHMANI., FEDOUL.,
2006).

L’industrie laitiére, qui fonctionne essentiellement sur la base de poudre de lait d’importation,
ne peut couvrir qu’une faible partie des besoins de consommation, ce qui contraint les pouvoirs
publics a importer, a prix fort, des quantités importantes de lait prét a la consommation pour

compenser le déficit de 1a production industrielle.

L’intervention de I’Etat, au niveau de la filiére, a porté essentiellement sur un élargissement
du marché par des mesures de soutien des prix & la consommation, négligeant ainsi
I'intensification de la production laitire & I’amont. L’absence d’une dynamique d’intégration
entre I’industrie et les exploitations laitiéres entrainera une totale extraversion de la filiére
(DAHMANIL, FEDOUL.., 2006).
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Chapitre II : LE MANAGEMENT DE QUALITE
I1.1 : Les bonnes pratiques d’hygiénes
I1.1.1. Définition :
Les bonnes pratiques d’hygi¢ne sont ’ensemble des opérations destinées a garantir ’hygiéne
Dans les lieux de préparation, transformation et transport des denrées alimentaires.
La mise en place de bonnes conditions d’hygi¢ne, dans I’ensemble des entreprise laitée est un
Préalable indispensable a la fabrication d’aliments sain.
Les bonnes Pratiques d’Hygi¢ne doivent étre mises en place aux différents niveaux de
L’entreprise ; le but est d’assurer des conditions d’hygiéne optimum dans le batiment et
L’environnement, avant de commencer la fabrication.(ANONYME ,2005)
I1.1.2. Réglementation :
L’ Algérie a adhéré a la commission du codex Alimentarius en 2005 et reprend dans sa
Législation les normes éditées par le codex en les précisant par des textes et réglements.
Lalois 25_03 du 25 février 2009 relative a la protection du consommateur fixe comme

Obligation I’hygiéne, la salubrité et I’innocuité des denrées alimentaires, et ce 4 tous les
stades de mise a la consommation.(ANONYME, 2005).

I1.1.3. Régle de ’hygiéne :

I1.1.3.1. Conformité des locaux :

La conception de nouveaux locaux ou I’amélioration des locaux et des équipements existants
doivent tendre au respect des principes suivent :

>  Les portes de 1’établissement doivent étre au minimum au nombre de 4.
La marche en avant.
La non entrecroisement.

>
>
»  La séparation de la zone chaude et de la zone froide.
>  Les sols doivent étre :

-lisses — imperméables — antidérapantes — résistants — lavables
-imputrescibles.

> Les murs doivent étre :
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- Lisses

- Clairs

- Lavables

- Imputrescibles

- Résistants aux chocs jusqu’a 2 metres de hauteur.

- Articulés avec le sol ainsi qu’entre eux, par des joints en gorges arrondies.

» Les plafonds doivent étre :

- Lisses
- Clairs

- Lavables

» La ventilation passive ou active doit assurer I’extraction des vapeurs et des fumées

» L’éclairage doit étre :
-intense.

-ne modifiant pas les couleurs des produits alimentaires travaillés. (ANONYME,2005)

11.1.3.2. conformité de matériel :

»  Le mobilier doit étre :
Lisse

Lavable

Imputrescible

Inoxydable

Le respect de ces regles interdit 1’utilisation du bois du carton ou de ruban adhésif pour la
fabrication du mobilier (ou leur utilisation pour réaliser des installations ou des

réparations temporaires)

»  Les plans de travail doivent étre congus en matériaux :

-lisse — clair — imputrescibles — résistants — imperméables
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Le respect de ces régles interdit ’utilisation du bois brut ou du carton ou du ruban adhésif,
ainsi que celle de matériaux poreux ou rugueux comme le ciment brut. Les matériaux les
plus souvent utilisés sont I’acier inoxydable, les maticres plastiques, les carreaux de

faience.

»  Le petit matériel doit étre :

- Inaltérable dans touts ses partie.

- Le respect de ce principe interdit 1’utilisation du bios méme pour les manches d’outils.

- Les matériaux les plus souvent utilisés sont 1’acier inoxydable, I’aluminium, les
matieres plastiques.

> Les machines doivent étre :

- Inaltérables, facilement démontables, facilement nettoyables.

- Les matériaux de production ne doivent pas étre implantés contre les murs afin de
faciliter leur nettoyage et leur inspection ainsi que pour optimiser la lutte contre les
nuisibles.(ANONYME,2005)

I1.1.3.3. Prévention et lutte contre les nuisibles :

Les animaux nuisibles pris en compte sont le plus souvent les rongeurs et les insectes.
> Lutte passive, entretien.

Afin de ne pas favoriser I’installation des nuisibles & proximité des entreprises, c'est-a de
ne pas leur fournir de lieux de protection et de ressources alimentaire, il faut instaurer une

gestion correct de I’environnement qui comprend :
»  Le stockage isolé, sans contact avec les murs des batiments, des matériaux, palettes,
Machines inutilisées.

»  L’absence de chiffons, papiers, film plastiques et autres débris abandonnés au sol

(constituant une source de matériaux pour la construction des nids de rongeurs)
L’entretien de certaines surfaces intérieures (étagéres, dessus de meubles) pour ne pas
Laisser de ressources alimentaires & la disposition des insectes (et éventuellement des

Rongeurs)
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>  Le rangement et le nettoyage des locaux techniques (atelier mécanique, chaufferie)
pour ne pas favoriser I’implantation des rongeurs.
> Lamise en place de moustiquaires aux fenétres.
» Détection des nuisibles.
o Insectes :
- Recherche de cadavre d’insectes
- Recherche d’insectes vivants dans les lieux protégés (tiroirs)
- Recherche des cadavres au niveau des pi¢ges lumineux
oRongeurs :
- Recherche des déjections ou d’urines
- Recherche d’attaques des denrées (traces de dents) ou de leurs conditionnements
- Recherche des nids de rongeurs

> Désinsectisation et dératisation. (ANONYME,2005)

I1.1.3.4. Conformité de la matiére premiére :

L’évaluation de la qualité sanitaire d’un produit & la réception ce fait par :

> Vérification dés la réception et lors de I’utilisation du produit :

L’aspect, la couleur, et I’odeur des produits

La séparation des produits d’origines différentes

L’état des emballages et des conditionnements

L’état de propreté du camion et du livreur

Les dates limites de consommation ou d’utilisation optimale des denrées

» Vérifier a la réception que les conditions de transport sont adapté.(ANONYME,1999) .

I1.1.3.5. Salubrité du manipulateur :

11 s’agit d’assurer une parfaite hygi¢ne corporelle du personnel

> Equiper le poste de lavage de savon liquide, d’une brosse, d’un systéme d’essuyage a
usage unique d’une poubelle.
» Hygi¢ne des mains : laver les mains efficacement et fréquemment en particulier :
- Alarrivée sur le lieu de travail aprés passage aux toilettes ou au vestiaire.
- Apres s’étre mouché.
- Apres manipulation des poubelles.

- Aprés manipulation de cartons de livraison (fonds des cartons souvent trés sales)
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- Aprés manipulation des ceufs en coquilles (contamination fréquente par des
salmonelles).
- Aprés manipulation de légumes terreux
- Aprés manipulation de gibier ou de volaille. (ANONYME,(1999) )
> Propreté corporelle :
- Ongles courts et propres
- Blessures protégés
- Cheveux propre et retenus.(ANONYME,(1999) )
> L’hygiéne vestimentaire :
- Latenu vestimentaire peut jouer un role majeur dans la contamination des aliments.
- Les caréctéristiques de la tenue comme sa gestion doivent répondre & un certain nombre
de principes :
e Elle est d’un type standard, de couleur claire de préférence
e Elle rangée dans une armoire vestiaire (ou un compartiment d’armoire)
séparée de celle mise a disposition de I’opérateur pour ses vétement
personnels
e Les armoires vestiaires doivent étre maintenues rangées et propres elle
comprend :
- Une coiffe (ou un filet) qui couvre touts la chevelure,
- Une blouse, un pantalon réservé au travail et doit étre changée régulicrement,
- Un tablier, qui doit étre lavé au minimum tous les soirs,
- Des chaussures (de sécurité, a I’épreuve de I’écrasement et antidérapantes) qui restent
dans Dentreprise et dont le rangement séparé ne doit pas constituer une source de

contamination pour la tenue de travail. (ANONYME ,2005)

11.1.3.6. Nettoyage et désinfection :

> Le nettoyage et désinfection sont des opérations dont ’objet est d’assurer I’hygiene
du matériel qui entre directement en contact avec les aliments et leur environnement
immédiat (sols murs..)

> Le nettoyage consiste & éliminer de la surface toute souillure physique visible

> La désinfection est destinée & éliminer ou & détruire les micro-organismes présents sur
les surfaces.

» Lefficacité des opérations de nettoyage et désinfection impose :
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-de recourir 4 un matériel adapté, en parfait état (balai brosse),

-de disposer d’équipements d’entretien facile dont touts les zones, susceptibles d’entrer

en contact avec les aliments, sont accessibles,

-d’utiliser des produits autorisés pour le contact alimentaire et adaptées au type de

souillures (graisse, tartre) et aux surfaces concernées (carrelage, inox),
-de suivre une méthode appropriée (dosage, tempe d’action), & un moment approprié,

-d’achever chacune de ces opérations par un ringage abondant afin d’éliminer toute trace
de produit susceptible d’empécher I’action d’un autre produit chimique ou d’étre une source

de toxicité pour les aliments.

Par ailleurs, I’efficacité n’est rien sans la fréquence, et le niveau de propreté générale
dépend étroitement de la périodicité a laquelle ces opérations sont réalisées.
(ANONYME,1999 ).

I1.2. Assurance qualité
I1.2.1. Notion et quelque définition :
I1.2.1. 1. Notion du danger alimentaire :

Le terme « danger » est défini dans le réglement communautaire CE 178/2002 du 28
janvier 2002 : il s’agit d’« un agent biologique, chimique ou physique présent dans les
denrées alimentaires, ou un état de ces denrées alimentaires, pouvant avoir un effet néfaste sur
la santé. » (Debeure , 2005 ).

¢ Lanature des dangers alimentaires:
e Dangers biologiques :

On entend par dangers biologiques des bactéries, des virus, des parasites, des moisissures,
des agents biologiques non conventionnels tels que le prion responsable de 1’encéphalopathie
spongiforme bovine ou les amines biogénes, pouvant induire chez un individu initialement en

bonne santé des troubles de nature trés diverse (Soubraa, 20083).

Plus de 200 maladies identifiées peuvent étre transmises par les denrées alimentaires.
Les maladies alimentaires bactériennes peuvent étre :

-Causées directement par I’invasion du corps par les bactéries, dans le cas d’'une infection.
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- Causées par les toxines bactériennes produites, soit dans une denrée alimentaire, par

le corps aprés ingestion, dans le cas d’une intoxication.

Des produits alimentaires peuvent paraitre normaux et inaltérés, méme en présence d’un
grand nombre de pathogénes, I’absence d’altération ne garantit pas forcément la sécurité.
e Dangers chimiques :

Incluant les contaminants chimiques de 1’environnement et les résidus de substances
intentionnellement utilisées en production végétale (pesticides et fongicides, métaux lourds),
les résidus de substances intentionnellement utilisées en production animale (résidus
d’antibiotiques et des médicaments vétérinaires), les substances utilisées en technologie
alimentaire (additifs alimentaires) et des substances naturelles toxiques bio synthétisées par
les plantes (alcaloide et substances anti nutritionnelles) et les moisissures (mycotoxines)
(Hahelle, 2005).

e Dangers physiques :

Ce sont des agents contaminants, souvent qualifiés de « corps étrangers ». Il en existe deux

catégories :

a. Des objets causants des blessures physiques :

Seules les particules dures et acérées sont considérées comme un risque pour la santé
publique. Elles peuvent entrainer des blessures a la bouche, a la langue, a la gorge et au
systéme intestinal. De plus, elles peuvent aussi endommager les dents. Métal, bois, verre et
plastique dur constituent donc des matériaux a risque. Mais aussi la dimension des particules
joue un rdle important. Pour les grandes particules, on part de I'hypothése qu'elles sont
suffisamment visibles et seront remarquées avant la consommation; quant aux trés petites

particules, elles donnent rarement lieu & des dommages pour la santé (Moll, 2000).

b. Des objets dérangeants :

Mais pas nécessairement dangereux, par exemple, des cheveux, des chenilles ou du plétre.
La premiére catégorie d’objets, le verre en particulier, pourrait causer de sérieux problémes de
santé, et peut s’avérer nuisible a une entreprise alimentaire a cause de la forte réaction

émotionnelle que la présence d’objets dans les produits alimentaires peut déclencher chez les
clients (Dab, 2013).
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Ce que I’on trouve répugnant dans les produits alimentaires varie énormément d’une

personne a I’autre, et le dégolit dépend aussi de facteurs culturels et sociaux.

I1.2.1.2. Notion du risque alimentaire :

Le risque alimentaire est la probabilité d’apparition d’un danger, et la gravité de ces

conséquences (Debeure, 2005).

11.2.1.3. La sécurité alimentaire :

La « sécurité des aliments » est 1’assurance que les aliments ne causeront pas de dommages
aux consommateurs quand ils sont préparés et/ou consommés conformément a I’usage auquel

ils sont destinés (Debeure , 2005).

I1.2.1.4. Hygiéne alimentaire :

L'hygiéne alimentaire est I'ensemble des conditions et mesures nécessaires pour assurer la
sécurité et la salubrité des aliments a toutes les étapes de la chaine alimentaire. (Debeure,
2005).

I1.2.2. définition de I’assurance qualité :

Ensemble des activités préétablies et systématiques mises en ceuvre dans le cadre du systéme
qualité démontrées en tant que besoin, pour donner la confiance appropriée en ce qu’une
entité satisfera aux exigences pour la qualité. Et-aussi la capacité de I’entreprise a prouver
objectivement qu’elle a mis en place une organisation efficace, qui permet de fournir des

produits (ou services) de qualité conformes aux exigences spécifiées contractuellement.

L’assurance qualité c’est donc mettre en ceuvre tous les moyennes pour atteindre une
haute probabilité qu’un produit soit conforme aux exigences spécifi€es du client. Mettre en
place des dispositifs avant méme apres ; ces dispositions recensées et regroupées dans ce

qu’on appelle des norme.( Tarfaya ,N. 2004)

I1.2.3. les attentes de I’assurance qualité :

L’assurance qualité demande au clients d’écrire ce que chacune fait et comme il le fait (les
procédures).de faire ce qui est écris (exécution des procédures), de vérifier et de prouver que

ce qui est fait correspond a ce qui est écrie (archivage).assurance de la qualité interne sert &
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donner confiance & tous les niveaux de la hiérarchie et assurance qualité externe sert a donner

confiance aux clients.( Tarfaya ,N. 2004)

I1.2.4. le réle de I’assurance qualité :

L’obtention de la régularité d’un produit et/ou d’un service est aussi difficile que d’obtenir la
qualité nominale de ce produit et/ou de ce service.

A de nombreuses occasions, des dysfonctionnements peuvent venir perturber cette régularité.
Ils se traduisent sous différentes formes comme les pannes , les ruptures de stock, les erreurs
de manipulation ou de montage, etc.

L’< assurance qualité > a pour mission de fiabiliser chaque étape du processus d’une
activité allant de la prise de commande en passant par la mise sur le marché, le service aprés-
vente, jusqu’au soutien apres la vente.

La < démarche d’assurance qualité > consiste a prévenir systématiquement et
méthodiquement tout dysfonctionnement source de non-qualité ; c’est le passage d’une

logique curative & une logique préventive des erreurs.

I1.2.5. La démarche d’assurance qualité :

1- J’observe ce que je fais

2- Je cherche a4 comprendre pourquoi je fais ainsi
3- Je définis les risques de non-conformité
4- Je recherche une solution pour éviter 1’apparition de NC

5- Je formalise la solution par écrit et la met en ceuvre systématique. (ANONYME)

I1.3. Le fonctionnement de systéme de gestion et ’assurance qualité :

En tout premier lieu, notons qu’ il existe une définition «pratique» de la qualité.

[ Qualité = conformité aux exigences. ]

Cette définition reconnait la réalité du marché, elle n n’impose pas des niveaux de
qualité qui sont irréalistes, superflues ou non rentables sur le plan commercial.
Elle reconnait aussi que le produit respectera tout coup les spécifications convenues. Voila

pourquoi la qualité est définie, comme la conformité aux exigences.

Les tolérances contenues dans les spécifications du produit sont justes assez strictes pour
répondre aux exigences ou aux attentes de la clientéle, et elles seront inclues seulement si le
client le juge pertinent. La seule exception a cette régle sera le cas ou les spécifications

rattachées au produit auront été définies par un organisme rédacteur de normes. Dans ce cas,
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les entreprises doivent se conformer a toutes ces normes de produits.

[ Qualité = jugement commercial sensé. J

Pourvu que toutes les lois et les normes de produits officiels pertinentes soient

respectées.(Celaya et al,2006).

IL.4. Codex alimentaire : présentation et objectif de codex alimentaire :

Selon Larousse, bien que souvent mal connu encore de nous jours, le Codex Alimentarius
est percu comme un ensemble des normes alimentaires €laborées par une des commissions de
la FAO et ’OMS et envoyées aux états membres pour éventuelle acceptation. (Whitehead,
1995).

« Le Codex Alimentarius (qui, en latin, signifie Droit ou code alimentaire) est constitué
d’un ensemble de normes alimentaires internationalement adoptées et présentées de maniére
uniforme, ainsi que de dispositions & caractéres consultatif, sous forme de codes d’usages, de
directives et d’autres mesures recommandées, visant a faciliter la réalisation des buts du

Codex Alimentarius. »

« Le Codex Alimentarius est le produit d’un long processus d’évolution mettant en oeuvre
un large échantillon représentatif de la communauté mondiale. De nombreuses personnes
représentant de nombreux intéréts et disciplines ont participé a ce processus et I’on peut
raisonnablement supposer que tant que subsistera le besoin ressenti par ces personnes, le

Codex Alimentarius continuera d’exister. »

« Le Codex Alimentarius sensu stricto est ’ensemble des normes, directives, codes
d’usages et recommandations élaborés par la commission du Codex organe exécutif du

programme FAO/OMS.

Le terme norme est utilisé ici dans le sens de textes destinés aux gouvernements pour étre
incorporé dans une réglementation ; il ne s’agit pas de la norme & caractére volontaire destinée

aux entreprises. » (Codex Alimentarius, 1993)

Le Codex Alimentarius présenté sous forme de publication de plusieurs volumes, et certains

ont de multiples tomes. Il se caractérise aussi par une terminologie propre (OMS/FAO):
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- Aux normes,
- Aux codes d’usages recommandés (recommande code of practice),
- Aux principes généraux, lignes directrices

- Autres publications.

« La création du codex a aussi eu pour effet capital de sensibiliser la communauté mondiale
aux risques liés a I’alimentation, & I’importance de la qualité des aliment, et & la nécessité de

normes alimentaires.»

IL.5. Les normes ISO :
11.5.1. définition de la norme ISO :

a. norme.

Les normes sont des accords documentés accessibles au public contentant des spécification
techniques ou autres critéres précis destinés 3 étre systématiquement en tant que régles pour
assurer que des produits ou des services sont apte a leur emploi. L’utilisation n’est pas

obligatoire.

b. ISO.

L’organisation internationale de normalisation (ISO) est une fédération mondiale
d’organismes nationaux de normalisation d’environ 130 pays. C’est une organisation non
gouvernementale qui a pour rdle de faciliter le développement de la normalisation dans le
monde, de faciliter les échanges de biens et de services entre les pays et de développer la

coopération dans le domaine scientifique, technique, social et économique.

Les normes ISO établies par consensus sont des spécifications techniques dont

1’élaboration est confiée & des comités de I’ISO. (CT ou TC).

Solon la réglementation (décret de 1984), la normalisation a pour role de fournir des
documents de référence comportant des solutions a des problemes techniques et concernant

les produits, biens et services.

11.5.2. Utilité de la norme ISO :

a. Avantage :
e Promotion du commerce international.
e Systéme de qualité a I’échelle mondiale.

e Protection du consommateur.
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e Amélioration de la productivité, la compétitivité sur le marché et la capacité
d’exportation pour ces derniers vers les pays développés.
e Développement du partenariat.
b. Inconvénient :
e Difficulté des pays du tiers monde pour exporter leurs produit a cause des

grandes exigences de la norme.

I1.5.3.norme ISO et la réglementation :

La norme ISO n’a aucun caractére juridique. Cependant, les pouvoirs publics se réferent
parfois 2 la norme pour définir la réglementation. (Tarfaya ,N. 2004)

11.5.4. ISO 22000 ¢’est ’histoire de norme :

La normalisation constitue une des voies a la disposition du marché et de ses acteurs pour
développer des documents de référence reconnus et harmonises sur lesquels pourront
s'appuyer les entreprises d'une part et les pouvoirs publics d'autre part. De nouveaux travaux
de normalisation se sont donc engagés au sein de I'ISO/TC 34 « Produits alimentaires » sur les
aspects liés au systéme de management de la sécurité sanitaire des aliments et sur la
tracabilité. La création d'une norme internationale est toujours un beau mais difficile
challenge et il aura fallu attendre une période quinquennale pour voir apparaitre enfin la
norme ISO 22000.

Les dates clés de I'TSO 22000 :

-en 2000, une consultation de I'ISO sur la proposition danoise.

-en 2001, vote favorable et inscription au programme de I'ISO/TC 34 et création d'un
groupe de travail, le WG 8 animé par le Danemark.

-en 2002, rédaction de 'avant-projet et enquéte pour vote international.

-en 2003, traitement des commentaires (CD 22000) et refonte du projet

-juin 2004, lancement du DIS (Draft International Standard.

-novembre 2004, fin de I'enquéte probatoire, c'est-a-dire analyse positive.

-janvier 2005, intégration des modifications dans le projet du FDIS

(Final Draft International Standard);
-25 mai 2005, ISO/FDIS 22000 avec une période de vote.
-25 juillet, traitement des ultimes commentaires.

-5 octobre 2005, la norme NF EN ISO 22000 prend effet(Olivier Boutou, 2006 ).
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I1.5.5. Raison d’obtenir une certification ISO 22000 :

Une entreprise a trois raisons fondamentales d envisagé une certification ISO :

- Pour jouir un avantage concurrentiel lorsqu elle pénétre dans un nouveau marché d
exportations, la certification ISO, attestant 1 existence d un contrdle total des procédés.

- Pour obtenir le contrdle de tous les procédés, ce qui se traduira par une plus
Grande efficacité et, donc, une meilleure rentabilité.

- Pour pouvoir compter sur une forme quelconque «de processus de certification », attestant
du contrdle intégral de la qualité, dans 1 éventualité ou les programmes d inspection actuels du

gouvernement disparaitraient dans la foulée des compressions budgétaires.
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Tableau n°9 : Références croisées entre HACCP et ISO 22000:2005
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Principes Etapes d'application HACCP 1SO 22000:2005
HACCP
Designer I'équipe HACCP | Etape | 7.32 Equipe chargée de la
securité des denrées
alimentaires
Décrire le produit Etape 2 7.3.3
Caractéristiques du produit
7.3.5.2 Description des étapes
de processus et des
mesures de maitrise
Identifier 'usage prévu Etape 3 7.3.4 Usage prévu
Construire le diagramme | Etape 4 7.3.5.1 Diagrammes
Diagrammes du Etape 5
diagramme
Principe 1 Lister tous les dangers Etape 6 7.4 Analyse des dangers
Mener potentiels
une analyse
des dangers
Mener une analyse 742 Identification des dangers
des dangers et détermination
des niveaux acceptables
Prendre en compte 743 Evaluation des dangers
les mesures de maitrise
7.4.4 Sélection et évaluation
des mesures de maitrise
Principe 2 Déterminer les CCP Etape 7 76.2 Identification des points
Déterminer critique pour la maitrise
les points (cep)
critiques
pour
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M

principe 3 Etablir les limites Etape 8 7.6.3 Détermination
Etablir critiques pour

la (les) cheque CCP

limite(s)

critique(s)

Tableau n°9 : Références croisées entre HACCP et ISO 22000:2005 (suite)

Principe 4 Etablir un systéme Etape 9 7.6.4 Systéme pour la
Etablir de surveillance pour surveillance des
un systéme chaque CCP des points critiques
afin de surveiller pour la maitrise

la maitrise du CCP

Principe 5 Etablir les actions Etape 10 7.6.5 Actions entreprises
Etablir('action correctives lorsque les résultats
corrective a de surveillance
entreprendre dépassent
lorsque des limites critiques

la surveillance
indigue qu'un CCP
particulier n'est pas

maitrisé
Principe 6 Etablir les procédures Etape 11 7.8 Planification
Etablir de vérification de la vérification

les procédures
de vérification
Afin

de confirmer
que le systéme
HACCP
Fonctionne

Principe 7 Etablir la documentation | Etape 4.2 Exigences

Etablir et conserver 12 relatives

La documentation les a la documentation
Relative & tous enregistrements
Les procédures

Et tous

les enregistrements
Appropriés

a ces principes

et a leur applicati
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CHAPITRE III. LE SYSTEME HACCP

I11.1. Définition et généralités :

III.1.1. Historique

Le concept de HACCP est né aux états- unis vers 1970 dans 1 industrie chimique pour mettre en place 1
assurance de la sécurité des opérations de fabrication.

Il s est alors trouvé trés tot (dés 1972) repris par les industries, telles que Pillsbury Corporation,
travaillant aux cOtés de la NASA et des laboratoires de 1 armée américaine pour la conception et la
réalisation de 1 alimentation des cosmonautes.

Presque en méme temps, le concept de HACCP & été trés largement introduit dans 1 industrie
américaine de la conserve, essentiellement sous la pression des organismes publics de controle, la FDA
en particulier. Ultérieurement, la méthode a été utilisée sur une base volontaire dans diverses industries
de 1 alimentation européennes.

Parallélement 2 son utilisation par ces industriels, diverses organisations internationales ont proné le
recours au HACCP, considéré comme 1 un des meilleurs moyens de garantir la sécurité des produits
alimentaires, en prolongement des actions entreprises & la fois par les industriels eux-mémes et les
organismes publics. Vont en particulier en ce sens, les recommandations de 1 organisation mondiale de
la santé (OMS) de 1 ICMSF (International Commission For Microbiological Spécification for Food) et,
plus récemment, du Codex Alimentarius) qui vient de proposer la premiére harmonisation internationale
des définitions et des éléments de base de systéme. Il est a4 noter enfin, que le recours au concept de
HACCP vient d &tre introduit dans certaines directives CEE (produits a base de viande ; produits de la
péche) directives générales sur | hygiéne alimentaires.

1970 : Développement par la NASA, 1 US ARMY et la société PILLSBURG pour la production d

aliment pour les astronautes.
1975 : Utilisation dans les abattoirs par | USDA
1980 : Rapport OMS incluant que :
« Le concept HACCP constitue une alternative aux options traditionnelles de maitrise. Il peut €tre

appliqué avec un meilleur rapport cofit/bénéfice comparé aux autres approches logiques et systématiques

de la prévention des dangers dans les aliments »

1983 : L OMS Europe accepte HACCP comme outil important dans 1 inspection des denrées

alimentaires.

1984 : Le codex alimentaire inclut HACCP dans ces codes.
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1985 : Le conseil national de la recherche recommande le syst¢tme HACCP (Amgar, 1992)
1989 : Directive 89 392 CE du 14 juin 89 publié au journal officiel du 29/06/89.

1993 : Directive 93/43 du 16 juin 93 relative a I’hygiéne des denrées.

Codex Alimentarius (Alinorm 93/13A) 20°™€ cession de la commission FAO/OMS, GENEVE, 28
juin-7 juillet 1993 (Noble, 1995)

IT1.1.2. Objectifs :

Il est clair que I’objectif principal de I’instauration d’un plan HACCP dans une entreprise est de
garantir la salubrité de ses produits, prévenant ainsi les intoxications d’origine alimentaire. De ce fait, la

réputation de I’entreprise est protégee (figure n°3).

Le systtme HACCP permet également de réduire les produits retirés en raison de leurs non-

conformités aux facteurs de salubrité et de minimiser le cofit des contrdles (figure n°3)

Le HACCP peut aussi aider a 1’inspection par les organismes officiels et promouvoir le commerce

international en augmentant la confiance dans la sécurité des produits alimentaires (MESBAH., 2004).

Objectifs de I’application d’un

Systeme HACCP

Prévention des intoxications alimentaires

Le plus efficace
des systémes
d’assurance
qualité

Réduction du
colt des contrdles

Réduction des pertes
dues aux produits

non-conformes

Protection de la réputation

Figure n°3 : Schéma descriptif des objectifs de

I'application d’un systéme HACCP (MOTARJEMI., VAN SCHOTHORST., 1999).
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IT1.3. Pharmonisation du systéme HACCP a I’échelle internationale :

Le systtme d’analyse des risques points critiques pour leur maitrise (HACCP) identifie des
dangers spécifiques et détermine les mesures préventives & adopter en vue de les maitriser et ceci dans
le but d’assurer I’innocuité des aliments. Le systéme HACCP est un instrument destiné a évaluer les
dangers et a établir des méthodes de contrdle axées sur des mesures préventives au lieu de faire appel
essentiellement & des procédures de contrle a posteriori du produit fini.

Le systtme HACCP peut étre utilisé tout au long de la chaine alimentaire, de la production au
consommateur final. Outre le renforcement de I’innocuité des aliments, les avantages comprennent une
meilleure utilisation des ressources et une solution plus opportune aux problémes qui se posent. De
plus, ’application du systéme HACCP peut aider les autorités responsables de la réglementation dans
leur tiche d’inspection et favoriser le commerce international en renforgant la confiance a 1’égard de
I’innocuité des aliments.

Pour étre appliqué avec succes, le systtme HACCP requiert ’engagement sans réserve et la
participation pleine et entiére des gestionnaires et de I’ensemble du personnel.

L’application de ce systéme doit également étre entreprise dans un esprit d’équipe. L’équipe devrait
étre constituée de personnes ayant la compétence requise telles que les agronomes en technologie
alimentaire, selon les besoins de 1’étude particuliére. L’application du syst¢eme HACCP est compatible
avec la mise en ceuvre de systéme de gestion de la qualité tels que ceux mentionnés dans les normes
de la série ISO 9000. HACCP est le systéme approprié pour assurer I’innocuité des aliments a

I’intérieur de ces systémes. (Codex alimentarius,1993).

II1.4. Application du HACCP a différent branche de I’industrie agro-alimentaire (IAA) :

Il est bien établi que la majorité des accidents morbides a allure épidémique d’origine alimentaire
sont imputable a des traitements & températures erronées, & une manutention incorrecte ou a une
contamination croisée une fois que les articles produits ne sont plus sous le contrdle des fabricants. Les
fabricants doivent également prendre en considération le fait que les nombreux dangers dont sont
porteurs les produits alimentaires sont déja présents dans les matiéres premicres lorsqu’elles
atteignent les usines ou elles sont transformées, et que les mesures de contrdle actuellement
disponibles a ce stade de la chaine alimentaire ne permettant pas de les éliminer. Par suit, méme si
’on a surtout penser a rendre le HACCP obligatoire dans le secteur de la fabrication.

L’application du HACCP devait commencer sur I’exploitation agricole, mais nombreux sont les cas
ol ’on n’a pas encore défini de mesures qui fourniront un moyen de lutter contre certains

dangers. D’avantages de recherches devront &tres conduites sur 1’écologie de certains organismes
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pathogénes en sorte que des stratégies d’intervention appropriées puissent €ire concues pour en
réduire le nombre au début de la chaine alimentaire (FAO 1994)

III. 5. Définition du HACCP:

C’est ’abréviation du Hazard Analysis and Critical Contréle Points qui pourrait &tre traduite en
frangais par analyse des risques et maitrise des points critiques. C’est une approche systématique en
production alimentaire utilisée comme un moyen pour assurer la sécurité des produits finis
(Daham.,2000 ).

Le systtme HACCP est une démarche préventive, spécifique et responsabilisant qui doit permettre
d’assurer la qualité des denrées alimentaires dans le contexte d’une démarche qualité globale, il
consiste en un contrdle rigoureux depuis 1’arrivée de la matiére premiére jusqu’a I’expédition du
produit fini.

Le recours a une approche fondée sur les principes de ce systéme permettra ainsi d’anticiper ou de

prévenir les problémes avant qu’ils ne surviennent (Figure n° 4).

Point critique point critique point critique
Maticres produit
v VL v
Preiéres Q Q O fini
A
A
Analyse analyse

Boucles de contrdle

Figure n° 4 : Modalités du controle industriel (Bourgeois et al, 1991)

Lorsqu’il est correctement appliqué, le HACCP permet de contrdler toutes les étapes (ou points) du

process alimentaire qui pourrait étre sources des risques qu’ils soient d’origine microbiologiques,

34



_CHAPITRE III. LE SYSTEME HACCP

physiques ou chimiques.

La partie analyse des risques (H.A.) se rapporte a une étude systématique des ingrédients, le produit
alimentaire, les conditions de transformation (process) de manutention, de stockage, de transport, de
distribution et d’utilisation par le consommateur.

Cette analyse permet d’identifier les points critiques dans le diagramme de fabrication L’application
du systtme a ét€ mise au point et s’est développée pour servir de base 2 un contrdle officiel des
produits alimentaires, ainsi que pour 1’établissement de normes de salubrité pour le commerce
international. Le HACCP est considéré comme [’un des instruments les plus efficaces et les plus utiles
pour accroitre I’innocuité des aliments (Sneed et al, 2004).

II1.6. Mise en ceuvre pratique:

La mise en ceuvre pratique du systtme HACCP consiste 2 mettre en démarche 1’assurance
qualité et & améliorer des dispositions existantes. Il agit sur:

-La politique qualité,

-Le développement d’un produit (ou d’un procédé) nouveau,

-La maitrise des intrants,

-La maitrise de la production,

-L’organisation et la maitrise des contrdles, essais, examens,

-La maitrise des produits non conformes et des actions correctives,

-La maitrise de la documentation

Le systtme HACCP s’applique sur un produit donné ,pour un procédé ou un processus de
fabrication détermine et par rapport 2 un danger (groups de dangers) spécifiquement identifier

(damikouka et al ,2005).

NB : un danger correspond & toute éventualité inacceptable pour le produit ,son utilisateur ou le

consommateur .

La méthode s’applique 4 une large gamme de dangers se référant aux divers aspects de la qualité,
sécurité, sant€, service satisfaction. Selon leur nature on pourra distinguer :

Dangers microbiologiques

-Contamination, survie, développement de micro-organismes,

-Pathogenes ou responsables d’altération,

-Présence des toxines microbiennes.

Dangers chimiques

-Polluants (des eaux ; des matiéres premiéres ; liés aux conditionnements utilisés),
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-Résidus.

Dangers physiques

-Corps étrangers,

Dangers fonctionnels

-Défaut d’aspect,

-Défaut de texture,

-Défaut de conditionnement. (Buzby et al, 2002).

Dangers administratifs ou réglementaires

-Défaut d’étiquetage,

-Délai de livraison anormal.

L’utilisation du systtme HACCP a lieu lors de la réception d’un produit nouveau, la
conception d’un procédé (ou d’un processus) de fabrication nouveau ou encore lors de toute
modification d’un produit ou d’un procédé.

Dans ces trois cas, il permet d’identifier les problémes potentiels, d’effectuer le choix optimal
des options de maitrise et de surveillance (investissement rationnel ; efficacité maximum).

-Pour un produit établi et dont le processus de fabrication est défini.

Dans ce cas, il permet d’améliorer la fiabilité du produit et du processus par rapport a la maitrise
(Prévention) du danger considéré.

L’utilisation du syst¢tme HACCP s’étend & I’ensemble des personnes de I’entreprise qu’il est
nécessaire d’associer et de responsabiliser , les fournisseurs , lors d’utilisation des matiéres premiéres a
risque et les partenaire de la distribution et méme les consommateurs, par ce que la distribution et
1"utilisation jouent un rdle critique dans le maintien des caractéristiques des produits. (Giampaoli et al,
2002).

I11.7. La logique fondamentale du systeme HACCP :

Le HACCP s’applique de facon spécifique & un couple produit procédé, il vise essentiellement a :
-Evaluer la «capacité » d’un systéme technique de production a répondre aux exigences relatives a
la qualité microbiologique et a la sécurité des produits.

-Valider ou identifier les besoins d’amélioration.

- Mettre en place des dispositions adaptées d’assurance de la qualité microbiologique et de la

sécurité. (Youn et al, 2002).

1l implique un préalable et comporte quatre composants essentiels (figure n° 5).
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Description des
- matiéres premiéres Description du
- ingrédients Procédé
e Diagramme de fabrication
Description du Information technique des
i roduit fini aramétres
Préalable P 4
Identification de
I’ utilisation attendue
Identification des dangers
Agents biologiques, physiques, chimiques
Identification des - Dans les matiéres
conditions conduisant a : premiéres
- la présence - Ingrédients
- la contamination - Etapes du procédé
- le développement - Produit fini
- la non élimination
de chaque danger
Analyse des
dangers
Evaluation
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- Fréquence
- Probabilité
conditions
Faible Fort
impact impact
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Mesures .;a.b:;
de maitrise !
Mise en place Mise en place
ameélioration amélioration
BPF/BPH* BPF/BPH*
) ) Identification
Déterminants Identification des options
Critiques des CCP de maitrise
= CCP a chaque CCP
. . Condulte des Pour chague CCP
Dispositions X L i
e aZSurance points de - les limites critiques
de | controle - su.w_eillance o
ed - suivi du procédé
sécurité - actions correctives
Pour chaque CCP
X - documentation
Documentation - procédures opérationnelles
- procédures pour la
surveillance
- plan d actions correctives
Enregistrement
I
vérification Procédures
Revue
£ o Amélioration s
Veérification Mise & jour Enregistrement
entretien

Figure N°05 : HACCP la logique fondamentale (Jouve, 1996 )

Bonnes pratiques de fabrication, d’hygiéne
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I11.7.1.Préalable
il doit comporter :

-L’identification de son utilisation attendue,
-La description du produit,

-La description du procédé (opération de production, fabrication et distribution). (Puckett
RP,1998)

I1.7.2.Composants : Consistent a

- Identification des dangers significatifs par rapport & la salubrité du produit, et des
possibilités d’introduction de chaque danger, & chaque étape. Cette étape constitue la
partie «analyse des dangers » de la démarche (fréquence, probabilité, d’apparition et/ou
gravité).

- Détermination des points (étapes, opérations, facteurs). Déterminants pour prévenir,
éliminer ou réduire chaque danger, tels sont les points critiques pour la maitrise (CCP). Au

cours de cette phase, sont déterminés les mesures de maitrise. (Catherine et al, 2004).

-Assurance que les mesures nécessaires a chaque (CCP) sont mises en ceuvre dans les
conditions maitrisées comprenant :

*Les instructions de travail,

*Les critéres d’exécution (“limites critiques™),

*Un suivi approprié des opérations (“surveillance™),

*Des enregistrements appropriés,

*L’examen et le traitement de non-conformité (actions correctives) (Jouve, 1996).

-“Vérification” visant a déterminer si les activités précédentes relatives a la sécurité sont
conformes aux dispositions prévues afin de déterminer I’efficacité du systéme mis en
place. 1l s’agit de la logique fondamentale, des principes de la démarche & considérer dans
tous les cas. Correctement mis en ceuvre, ces principes permettent :

*D’identifier, sur une base scientifique rigoureuse, les facteurs qui affectent de facon
significative la sécurité d’un produit alimentaire.

*De choisir les moyens de maitrise (prévention, élimination, réduction des dangers) adaptés

au risque spécifiquement associé au couple (produit/procédé) dans les conditions
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déterminées de production et d’utiliser judicieusement les ressources de 1’entreprise.

*De fournir la preuve que toutes précaution raisonnables ont été prises pour prévenir les
problémes identifiés.

Toute fois, de facon toute & fait claire, il importe de bien voire que la complexité, la
formalisation des systemes résultent de 1’application de ces principes en entreprises est
étroitement fonction de deux facteurs essentiels :

*L’importance du risque sanitaire

*La possibilit¢ d’améliorer de facon significative la garantie de sécurité et la productivité
des entreprises, par rapport & de bonnes pratiques d’hygiéne reconnues.

Le lourd dispositif de la méthode qu’il est impossible d’éluder dans une présentation
générale, ne doit pas faire oublier un élément essentiel au succeés de son utilisation.

Elle doit étre utilisée avec souplesse et bon sens et les systémes mis en place en entreprise

doivent étre proportionnés aux multiples risques encourus (Jouve , 1991).

I11.8. Plan de mise en place.

Le plan de mise en place du projet HACCP sera réalisé par les étapes suivantes :
-Composition de 1’équipe,

-Détermination de 1’objectif du systéme HACCP,

-L’établissement de 1’assurance qualité du fournisseur,

-La préparation du projet et signatures,

-Mise en place compléte. (Henroid et al, 2004).

I11.9. La réalisation d’une étude HACCP (Plan HACCP)
C’est un document établi par 1’équipe HACCP dont les deux parties essentielles sont :
-Le diagramme de fabrication,

-Le tableau de maitrise HACCP.

Le diagramme de fabrication est une séquence, étape par étape, des opérations de
fabrication. I comprend tous les détails de toutes les procédures des traitements, des

ingrédients et suit le process jusqu’au consommateur.
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Le tableau de maitrise HACCP comprend toutes les étapes ou les stades du processou ilya
des CCPs. 1l contient les détails des dangers et les mesures préventives qui sont associées a

chaque CCP ainsi que les critéres utilisés pour leur maitrise et les responsabilités.

D’autres documents fond partie du plan HACCP (ex: description du produit ,des détaille
d’enregistrement , des procédure de vérification ).ils doivent étre réellement nécessaire car le
plan met ’emphase sur la gestion de la sécurité alimentaire.

Une fois le plan réalisé, il doit &tre vérifié. 1’aide d’experts externes est nécessaire pour un
premier plan. Apres vérification, le plan sera validé pour €tre mis en application. (Henroid et
al, 2004).

II1.10.PRICIPES ET ETAPES DU SYSTEME HACCP :

III.1. les principes du HACCP:

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

Le systéme repose sur sept principes présentés dans la figure n°6 et décrits ci-dessous :

Figure n°6 : Les principes de la méthodologie HACCP (BOUDAA., 2005).
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Principe n° 1
Procéder a ’analyse des dangers :

-Identifier les dangers associés & une production alimentaire, a tous les stades de celle-ci.

-Evaluer la probabilité d’apparition de ces dangers.
-Identification des mesures de maitrise nécessaires.
Principe n° 2

-Détermination des points critiques pour la maitrise de ces dangers : (CCP ou Critical
Control Points).

Principe n°3
-Etablir les limites critiques dont le respect atteste de la maitrise effective des CCP.
Principe n°4

-Etablir un systéme de surveillance permettant de s’assurer de la maitrise effective des CCP.

Principe n® 5

-Etablir des actions correctives 4 mettre en ceuvre lorsque la surveillance révéle qu’un
CCP donné¢ n’est plus maitrisé.

Principe n° 6

-Etablir des procédures spécifiques pour la vérification, destinées a confirmer que le
systéme HACCP fonctionne efficacement.

Principe N° 7

-Etablir un syst®me documentaire (procédures et enregistrements) approprié couvrant

I’application des six principes précédents. (Zamora et al, 2003).
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Figure n°7 : Séquence logique d’application du systéme HACCP.
(FAO/OMS,1999).
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I11.10.2. les étapes du systeme HACCP :

La méthode HACCP comporte trois phases essentielles qui se subdivisent au totale en

quatorze étapes. Cette démarche logique est rapportée dans le guide d’application
HACCP dans I’industrie laitiére. (Arthaut, 1995)

Les étapes préliminaires

Etape n°1:

Définir le champ d’étude. Cette premiére étape est consacrée au choix du produit, des
procédés de fabrication et des dangers. (De nature microbiologiques, physiques ou
chimiques) qui seront analysés au cours de 1’étude.

Chaque étude doit porter sur un produit et son procédé de fabrication. La démarche
doit aboutir 4 ’examen de I’ensemble des dangers et des moyens de maitrisés appropriés.
Toutefois, pour se familiariser avec la démarche, obtenir une mise en pratique rapide et
aller jusqu’au bout de celle-ci, il est impératif de restreindre le sujet de chaque étude a

un danger ou groupe de dangers.

Il est a choisir les dangers microbiologiques, physiques ou chimiques ou une

association de plusieurs d’entre eux. (Gilling et al, 2001).

Etapen®2 :

Constituer I’équipe HACCP .L’équipe HACCP est la structure opérationnelle
indispensable au développement de I’action. Elle réunit des participants de ’entreprise
possédant les connaissances spécifiques et une expérience appropriée au produit
considéré et directement impliqué dans la construction et la maitrise de la sécurité (en
régle générale, le responsable qualité, le responsable de la production ; un spécialiste des
autres départements en particulier ingénierie et recherche/développement).

Des experts techniques (internes ou externes spécialistes des problémes étudiés
peuvent y €tre associés.
NB : 1l convient ici d’insister sur I’importance des connaissances techniques que doit
posséder I’équipe HACCP a travers ces membres. Ces connaissances et cette expérience
permettent seules d’effectuer correctement les taches suivantes :

-Identification des dangers,
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-Evaluation de leur gravité et leur occurrence,
-Recommandation et/ou choix des actions de maitrise, des critéres, des actions de
surveillance et de vérification,

-Recommandation et/ou choix des actions correctives,

-Indication des directions de recherche a développer si certaines informations

scientifiques ou techniques font défaut,

-Evaluation globale du succés du plan HACCP élaboré.

De fagon pratique, 1’équipe définit les objectifs et le champ de 1’étude (choix d’une ligne
de fabrication et d’un produit déterminé ; types de dangers 4 considérer) apprécier les
contraintes et les limites de son travail, s’assurer de disposer les moyens nécessaires

pour I’étude. . (Panisello et quantick, 2001).

Il est important de spécifier que dans une équipe HACCP une seule personne peut
étre responsable de plusieurs disciplines du HACCP selon la taille de I’entreprise, le
nombre peut varier de un & plusieurs (ce plusieurs dépend de 1’évaluation, du type de

produits du site et d’autres facteurs selon les cas).

Une personne peut 4 elle seule constituer une équipe HACCP dans les petites
entreprises. Dans les moyennes entreprises 50 & 500 personnes) I’équipe peut &tre
constituée de 4 a 6 personnes. Dans les trés grandes entreprises (plus de 500 employés),
on peut méme aller jusqu’a constituer plusieurs équipes HACCP. 1l s’agirait de petites

équipes de 3 & 4 personnes pour chaque département de fabrication. (Daham, 2000).

Le niveau d’expertise technique requis par 1’équipe HACCP est plus élaboré que
celui du reste du personnel de I’entreprise. Une formation de ce personnel est donc exigée
et, de 13, elle devient un investissement. En plus de la formation de base requise, la
formation supplémentaire pour intégrer 1’équipe HACCP doit porter sur les disciplines et

’acquisition des aptitudes suivantes :

-Les principes et les techniques du HACCP.
-Elaboration du diagramme de fabrication.

-La compréhension des types de dangers et des méthodes de prévention.

-La connaissance détaillée des bonnes pratiques de fabrication.
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-Aptitudes a identifier les points critiques et les méthodes de surveillance.
-Aptitudes & communiquer (est appelé a travailler en équipe).
-La planification de projet et leur gestion.

-Formation d’auditeurs, pour la vérification des diagrammes de flux et le plan
HACCP.

-Aptitudes a résoudre les problémes.

Ces personnes doivent également savoir qu’un point critique n’est pas négociable, que
s’engager dans la gestion de la sécurité alimentaire est essentiel pour toute 1’entreprise.
Pour que tout le systéme soit efficace, les BPF et ’assurance qualité des fournisseurs
doivent €tre les conditions préalables. (Suwanrangsi et al, 2000).

La planification :

La mise en place du HACCP peut étre menée comme un projet. Elle aura un cycle de
vie. Elle implique donc du temps et des cofits, on doit :

-Désigner quelques personnes-clés.

-Recueillir 1a documentation sur les actions i suivre.
La gestion est menée par :

*Le promoteur du projet : champion, il peut étre le directeur général, le directeur

opérationnel, le directeur technique.

Son réle :

- Trouver les fonds.

-Approuver les questions financiéres.

-Désigner un gestionnaire de projet et une équipe.

-Assurer que les ressources adéquates sont disponibles pour 1’équipe.
-Etablir une procédure de rapport continu.

-Assurer que la planification du projet est réaliste et faisable.

-Approuver des changements au projet original.
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*Le gestionnaire du projet : il serait préférable que ce soit le directeur de production ou le
directeur technique qui peut aussi devenir le chef de 1’équipe HACCP (animateur de

I’équipe). Il doit posséder les compétences pour :

-Mener et diriger 1’équipe du projet.
-Etablir une planification du projet réalisable.
-Rendre réguliérement un rapport au promoteur.

-Assurer les liaisons avec d’autres gestionnaires de projet. (Witkowska.H, 2000).
Etape n°3:

Rassembler les données relatives au produit. Il s’agit ici de procéder & un véritable
audit de produit, c'est-a-dire 4 I’étude et 2 la description compléte des matiéres premigéres,

des ingrédients, des produits en cours de fabrication et des produits finis.

Cet audit devra permettre ultérieurement d’apprécier au mieux le rdle joué par les
facteurs liés au produit dans 1’origine des dangers étudiés et & leur accroissement jusqu’a
un niveau inacceptable ainsi que les éléments nécessaires a leur maitrise.

Pour une mati€re premiére ou un ingrédient on précisera sa nature, le pourcentage
dans le produit fini, les conditions de sa préparation ou de stockage, les caractéristiques

physiques ou chimiques telles que pH, aw. (Bekada et al 2008 ).

Pour le produit fini, on s’attachera a préciser ses caractéristiques générales
(formulation, composition, volume, forme, structure, texture) ; les traitements subis, ses
caractéristiques physiques ou chimiques (pH, aw, conservateurs), le conditionnement et
I’emballage, les conditions de stockage et de distribution etc. .. (Kolozyn et al, 2000).
Etapen® 4

Identifier 'utilisation attendue du produit. Certaines conditions d’utilisation peuvent
avoir une incidence sur le risque. Les informations collectées a I’étape précédente,
doivent €tre complétées par les informations précisant les modalités selon lesquellesle
produit est utilisé par les consommateurs. En particulier, I’équipe s’attachera &

déterminer :

-Les modalités de transport, de stockage et de distribution.

-La durée d’utilisation.
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-Les modalités habituelles d’utilisation.
-Les modalités raisonnablement prévisibles d’utilisation inhabituelles ou
fautives.

Les groupes de consommateurs auxquels le produit est destiné.

Tout ceci doit servir 4 ’analyse des dangers et des risques, afin de déterminer le niveau
de maitrise attendu et d’orienter les éventuelles modifications a apporter (procédés,

étiquetage, ... etc.). ( Maldonado et al, 2004).
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Etapen°®5:

construire un diagramme de fabrication il y’a lieu ici d’effectue aprés audit du
produit, I’audit du procédé ,afin d’identifier et d’évaluer au cours des phases ultérieures

de ’étude , le role des éléments et facteurs liés au procédé et son environnement.

Au cours de cette phase, le processus étudié est dissocié en chacune de ces étapes

élémentaires.

Le déroulement des autres phases sera facilité par la représentation des étapes
€lémentaires identifiées sous forme de diagramme : le diagramme de fabrication qui

servira de guide pour I’étude.

L’etablissement de ce digramme sera complété, pour chaque étape élémentaire, par la

collecte de toutes informations utiles concernant, le cas échéant et de facon non limitative

Un diagramme des flux comportant : le plan des locaux ; la circulation des
produits, du matériel, de I’air, de I’eau, des personnels ; la séparation des secteurs
(propres - souillé ; faible risque - haut risque).

-Les intrants (les matiéres premiéres, ingrédients) ;
-Les locaux, disposition, construction, aménagement ;
-Les caractéristiques de 1’équipement et du matériel :
-La nature des opérations et leur fonction :

-Les caractéristiques (paramétres, contraintes) des opérations :

* Séquence.

* Flux interne, y compris boucles de recyclage, et temps d’attente.
* Paramétres (temps et températures en particulier).

* Conditions d’interfacage (passage d’une étape 3 une autre).

-Les  contacts produit environnement possibilit€t de contamination et/ou

d’intercontamination,

-L’hygiéne générale : de ’environnement (locaux, matériel) et du personnel.

-Les procédures de nettoyage, les conditions de stockage et de distribution. (Henson et
al, 1999).
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Etape n°6 :

Vérifier le diagramme de fabrication. I"équipe HACCP confirme ensuit sur la ligne
de fabrication I’exactitude des information recueillies. Le diagramme élaboré & ’étape
précédente sert d’épine dorsale a 1’étude HACCP. L’équipe pluridisciplinaire doit
confronter les informations dont elle dispose en la réalité existante sur le terrain, dans les
ateliers. Cette revue de procédé sur le site par I’ensemble du groupe doit porter sur toutes
les phases de fabrication et les phases intermédiaires de transfert et de stockage. Ce
travail pour conduire i modifier les éléments du diagramme ou des informations

complémentaires qui s’averent inexactes. ( Calatore et al, 1999).

Analyse des éléments et facteurs déterminants

En plus de la définition du HACCP, ces principes et leurs définitions ainsi qu’un
guide sont €laborés pour pouvoir réaliser une application «sur mesure» ou personnalisée
pour chaque producteur en industrie alimentaire afin de réaliser son propre systéme
HACCP a ses produits, a ses procédés et a sa distribution. C’est I’équipe HACCP qui
veille a ’application de ces principes.

Ces principes sont au nombre de sept et sont adoptés par ’ONU/FAO (Codex
Alimentarius1993) et par N.A.C.M.C.F aux Etats-Unis.

Etapen® 7

Conduite 4 I"analyse des risques (HA).On élabore une analyse des dangers a I’aide
d’une liste des étapes du processus oil peuvent avoir lieux des dangers significatifs. On
décrit alors les mesures préventives.

Ce premier principe est fondamental et constitue la base de travail de 1’équipe
HACCP. 1l peut étre mis en application en tracant un diagramme de fabrication ol seront
détaillées toutes les étapes du process réception et stockage des matiéres premicres,
process emballage, manutention, marketing, distribution et consommation. Ont doit

identifier tous les dangers potentiels & chacune de ces étapes et décrire les mesures

préventives qui s’y rattachent. Ces mesures peuvent étre déja en place sinon prendre les

mesures complémentaires. (Henson et caswell, 2001).

l.identification des dangers :

La maitrise de la sécurité alimentaire englobe :
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- Les dangers “ microbiologiques “
Les dangers “physiques”
Les dangers “ chimiques”

Les dangers ""microbiologiques"
Deux types de germes peuvent étre mis en cause.
-Les germes d’altération : Ils détériorent le produit avant d’étre effectivement dangereux

; leur maitrise doit étre assurée pour les raisons de satisfaction du consommateur.

-Les germes pathogénes : Ils sont dangereux avant d’avoir des effets visibles sur le
produit ; leur maitrise doit en &tre assurée pour des raisons de sécurité du

consommateur.

Pour la maitrise microbiologique des produits il convient de distinguer :

-La présence de germes dans le produit : « la contamination ».

-Le développement des germes présents dans le produit : « la prolifération ».

La contamination (pollution)
La présence de germes dans le produit peut provenir :

-D’une présence dans la matiére premiére (matériau de conditionnement) on parle alors de

contamination initiale.

-De I’introduction de germes au cours de fabrication on parle alors de contamination

croisée ou recontamination.

La maitrise de la contamination initiale sera obtenue & travers le cahier des charges des
matiéres premi€res.
La maitrise de la recontamination nécessite le respect de certain nombre de régles au

cours de la fabrication,

Pour éviter qu’un produit sain soit souillé par un élément contaminé. Cette
recontamination peut prévenir de :

- L’ air (recontamination aéroportée).

- L’eau: éclaboussures, condensats, vapeur.

- Matériel.

- Les insectes, rongeurs.
Cette recontamination peut étre liée 4 :
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- Une mauvaise hygiene.
- Les locaux mal congus:

*Non respect du principe de la marche en avant.

*Séparation des circuits propres et sales.

*Séparation des zones froides et chaudes.

-Les locaux et matériel mal nettoyés et mal désinfectés. ( Yi-Hei Sun et al, 2004 ).

1) La prolifération
La prolifération est liée aux conditions de croissance de la flore microbienne.
Elle est tres étroitement liée a

La température, avec une zone critique entre 10°C et 50°C.

-Le temps : durée des opérations, temps d’attente.

-Elle peut aussi dépendre du pH, aw, la composition du produit, de la composition du

mélange gazeux. (Seward .S .2000).

Les dangers "chimiques"

Les substances concernées peuvent étre :

-Des antibiotiques, et cestrogénes, pesticides (liés & des traitements sur les matiéres

premicres).
- Des mycotoxines, de Ihistamine... (Liées a I’activité de micro- organismes).

-Des matériaux lourds : mercure, plomb.

Des substances chimiques : détergeant, désinfectants, de méme que pour les
«Dangers » microbiologiques, on distingue :

-La contamination initiale.
-La recontamination qui se fera par contact avec : 1 eau, le matériel,

-mauvais ringage apres le nettoyage, la désinfection

2

Pour les substances liées 2 1 activité de micro-organismes (bactéries, champignons)

Il peut aussi y avoir un danger de prolifération. (Soriano et al, 2002).
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Les dangers "physiques"

IIs peuvent étre :

-Des poussicres : courant d’air, environnement du site de fabrication.

-Des corps étrangers : débris de conditionnement, clips, ficelles, bois, verre, cailloux,

ferraille, boulons.

On distingue, 13 aussi :

-La contamination initiale

-La recontamination, au cours des étapes de fabrication, du transport. ( Walker et JONES,
2002).

2-Evaluation des risques

Consiste a préciser :

La fréquence (constatée) et/ou la probabilité d’apparition (potentielle) de chaque danger
identifié ; et la gravité du danger (pour les utilisateurs ou le consommateur ou
Pentreprise elle-méme). Cette évaluation doit permettre 4 1’équipe de déterminer le

niveau de maitrise a exercer. (Soriano et al, 2002).

Cause — effet

Il est considéré comme cause toute pratique, tout facteur, toute situation responsable
de I’introduction ou I’aggravation d’un danger a chaque opération.

Pour mieux identifier les causes, il est possible de s’appuyer sur les méthodes qui
limitent les risques d’un oubli, par exemple la méthode des «5M » causes lies au
matériel 2 la main d’ceuvre, aux matiéres, aux méthodes et au milieu.

Un inventaire complet des causes doit souvent étre complété par un classement en
causes «primaires», «secondaires», «tertiaire» certaines causes sont en effet elles-mémes
consécutives & d’autres causes identifiées : une toiture défectueuse peut étre la cause
«Secondaire» de la présence d’oiseaux, cause «primaire»  de contaminations
microbiologiques.

L’¢évaluation des causes en fonction par exemple de leur fréquence, de leur gravité et de la

possibilité de les détecter peut aider 1’équipe & déterminer des priorités d’intervention.
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Définir les causes potentielles d’apparition d un effet ou d’un défaut. (walker et al, 2003).

Causel cause?2 cause3

Effet

causéd causes cause6

Figure n° 8: Digramme DISHIKAWA

«Diagramme en aréte de poisson» (Walker et al, 2003)

3. Identification et évaluation des mesures préventives :

Les mesures préventives correspondent aux activités, actions techniques ou facteurs
requis pour éliminer les dangers identifiés ou réduire leur occurrence i des niveaux
acceptables.

L’équipe HACCP doit en dresser la liste en sachant :
-Que plus d’une mesure préventive peut étre nécessaire pour maitriser un danger donné

et que plusieurs dangers peuvent €tre maitrisés par une méme mesure préventive.

-Qu’un choix peut parfois exister entre plusieurs mesures préventives (moyens) et qu’il
y a lieu dans ce cas de déterminer soigneusement la pertinence des mesures
identifiées afin de choisir les mieux adaptées a chaque situation, voir, le cas échéant, de

déterminer le rapport colit/efficacité des mesures a retenir.

Dans tous les cas, cette démarche doit &tre créative et ne pas se limiter a priori a
I’existant ou a I’usuel : outre la formalisation des mesures d’application immédiates, cette
démarche peut donner lieu & I’établissement d’un planning de modifications,

d’équipements a acquérir d’investissements. (Wallace et al, 2001).
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4. formalisation des mesures préventives

Pour chaque étape élémentaire, on procéde ici a la description détaillée des moyens
retenus puis a 1’établissement des procédures opérationnelles, modes opératoire,
instructions de travail correspondantes.

Etapen® 8
Identifier les CCP (points critiques).Les points critiques pour la maitrise (CCP,
Critical Control Point) correspondent aux points, étapes opérationnelles, procédures qui

peuvent et doivent étre maitrisés afin d’éliminer un danger ou de minimiser sa probabilité

d’apparition.

Le terme «criticité » est ici le maitre mot. Seront retenus comme CCP les points,
étapes opérationnelles ou procédures oul la perte (ou I’absence) de maitrise entraine un
risque inacceptable pour le consommateur ou le produit, en se référant par priorité a la
notion de sécurité.

De fagon générale, les CCP correspondent selon les cas et de maniére non limitative

-A une matiére premiére (ou ingrédient) vecteur d’un danger inacceptable.

-A la formation, la composition, la structure ou toute autre caractéristique des produits
intermédiaires et/ou des produits finis lorsque ces caractéristiques sont essentielles pour

empécher le danger d’atteindre un niveau inacceptable.

-A toutes étapes intentionnellement ou spécifiquement destinées & éliminer un danger

ou a réduire son occurrence d un niveau acceptable.

-A toutes étapes ol le danger considéré peut étre introduit (contamination) ou
s’accroitre jusqu’a un niveau inacceptable lorsque aucune étape ultérieure ne peut

éliminer le danger ou réduire son occurrence.

L’identification des CCP n’a d’autre but que de conduire les opérateurs & développer
et a formaliser avec une attention et une rigueur particuliére, les mesures préventives i

mettre en ceuvre en ce point ainsi que les mesures de surveillance nécessaires (Jouve,
1996).
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Figure n°9 : Arbre de décision permettant de déterminer les CCP
(Répondre aux questions dans 1 ordre).FAO/OMS1999

Existe-t-il une ou plusieurs mesure (s) 5
Préventive(s) de maitrise ? i«

l l

Oui

Modifier | étape, , le procédé
ou le produit

l ﬁ ‘.

La maitrise est-elle nécessaire a cette

Non

oul

étape pour garantir la salubrité ? ™
Non > Pas de ccp e Stop

L étape est-elle expressément congue pour éliminer
la probabilité d apparition d un danger ou la —». QOui
ramener a un niveau acceptable ?**

Non

Est-il possible qu une contamination s accompagnant
de dangers identifiés survienne a un niveau dépassant
les limites acceptables ou ces dangers risquent-ils
d atteindre des niveaux inacceptables ?**

Vo }

QOui

Non » | Pas de CCP

L étape suivante permettra-t-elle d éliminer le ou les -
risque(s) identifié(s) ou de ramener leur probabilité —> Stop*
d apparition & un niveau acceptable ?**

I iy

Oui Non Point critique pour la maitrise
* * (CCP)
Pas de CCP ——» Stop*
* Passer au prochain danger ** inacceptables en tenant compte des objectifs
identifié dans le processus décrit. généraux
lors de la détermination des CCP dans le plan
HACCP
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Etapen® 09:
Etablir des limites critiques pour chaque CCP. On établit les limites critiques pour les
mesures de préventions au niveau de tous les CCP, les limites critiques marquent la
différence entre un produit sur et un produit dangereux, elles doivent donc étre
illustrées par des paramétres mesurables. Une valeur maximum ou minimum d’un
parameétre biologique, physique ou chimique doit étre contrdlée pour prévenir, éliminer
ou réduire a un niveau acceptable1’apparition d’un risque sur la sécurité d’un aliment.
Cette valeur constitue une tolérance absolue pour les CCP. Pour un méme CCP on peut
avoir plusieurs limites critiques exemple : température, temps de séjour, taux d’humidité

>

aw, acidité et pH, concentration en sel, viscosité, présence de conservateur, présence de

chlore, informations sensationnelles (texture, ardmes, aspectvisuels).

Si une seule des limites critiques n’est pas contrdlée, c’est tout le CCP qui sera hors

de contrdle. (Williams et al ; 2003)
Etapen°® 10 :

Etablissement d’un systéme de surveillance .Il s’agit ici de définir avec précision les
plans, méthodes, dispositifs nécessaires pour effectuer les observations, tests ou mesures
permettant de s’assurer que chaque exigence formulée pour les CCP (procédures

opérationnelles, limites critiques) est effectivement respectée. (Naoko et al ; 2004)

Idéalement, ces systemes devraient assurer une surveillance, en continu ou 3 100% de la
production et fournir I'information requise en temps réel, afin que des actions
correctives permettant de retrouver la maitrise du processus puissent &tre mises en

ceuvre avant qu’il ne soit nécessaire de rejeter le produit.

En pratique, la surveillance est le plus souvent discontinue. II faut alors définir le nombre
ou la fréquence des opérations de telle sorte que la maitrise du CCP puisse étre assurée
avec une fiabilité suffisante et valider statistiquement les plans d’échantillonnage et de

collecte des données. (Maldonado et al, 2007).

Des méthodes fournissant une réponse rapide sont & préférer. Ce sont surtout des
observations visuelles, des mesures physiques ou chimiques, les méthodes
microbiologiques sont peu utilisables dans ce cadre (manque de rapidité,

échantillonnage trop important pour étre statistiquement significatif). Par contre, sont
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irremplacables pour établir les besoins (analyse des dangers) et pour vérifier que le

systéme fonctionne efficacement. (Baird Parker, 1990)

Dans tous les cas, il y’a lieu a formaliser le systéme de surveillance en établissant les

procédures opérationnelles correspondantes en précisant en particulier :

-La nature et le principe du test, de la méthode ou de la technique utilisée.

-La fréquence de 1’observation ou de la mesure.

-Le lieu ou I’emplacement de 1’exécution.

-Le matériel a utiliser.

-Le mode opératoire.

-Le plan d’échantillonnage.

-Les responsabilités d’exécution d’interprétation des résultats.
-La circulation des informations.

Les procédures décrivant le systtme de surveillance porteront en outre mentions des

actions correctives & définir dans 1’étape suivante. (Shaosheng et al ; 2008)

Etapen® 11
Etablir un plan d’action corrective. Ce sont les actions qui doivent étre immédiatement

entreprises lorsque le systéme de surveillance révéle 1a perte ou I’absence de maitrise d’un
CCP.

Dans le contexte du systéme HACCP, des actions correctives spécifiques doivent étre

prévues pour chaque CCP de fagon a pouvoir réagir aux écarts lorsqu’ilssurviennent.

Les actions entreprises doivent permettre de vérifier que le CCP a été & nouveau
maitrisé€. Elles doivent également prévoir la destination a donner au produit affecté.

Les écarts et les procédures prévoyant la destination 2 donner au produit doivent
étre documentées dans les dossiers HACCP.

Des actions correctives doivent €galement étre mises en ceuvre lorsque les résultats de
la surveillance effectuée indiquent une tendance a la perte de la maitrise d’un CCP. 1l
convient d’intervenir pour comprendre le contrle du processus, avant que les écarts ne

conduisent a un danger au niveau de la sécurité (Codex Alimentarius,1993)
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Etapen® 12

Etablir la documentation Deux types de documents doit €tre créés :

-Les documents des éléments de décision, correspondant a I'étude HACCP (plan
HACCP).

-Les documents qui décrivent le fonctionnement du systéme d’équipe qui doit

établir 1a documentation concernant 1’étude HACCP. Cette documentation concerne :

* D’une part, 1’étude elle-méme et comporte deux phases. Phase de conception (étapes de

1 & 11) et phase de vérification et révision (étape 13 et 14).

*D’autre part, la présentation générale du systéme par un plan ou manuel sécurité
(documentation descriptive). Les régles et dispositions qui découlent du plan a appliquer
incluent les procédures d’instructions (documentation opérationnelle). Les preuves de

I’application se rapportent aux différents enregistrements (documentation démonstrative).

Cet ensemble documentaire nécessite d’étre lui-méme maitrisé par les régles pratiques :

-Rédaction.

-Approbation et visa.

-Identification, codification.

-Diffusion contrdlée.

-Mise a jour et classement archivage. (Bai et al, 2007).

Ce systéme documentaire est inclus dans le syst¢me documentaire de 1’assurance qualité

lorsqu’elle existe. (Figure n°10).
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Niveau descriptif dispositions générales
synthétique

(manuel HACCP)

Régles d’organisation

PLAN HACCP

Organisme,

Définitions des fonctions,

; o o Niveau de référence
Procédures de vérifications,

Procédures de revue du systéme

. , . L
Procédures préventives de maftrise, Niveau d’application

Conduite du processus qualification du personnel

Niveau surveillance

Procédures de surveillance, procédures d’actions correctives

\ Niveau de preuve

Enregistrements documentaires

\

Figure n° 10 : structure documentaire du systéeme HACCP (Bai et al,2007)

L’ensemble de la documentation doit étre en conformité avec les dispositions de maitrise

documentaire existant dans 1 entreprise, relative a 1 élaboration, la validation, la diffusion,

Cette phase consiste a définir les activités, méthodes, tests a mettre en ceuvre pour vérifier que le
les mises a jour et modifications du systéme d assurance qualité.

Etapen®13:
le systeme HACCP (somme des étapes précédentes) fonctionne efficacement ; en d’autres
termes, la vérification correspond a la validation du systéme ou mis en place et a la

détermination de son aptitude a satisfaire les exigences de sécurité.

La vérification peut revétir deux aspects :
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- Vérification «systématique» ou validation primaire du systéme.

- Vérification «de nécessité», a conduire chaque fois qu’une situation nouvelle
impose de reconsidérer (voire de remettre en cause) I’analyse effectuée ou le systéme
Mise en place (nouvelles informations scientifiques, épidémiologiques ; changement de

Standards ; toute modification des conditions de production).

Dans tous les cas, il appartient | équipe HACCP d organiser la vérification (modalité,
périodicité ; activités & mettre en ceuvre; méthodes 2 utiliser) et d’en formaliser les
procédures.

Toute activité de vérification entreprise doit enfin, donner lieu a 1’établissement d’un
rapport La mise en ceuvre de la vérification entraine la détermination des besoins d’actions
d’amélioration des conditions de production et/ou d’actions de correction du systéme

HACCP mis en ceuvre. (Jouve, 1996).

Etape n° 14
Un systéme documentaire pratique et précis est essentiel pour I’application du systéme
HACCP. Il comportera deux types de documents :

- La documentation sur le systéme mis en place = procédure modes opératoires,
instructions de travail se référent aux points 1 4 13 ci-dessus. Ces documents constituant
«le plan HACCP». IIs sont avantageusement regroupés dans un manuel HACCP.

- Les enregistrements (résultats, observations, relevés de décision).
Les raisons du systtme HACCP doivent intervenir a intervalles réguliers,
Programmés, et chaque fois qu’un élément nouveau le justifie.
Il y a lieu & définir les circonstances qui doivent les déclencher :

- La périodicité des révisions systématiques.

- L’évaluation de I’impact d’un changement, avant qu’il n’intervienne.

- Les modifications des matiéres premiéres et formulation du produit

- La modification des conditions de fabrication.

- La modification des conditions de stockage et de distribution.

- L’évolution des habitudes d’utilisation des consommateurs.

- L’évolution des informations scientifiques et épidémiologiques relatives aux dangers
concernés.

- L inefficacité constatée lors de la vérification (étape n°13).

Ces modalités doivent étre documentées et prévoir :
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W

- Les fréquences des révisions.
- Les conditions de la revue.
- Les documents a utiliser.

- Les enregistrements de cette révision. (Taylor et al, 2005).
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_CONCLUSION

CONCLUSION :

Le systéme HACCP apparait comme une méthode qui vise & promouvoir le
développement de |’assurance qualité/sécurité, donc a lutter contre les principaux risques et
dangers dans les industries de I’alimentation (filiére lait) ; il consiste plus spécifiquement a

traiter les aspects relatifs a la sécurité des produits.

L’efficacité de cette méthode est aujourd’hui largement établie ; elle bénéficie
d’une véritable reconnaissance internationale ; son utilisation par les opérateurs doit Etre

encouragée en tant que telle ou sous le couvert de 1’application des normes de la série ISO.

Par ailleurs, 1’Algérie a signé une convention euro- méditerranéenne portant sur les
échanges commerciaux entre les pays du bassin méditerranéen, et leurs applications
réglementaires aspirent adhérer a ’OMC, d’ou la nécessité d’adopter un systéme

d’assurance qualité de type HACCP.

Cependant aux yeux de certains, le systtme HACCP serait trop contraignant ou trop

coliteux. A cet effet d’autres altératives peuvent étre proposées :

¢ Le Guide de Bonnes Pratiques d’Hygiéne (GBPH) : Un guide de bonnes pratiques
d’hygiéne ou GBPH est un document de référence, d’application volontaire, congu
par une branche professionnelle pour les professionnels de son secteur et validé
par les autorités compétentes (nationales ou communautaires selon le cas). Il est
particuliérement utile aux PME en permettant aux professionnels de mutualiser les
premieres étapes de la démarche HACCP, en développant des éléments de maitrise
concrets et adaptés a leur structure d’entreprise. Il rassemble les recommandations
spécifiques au secteur alimentaire qu’il concerne.

© Les normes de la série ISO 9000 : Ensemble de normes de gestion de la qualité,
élaborées par 1'Organisation internationale de normalisation, siégeant & Genéve, en
Suisse.
La norme ISO 9001 concerne les activités de conception et de recherche-

développement.
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La norme ISO 9002 concerne les activités de production de biens et de services.
Lanorme ISO 9003 concerne les activités relatives a I’inspection finale et aux

essais.

Il pourrait appartenir enfin aux pouvoirs publics de considérer 1’utilisation de la
méthode HACCP comme un moyen propre a garantir la sécurité des produits, et
d’aménager en conséquence les modalités de leurs relations avec les entreprises qui y ont
recours.

Enfin nous pensons que 1’état algérien devrait aider financiérement toutes les entreprises
publiques ou privées désireuses de se doter d’un systéme qualité ISO 9000, afin de leur
permettre de se mettre & niveau au regard des recommandations du Codex Alimentarius et
de I’OMC.
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