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RESUME

Le présent travail est une étude descriptive de la situation hygiénique et des conditions de
travail au sein des différentes zones de |'unité de production de la « SARL BBLD NAILAIT »,
située dans la Wilaya de Djelfa et spécialisée dans la production du lait reconstitué ou
recombiné pasteurisé, du lait caillé, du lait fermenté et d’'une boisson aromatisée non gazeuse
pasteurisée . Afin d’établir un programme de mesures a entreprendre au sein de cette unité en
vue de l'application du systeme HACCP, un questionnaire est élaboré sur la base des points
jugés importants pour I'assurance de I’hygiene alimentaire qui est en relation directe avec la

qualité des produits finis.

Il ressort de notre travail que la mauvaise maitrise de la qualité des matieres premiéres peut
conduire a des problemes lors de la fabrication, que I'opération de nettoyage des équipements
est globalement correcte, que la rupture de la chaine de froid reste un probléme pertinent et
nécessite une intervention rapide, qu’un suivi rigoureux des véhicules distributeurs est a
entreprendre et que la propreté du quai de commercialisation doit étre revue. Des efforts
portant sur le suivi de la main d’ceuvre, de sa qualification et de sa mise a niveau, ainsi que sur
I’élaboration d’un programme de prévention et d’entretien des locaux de production seraient
indispensables en vue de maitriser la question d’hygiéne au niveau de cette unité de

production.

Mots clés : Unité, Production, lait, HACCP, Bonnes Pratiques d’Hygiéne.



ABSTRACT

The present work is a descriptive study of the sanitary situation and working conditions in the
various areas of the production unit of "BBLD NAILAIT SARL", located in the Wilaya of Djelfa and
specializes in the production of reconstituted milk or recombined pasteurized, curd, fermented
milk and a non-carbonated flavored drink pasteurized. To establish a program of measures to
be undertaken within this unit for the application of HACCP, a questionnaire was developed on
the basis of matters deemed relevant for food hygiene insurance that is directly related with

the quality of finished products.

It is clear from our work that poor quality control of raw materials can lead to problems during
manufacture, the equipment cleaning process is essentially correct, that breaking the cold
chain remains a relevant issue and requiring fast intervention, a close monitoring of distributors
vehicles is to be undertaken and the cleanliness of the marketing platform must be reviewed.
Efforts for the monitoring of the workforce, its qualification and its upgrade, as well as the
development of a prevention and maintenance program production premises would be

necessary in order to control the issue of hygiene at the production unit.

Keywords: Unit Production, milk, HACCP, Good Hygiene Practice.
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INTRODUCTION

Les produits alimentaires doivent répondre aux exigences croissantes qui permettent de
garantir la sécurité du consommateur. La mise en ceuvre des mesures classiques d’hygiénes
générale a chaque étape de la chaine alimentaire demeure un prérequis indispensable, mais
ces mesures ne peuvent suffire a prévenir de facon spécifique, I'apparition de tel ou tel

probleme de santé publique lié a I'alimentation.

Dans le cadre d’'une démarche globale de la qualité, les producteurs de denrées alimentaires
sont amenés progressivement a se soumettre a 'obligation de démontrer leur capacité a
identifier, prévenir et maitriser les dangers sanitaires qui peuvent affecter la sécurité desdites

denrées.

En Algérie, la méthode HACCP (Analyse des dangers et controle des points critiques pour leur
maitrise) est devenue un élément clé de la maitrise des dangers et une obligation forte des
textes réglementaires. La mise en place de cette méthode, accompagnée du respect des
bonnes pratiques d’hygiene et d’une tragabilité des produits reste indispensable pour une

bonne maitrise sanitaire.

La partie bibliographique traite dans le lait et la production laitiere en Algérie dans son premier
chapitre et les Bonnes Pratiques d’Hygiene ainsi que le Systeme HACCP dans son deuxieme

chapitre.

Notre travail consiste en une étude descriptive de la situation hygiénique et des conditions de
travail au sein des différentes zones de 'unité de production de la SARL BBLD NAILAIT, située
dans la Wilaya de Djelfa et spécialisée dans la production du lait reconstitué ou recombiné
pasteurisé, du lait caillé, du lait fermenté et d’une boisson aromatisée non gazeuse
pasteurisée . L'objectif étant d’établir un programme de mesures a entreprendre au sein de

cette unité en vue de I'application du systeme HACCP.



Chapitre | Partie bibliographique

Chapitre |

Lait & Production laitiére

1. Le cheptel bovin

Le cheptel bovin algérien estimé a environ 1,5 million de tétes, est essentiellement localisé au
nord du pays. La race bovine locale représentée par la Brune d’Atlas est subdivisée en quatre
rameaux qui se différencient nettement du point de vue phénotypique (la Guelmoise, la
Cheurfa, la Chelfienne et la Djerba). Les races bovines améliorées sont représentées par: la
Frisonne Hollandaise Pie Noire (trés bonne laitiére, trés répandue dans les régions littorales, elle
constitue 66% de I'effectif des races améliorées), la Frisonne Francaises Pie Noire (également
trés répandue et bonne laitiére). La Pie Rouge de I'est et la Pie Rouge Montbéliarde ont un
effectif plus réduit. La répartition des élevages de I'est et de I'ouest est en grande relation avec
la richesse des paturages, environ 80% de I’élevage bovin se trouve dans les régions nord du
pays, 59% a I'est qui est la zone la plus arrosée du pays, contre 14% a I'ouest, ou les ovins et les

caprins sont privilégiés, et 22% au centre (KIRAT, 2007).

2. Systemes d’élevages bovins

En Algérie, le Systéme intensif détient les meilleures terres des zones littorales et telliennes du
nord. L’intensif privé est constitué principalement de races modernes et améliorées, et est
orienté vers la production laitiere avec une production de viande non négligeable. Il représente
30% de I’élevage bovin est assure pres de 20% de la production bovine nationale. Le Systéme
extensif concerne les races locales et améliorées et est orienté vers la production de viande
(78% de la production nationale). Il assure 40% de la production laitiere nationale

(KIRAT, 2007).

3. Santé animale

Les animaux a production laitiere doivent étre en bonne santé. Un programme efficace de suivi
sanitaire doit étre mis en place. Les bonnes pratiques conseillées pour la santé des animaux

sont les suivantes :
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e Empécher I'entrée de la maladie dans la ferme : introduire uniquement des animaux
dont le statut sanitaire est connu et prendre les mesures nécessaires a leur introduction
dans I'élevage et lors de leur transport hors de la ferme.

e Mettre en place un programme efficace de gestion de la santé du troupeau : systeme
d’identification individuelle de tous les animaux, s’assurer régulierement de I'état de
santé des animaux, traiter rapidement les malades, et mettre a I’écart le lait provenant
d’animaux malades ou sous traitement.

e Employer les substances et médicaments vétérinaires conformément aux
prescriptions avec respect strict des délais d’attente spécifiques pour les médicaments
utilisés, appliquer les traitements chimiques conformément aux instructions.

e Avoir des formations adaptées pour détecter et soigner les animaux malades ainsi que
pour utiliser les médicaments vétérinaires et s’assurer que toutes les personnes qui
travaillent dans I'élevage laitier ont regu une formation suffisante pour s’acquitter de

leurs taches (FAO, 2004).

4. Habitat et environnement

La vache doit disposer d’'un environnement propre, sec et confortable (LEVESQUE, 2004). En
dégradant les conditions d’ambiance, le batiment offre aux germes des possibilités de
développement (humidité relative et température élevées, stagnation des excréments)

favorisant I'apparition des maladies (DUREL et al., 2011).

5. Abreuvement

Les vaches consomment en moyenne 3 litres d’eau par kilogramme de lait produit : une vache
produisant 40 kg de lait peut consommer 110 litres d’eau en hiver et 135 litres en été.
L'ingestion d’aliments secs (foin ou ensilage de mais) augmentent également la consommation
d’eau et inversement, plus I'aliment est humide (herbe jeune), moins la vache boit (ENNUYER

et LAUMONNIER, 2013).

6. Alimentation

Amener la vache a consommer de grandes quantités d’aliments est la clé d’une production de

lait abondante et efficace. La maitrise du déficit énergétique inévitable pendant le début de
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lactation permet d’assurer la restauration des réserves corporelles en fin de lactation

(ENNUYER et LAUMONNIER, 2013).

7. La traite

La traite représente 50% du travail de I'éleveur (CHARON, 1988). Deux traites journalieres
espacées de 12 heures sont recommandées (AYADI et CAJAG, 2003). En attendant leur tour, les
vaches se nourrissent, le fermier lave la mamelle et installe les gobelets de la machine a traire
sur les tétines qui vont aspirer le lait comme si le veau tétait, cette technique permet

d’augmenter la productivité de I’éleveur (CRAPLET et THIBIER, 1973).

« Un lait de qualité est un produit récolté proprement » : Définition Iégale d’un lait de qualité
telle qu’elle a été publiée en 1911. L'hygiéne s’appliqgue non seulement aux ustensiles de traite
(seaux, pots ou bidons), mais aussi au trayeur, a ses mains et vétements et enfin aux animaux.
De la fourche a la fourchette, la filiere agro-alimentaire laitiere commence sur le quai de traite
et ses normes hygiéniques s’appliquent dés que la vache arrive dans le parc d’attente

(DUREL et al., 2011).

8. Le lait

8.1. Définition

Le lait est produit par les cellules sécrétrices des glandes mammaires des mammiféres
femelles. Sa fonction premiere pour chaque espece de mammiferes est de nourrir les
nouveau-nés, en leur apportant une excellente source de nutriments. De ce fait, la composition
et les caractéristiques physico-chimiques du lait varient sensiblement selon I'espéce. Au cours
de la période de lactation, ses caractéristiques évoluent pour s’adapter aux besoins du
nourrisson au cours de sa croissance et ceci jusqu’a son sevrage. Le colostrum est le lait sécrété
dans les premiers jours aprées la parturition (VILAIN, 2010). Il est tres riche en
immunoglobulines, oligo-éléments et es facteurs de croissance (ALAIS et al., 2003).

De nos jours, de nombreux produits sont fabriqués de maniére industrielle a partir du
lait. Cependant, I'industrialisation concerne principalement le lait de vache, et a plus petite
échelle, le lait de brebis et de chévre (VILAIN, 2010). Ces deux derniers étant surtout utilisés

dans la fabrication de fromages (ALAIS et al., 2003).

8.2. Composition du lait
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Les principaux constituants du lait par ordre croissant (POUGHEON et GOURSAUD, 2001) sont :
- L'eau, trés majoritaire,
- Les glucides, principalement représentés par le lactose,
- Les lipides, essentiellement des triglycérides rassemblés en globules gras,
- Les sels minéraux a I’état ionique et moléculaire,
- Les protéines, caséines rassemblées en micelles, albumines et globulines solubles,
- Les éléments a I'état de trace mais au role biologique important, enzymes, vitamines

et oligoéléments.

8.3. Propriétés physico-chimiques du lait

Les propriétés physico-chimiques du lait sont plus au moins stables, elles dépendants soit de
I'ensemble des constitutions comme la densité, soit des substances ou solutions comme le
point de congélation, ou encore des concentrations en ions comme le pH. Les principales
propriétés physico-chimiques utilisées dans lindustrie laitiere (Tableau I) sont la masse
volumique ou la densité, le point de congélation, le point d’ébullition et ['acidité
(VINGOLA, 2002). Le point de congélation permet de soupconner une addition d’eau au lait (la
vérification se fait a I'aide d’un cryoscope). L'acidité permet de juger I'état de conservation du
lait. Elle est mesurées en Degré Dornic (°D), 1 °D correspond a 1 mg d’acide lactique dans 10 ml

de lait, (YENNEK, 2010).

Tableau 1: Caractéristiques physico-chimiques du lait de vache (CAROLE, 2002 ; YENNEK, 2010).

Caractére Valeur moyenne
Densité a 15°C 1,032
Chaleur Spécifique 0,93
Point de congélation -0,55°C
Point d’ébullition 100.5 °C.
pH (20°C) 6,7
Acidité (Degré Dornic) 15-18
Indice de réfraction (20°C) 1,35
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8.4. Caractéristiques microbiologiques du lait

Du fait de sa composition physico-chimique, le lait est un excellent substrat pour la croissance

microbienne (Tableau 2) (AKLI, 2011).
8.4.1. Flore originelle

Le lait contient peu de microorganismes lorsqu'il est prélevé dans de bonnes conditions, a
partir d'un animal sain (moins de 10% germes /ml). Il s'agit essentiellement de germes
saprophytes du pis et des canaux galactophores : microcoques, streptocoques lactiques
et lactobacilles. Des germes pathogenes peuvent étre présents lorsque le lait est issu d'un
animal malade et provoquer des mammites (Streptocoque pyogene, corynebacterium
pyogenes et Staphylocoques). Il peut s'agir aussi de germes d'infection générale Salmonella,
Brucella et exceptionnellement Listeria monocytogenes, Mycobacterium, Bacillus anthracis

et quelques virus (AKLI, 2011).

8.4.2. Flore de contamination

Le lait peut se contaminer par des apports microbiens diversa partir des feces et des
téguments de [I'animal (Coliformes, Entérocoques Clostridium ou Salmonella), du
sol (Streptomyces, Listeria, bactéries sporulées ou spores fongiques) et de l'air et de l'eau

(Flores diverses, bactéries sporulées) (AKLI, 2011).
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Tableau 2 : Les principaux groupes bactériens du lait (Alais, 2003).

Groupes Caractéres

Bactéries lactiques  Activité biologique : fermentation du lactose

. * Flore banale de contamination du lait
Microcoques s, . 2 e
*Activité enzymatique réduite
*Anaérobies facultatifs, fermentent le lactose exemple : Staphylococcus
:E[4{={[: Staphylocoques aureus
*Développement a 15°C pendant plusieurs heures
*Mésophiles, inhibées a 45°C,
. * Absentes dans le lait crus et les produits laitiers qui n'ont pas été
Bacillacee i
chauffés.
*Responsables des altérations des laits insuffisamment stérilisés.
: L. *Leur présence est liée a une contamination fécale
Entérobactéries . . <
*Moins abondantes dans le lait par rapport a d'autres Gram (-),
Achromo *Ces microorganismes forment I'essentiel de la flore psychrotrophe.

SEMGHEE Bactériacea * Ne fermentent pas les sucres.
Gram-

Bactéries diverses *Les plus importantes Pseudomonas véhiculées par les eaux non
potables et brucella pathogenes.

9. Laits commercialisés

Le terme “Laits de consommation” désigne les différentes catégories de laits vendus a I'état
liquide. Ces laits sont présentés obligatoirement en emballages fermés jusqu’a la remise au

consommateur (CNERNA, 1981).
9.1. Lait pasteurisé

Le lait pasteurisé, fabriqué a partir de lait cru ou de lait reconstitué, écrémé ou non, est un lait
qui a subi un traitement thermique qui a détruit plus de 90 % de la flore contenue dans le lait,
notamment les germes pathogénes non sporulés tels que les agents de la tuberculose et de la

brucellose (HARDING, 1995).
9.2. Lait stérilisé

Selon le procédé de stérilisation, on distingue le lait stérilisé et le lait stérilisé UHT (Ultra haute
température). Ces laits doivent étre stables jusqu’a la date limite de consommation

(LUQUET, 1990).
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v’ Lait stérilisé : C’est un lait conditionné stérilisé aprés conditionnement dans un récipient
hermétiquement clos, étanche aux liquides et aux microorganismes. La stérilisation est
réalisée a une température de 100 a 120°C pendant une vingtaine de minutes. Elle
permet de détruire les enzymes et les microorganismes pathogenes (LUQUET, 1990).

v’ Lait stérilisé UHT : C’est un lait traité par la chaleur a une température de 135 a 150°C
pendant 2.5 secondes environ qui doit détruire les enzymes, les microorganismes
pathogenes. Il est ensuite conditionné aseptiqguement dans un récipient stérile,
hermétiquement clos, étanche aux liquides et aux microorganismes. Le traitement
thermique peut étre soit direct (injection de vapeur d’eau), soit indirect

(LUQUET, 1990).

9.3. Lait concentré sucré

Le lait concentré est le produit provenant de la concentration du lait propre a la consommation.
La concentration peut se faire avec ou sans addition de sucre (JORA, 2001). La stabilité du lait
peut étre assurée par réduction de I'activité de I'eau (Aw). On y parvient par élimination

partielle de I'eau et ajout de sucre (JEANTET et al., 2008).
9.4. Lait aromatisé

Cette dénomination est réservée aux boissons stérilisées préparées a I’avance, constituées
exclusivement de lait écrémé ou non, sucré ou non, additionné de colorants et de substances
aromatiques naturelles qui peuvent étre renforcées artificiellement. Les laits aromatisés
peuvent avoir subi l'addition d’agar-agar, alginates, carraghénanes ou pectines comme
stabilisants. Ils sont généralement obtenus par stérilisation en récipients ou par stérilisation

UHT (VIERLING, 1999).
9.5. Lait fermenté

La dénomination lait fermenté est réservée au produit laitier préparé avec des laits écrémés ou
non ou des laits concentrés ou en poudre, écrémés ou non sous forme liquide, concentrée ou
en poudre. llIs peuvent étre enrichis ou constituants tels que la poudre de lait ou les protéines
de lait. Le lait subit alors un traitement thermique au moins équivalent a la pasteurisation et est
ensemencé avec des microorganismes caractéristiqgues de chaque produit. La coagulation des

laits fermentés ne doit pas étre obtenue par d’autres moyens que ceux qui résultent de
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I'activité des microorganismes qui sont pour la plupart du pro biotique c’est-a-dire bénéfique

pour la santé (FREDOT, 2006).
9.6. Lait en poudre

Les essais de dessiccation de lait entier, demi-écrémé ou écrémé entrepris dans la seconde
moitié du XIXe siecle. Avaient donné des produits insatisfaisants a la réhydratation. Ce n’est
gu’au début du XXe s. que I'on mit au point des procédés aptes a I'usage industriel, sels que
I’'atomisation et le séchage sur cylindres chauffants, qui réduisent la teneur en eau du lait de

88% a 2-4% (GHAOQUES, 2011).
9.7. Le lait reconstitué

L'opération de recombinaison consiste a mélanger dans une eau convenable les différents
composants du lait pour réaliser un produit le plus voisin possible du lait initial. Les trois
composants essentiels sont I'eau, la poudre de lait écrémé spray et la matiere grasse laitiere
anhydre. Dans certains cas quelques adjuvants complémentaires sont utilisés. La reconstitution
guant a elle consiste a diluer dans une eau convenable une poudre spray grasse, elle peut aussi

correspondre a reconstituer un lait écrémé (AVEZARD et LABLEE, 1990).

Le Journal Officiel de La République Algérienne Démocratique et Populaire (1993) a

définit les laits reconstitué et recombiné comme suit :

Le lait reconstitué est dit :
v’ écrémé, en cas d'utilisation de lait en poudre écrémé extra grade c'est a dire
tirant moins de 1,25 % de matiéres grasses.
v’ entier, en cas d'utilisation de lait en poudre tirant au moins 26% de matiéres

grasses.

Le lait recombiné est obtenu par mélange d'eau, de matiére grasse et de lait en poudre écrémé

extra grade titrant moins de 1,25% de matiéere grasse.
10. La pasteurisation
10.1. Définition

La pasteurisation est un traitement thermique dont le but est de ramener le nombre des

microorganismes dangereux dans le lait et la creme a un niveau tel gu’il ne présente plus de

9
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danger pour la santé. Elle est censée prolonger la durée de conservation du lait et de la creme,
tout en n'apportant que des modifications minimes sur les plans chimique, physique
et organoleptique. Les conditions fixées pour la pasteurisation visent a détruire completement
le Mycobacterium tuberculosis. La pasteurisation du lait et de la creme entraine une réaction de

phosphatase négative (FAO/OMS, 2000).

10.2. Objectifs

La pasteurisation est une technique utilisée trés fréquemment en agroalimentaire. L'objectif est
d’allonger de facon significative la durée de conservation des aliments. Elle permet de réduire
au maximum les activités biologiques d’un produit tout en évitant de modifier ses
caractéristiques organoleptiques et nutritionnelles. Les activités biologiques détruites ou

inactivées par la pasteurisation sont :

les flores non pathogenes d’altération des aliments,

les flores pathogénes et toxinogenes (Salmonella, Brucella et Listeria principalement),

les enzymes endogénes comme la lipoxygénase du soja (oxygénase qui catalyse
I'oxygénation des acides gras polyinsaturés) ou la plasmine présente dans le lait

(protéase dont le spectre d’action est assez large,

les enzymes intracellulaires nuisibles.
La pasteurisation, comme tout traitement thermique, doit permettre :

- de préserver |'aspect nutritionnel du produit tel que la non-destruction des vitamines ;
de ne pas modifier ses qualités organoleptiques telles que I'absence de brunissement,
de décoloration, de golts de cuit, de rupture de I'émulsion ou de coagulation des

protéines. La pasteurisation présente donc un inconvénient majeur : elle ne détruit pas

les flores sporulées (CHILLET, 2011).

10.3. Types de pasteurisation

On distingue trois types de traitements (JEANTET et al., 2008) :

e Pasteurisation basse (62 a 65°C pendant 30 Minutes) : elle n’est réalisable qu’en batch

traitement par lots et est abandonnée en laiterie.

e Pasteurisation haute ou HTST (High Temperature Short Time) (71 a 72°C pendant

15 3 40 Secondes) : elle est réservée aux laits de bonne qualité hygiénique. Sur le plan

10
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organoleptique et nutritionnel, la pasteurisation haute n’a que peu d’effets. Du point de
vue biochimique, la phosphatase alcaline est détruite par contre la peroxydase reste
active et les taux de dénaturation des protéines sériques et des vitamines sont faibles.
La date limite de consommation (DLC) des laits ayant subi une pasteurisation haute est

de 7 jours apres conditionnement (bouteille en verre ou en carton, polyéthyléne ou

aluminium).

e Flash pasteurisation (85 a 90°C pendant 1 a 2 Secondes) : elle est pratiquée sur les laits

crus de qualité moyenne ; la phosphatase et la peroxydase sont détruites (Fig. 1).

11



Chapitre | Partie bibliographique

1. Préparation des circuits de chauffe et de refroidissement

2. Préparation du circuit produit
Zones de chambrage a déterminer

3. Nettoyage et désinfection du circuit produit

Lait cru

4. Mise en ceuvre de

la pasteurisation.

Lait pasteurisé

5. Nettoyage et désinfection
du circuit produit

B. Arrét du pasteurisateur

Y Y

7. Controles microbiologiques : dénombrement des
Enterobacteriaceae d'aprés IS0 21528-1 :2004.

8. Recherche de I'activité phosphatase alcaline d'aprés
ISO 3356:2009 — FIL 63:2009.

Figure 1 : Diagramme de la procédure de la pasteurisation (CHILLET, 2011).

12
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Chapitre Il
Bonnes Pratiques d’Hygiéne & Systeme HACCP

1. Bonnes Pratiques d’Hygiéne (BPH)

Les Bonnes Pratiques d’Hygiéne (ou prérequis) représentent I'ensemble des conditions et des
regles nécessaires a la mise en place d’une chaine de fabrication d’un aliment dans le but de
garantir la sécurité et la salubrité des produits fabriqués. L’objectif est d’établir les principes de
base d’hygiene sur toute la chaine de fabrication. Les BPH constituent également un socle pour
la mise en place du plan HACCP. Enfin, il existe, dés I'application des BPH, des directives propres
a certains secteurs, produits ou procédés de fabrication. Les Guides de Bonnes Pratiques
d’Hygiene ou GBPH de chaque filiere peuvent constituer de bonnes sources d’information pour

mettre en place les bonnes pratiques d’hygiéne. Les points a prendre en compte sont :

e Le personnel : plan de formation et hygieéne personnelle.

e L|’organisation de la maintenance des locaux, des équipements et du matériel.

e Les mesures d’hygiene préconisées avant, pendant et apres la production : plan de
nettoyage et désinfection, plan de controle de son efficacité et instructions de travail
par rapport a I'hygiéne.

e Plan de lutte contre les nuisibles.

e Approvisionnement en eau, circuits d’arrivée d’eau potable / eau de mer
et d’évacuation des eaux résiduaires.

e Maitrise des températures.

e Controle a la réception et a I'expédition.

Concernant les mesures d’hygiéne préconisées avant, pendant et aprés la production, pour
mener a bien la vérification du plan de nettoyage-désinfection, un plan de contréle
microbiologique peut étre mis en place. Des analyses bactériologiques sont aussi conseillées
pour vérifier la salubrité de I'eau entrant en contact avec les denrées alimentaires (sans oublier

la glace) (CHAMORET, 2013).

13
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2. Diagramme de causes a effets (Principe des 5 M)

Ce diagramme représente de facon graphique les causes aboutissant a un effet. Il peut étre
utilisé comme outil de modération d'un remue-méninge et comme outil de visualisation
synthétigue et de communication des causes identifiées. Ce diagramme se structure
habituellement autour du concept des 5 M. Kaoru Ishikawa recommande de regarder

I'événement sous cing aspects différents, résumés par le sigle et moyen mnémotechnique

“5M” :
e Matiere : matiéres et matériaux utilisés et entrant en jeu, et plus généralement les
entrées du processus.
e Matériel : équipement, machines, matériel informatique, logiciels et technologies.
e Méthode : mode opératoire, logique du processus et recherche et développement.
¢ Main-d'ceuvre : interventions humaines.
e Milieu : environnement, positionnement, contexte.

Chaque branche recoit d'autres causes ou catégories hiérarchisées selon leur niveau de
détail. Le positionnement des causes met en évidence les causes les plus directes en les

placant les plus proches de I'aréte centrale (MATTHEW, 2015).

Main d’oeuvre Mode opératoire Milieu

Effets (ex :
contamination)

Matiere premiere Me¢éthode

Figure 2 : Diagramme cause effet (ISHIKAWA, 1968).

14
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3. Systeme HACCP

3.1. Définition

HACCP, de I'anglais « Hazard Analysis Critical Control point » signifiant en francais « Analyse des
dangers et contrdle des points critiques pour leur maitrise » est une méthode d’assurance
qualité permettant la maitrise de la qualité des produits alimentaires (FLORENCE et al., 2007).
Elle permet d’identifier et d’évaluer les dangers associés aux différents stades du processus de
production d’une denrée alimentaire et de définir les moyens nécessaires a leur maitrise

(SYLVENE, 2000).

3.2. Historique de ’HACCP

La méthode HACCP a pris naissance aux Etats-Unis. Elle a permis de garantir la sécurité des
aliments embarqués a bord des navettes spatiales. Faconnée par de multiples expériences, elle
a fait I'objet dans ce pays d'une réglementation assez floue dans les textes et précise dans
I'esprit. L'"HACCP est une sorte de recueil des habitudes et des réflexes a adopter dans
I'industrie agro-alimentaire pour approcher la qualité parfaite. La méthode HACCP a fait
irruption en Europe a la fin des années 80. Aujourd'hui elle fait figure de référence en matiere
de sécurité des aliments. Le Codex alimentarius recommande de recourir a cette approche afin
d'accroitre la sécurité des aliments, lorsque leur salubrité est déja assurée par |'application des
principes généraux d'hygiéne alimentaire. La communauté européenne, par le biais de la

directive 93/43/CEE la rend obligatoire dans l'industrie agro-alimentaire (CHAMPEL, 2003).

3.3. Objectifs

L’objectif principal de l'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 protégée. Le systeme HACCP permet également de réduire les
produits retirés en raison de leurs non-conformités aux facteurs de salubrité et de minimiser le

colt des controles (fig. 2) (MESBAH, 2004).
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Figure 3 : Schéma descriptif des objectifs de I'application d’un systeme HACCP
(MOTARJEMI et VAN SCHOTHORST, 1999).

3.4. Les 7 principes de la méthode HACCP

e Principe 1 : procéder a I'analyse des dangers, c’est-a-dire identifier les dangers associés
a la production des denrées, évaluer leur probabilité d’apparition et identifier les
mesures nécessaires a leur maitrise.

e Principe 2 : déterminer les points critiques (ou CCP : Critical Control Point) pour la
maitrise de ces dangers, un point critique pouvant étre défini comme une étape ou la
maitrise est possible et essentielle pour prévenir, éliminer ou réduire a un niveau
acceptable un danger pour la salubrité des aliments.

e Principe 3 : établir, au niveau des points critiques, des limites critiques permettant de
décider de la non apparition du danger lors de leur respect, ou de son possible survenu
lors de leur transgression.

e Principe 4 : établir des systemes de surveillance, en précisant leurs fréquences,

permettant de s’assurer de la maitrise des points critiques.
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e Principe 5 : établir les actions correctives a mettre en ceuvre lorsque les limites
critiques sont franchies et révelent qu’un CCP n’est pas maitrisé.

e Principe 6 : établir des procédures de vérification destinées a confirmer que le systeme
HACCP fonctionne efficacement.

e Principe 7 : établir un systeme documentaire regroupant I'application des six principes

précédents et les enregistrements des systéemes de surveillance (ELODIE, 2005).

Maitrise
de la sécurité
alimentaire

_+«"Documention/
o' Enregistrements

®
Vérification/
Validation

Etablir

des

actions

correctives
4

Figure 4 : Les principes de la méthodologie HACCP (BOUDAA, 2005).
3.5. Etapes de réalisation d’un systeme HACCP

Pour réaliser une étude HACCP respectant ces sept principes, on peut décomposer la
démarche en douze étapes successives. Qui peut étre regroupées en quatre
phases (Tableau3) Une étape d’actualisation réguliere du plan défini a la suite de I'étude HACCP
doit étre ajoutée a cette liste. Toute modification dans les parametres de production doit
systématiquement entrainer une actualisation du plan HACCP. (CAVALLI, 2003 ; FOSSE
et MAGRAS, 2004 ; UNITED STATES DEPARTMENT OF AGRICULTURE, 2004).
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3.5.1. Etape 1 : Construire I’'équipe HACCP

Il s’agit de réunir un groupe de participants choisis en fonction de I'expérience dans
I'entreprise, des produits et des procédés utilisés. Cette équipe doit étre pluridisciplinaire,

motivée, collective et non hiérarchique (BARILLER, 1997).

3.5.2. Etape 2 : Décrire le produit fini

Il faut définir tous les parametres pour I'obtention du produit fini :

e Matieres premieéres et ingrédients : il faut préciser leur définition, le pourcentage dans
le produit fini, les caractéristiques physico-chimiques (pH, Aw, température et densité)
les critéres microbiologiques, les conditions de conservation et de stockage et les

conditions de mise en oceuvre et de prétraitement.

e Produits intermédiaires et finaux : il faut préciser les caractéristiques générales, les
caractéristiques physiques et chimiques (pH, Aw), les criteres microbiologiques, les
traitements subis, les caractéristiques du conditionnement et les conditions de stockage

et de distribution (RIGE et al., 2004).

3.5.3. Etape 3 : Identifier I'utilisation attendue du produit fini

L'utilisation attendue du produit se réfere a son usage normal par le consommateur. L'équipe
HACCP doit spécifier a quel endroit le produit sera vendu, le groupe de consommateurs ciblés,
surtout lorsqu’il s’agit de personnes sensibles (nourrissons, femmes enceintes, personnes agées
ou immunodéprimées). Elle consiste également a la détermination de la durée de vie du
produit (Date Limite de Consommation ou de Conservation), et des instructions éventuelles

d’utilisation (HARAMI, 2009).

3.5.4. Etape 4 : Etablir le diagramme de fabrication

L’établissement de ce diagramme est spécifique aux exigences de 'unité de production. Il est

destiné a servir de guide :

» Représenter de facon séquentielle les principes des opérations techniques les matieres

premieres et leur réception jusqu’a I'entreposage final et la distribution.
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» Etablir un diagramme des flux, des locaux, de circulation des produits, du matériel, de
I'air, de I'eau, des personnels, |la séparation des secteurs (propres - souillé, faible risque -

haut risque).

» Recueillir des données techniques pour I'organisation des locaux, la disposition et les
caractéristiques des équipements, les parametres techniques des opérations, en
particulier temps, température (y compris pour les temps d’attente et les transferts), la

procédure de nettoyage et de désinfection (JOUVE, 1996).

» |l est recommandé de présenter séparément le diagramme de fabrication (sous forme
de schéma) et les informations complémentaires, de rester pragmatique et de ne pas
passer trop de temps a recueillir des éléments n’ayant pas de conséquences pratiques

pour la suite de I’étude (QUITTET et NELIS, 1999).

3.5.5. Etape 5 : confirmer le diagramme de fabrication

L’équipe HACCP confronte les informations dont elle dispose a la réalité du terrain. Les
vérifications qui concernent la totalité des étapes de la fabrication, depuis la réception des
matieres premiéres jusqu’a la distribution, se font aux heures de fonctionnement de I'atelier en
vue de s’assurer que le diagramme et les informations complémentaires recueillies sont
complets et valides. Lors de la vérification, les erreurs ou oublis doivent étre mentionnées afin

de pouvoir corriger les documents incorrects ou incomplets (QUITTET et, 1999).

3.5.6. Etape 6 : Analyse des dangers

La conduite de I'analyse des dangers se décompose en trois phases importantes
I'identification des dangers et des causes associées, I’évaluation du risque et I'établissement

des mesures préventives (JEANTET et al., 2006).

3.5.7. Etape 7 : Détermination des points critiques pour la maitrise

Les CCP correspondent a une matiere, un lieu, une étape opérationnelle ou une procédure dont
la maitrise est essentielle pour prévenir ou éliminer un danger ou pour le réduire a un niveau
acceptable. Autrement dit, un CCP est un point dont la perte de maitrise entraine un risque
inacceptable pour le consommateur. Il doit permettre la maitrise d’un danger, si tel n’est pas le

cas, ce n’est pas un CCP (BARILLER, 1997).
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3.5.8. Etape 8 : Etablir les limites critiques pour chaque CCP

Les limites critiques correspondent aux valeurs extrémes acceptables au regard de la sécurité
du produit. Elles séparent I'acceptabilité de la non acceptabilité. Elles sont exprimées pour des
parameétres observables ou mesurables qui peuvent facilement démontrer la maitrise du
produit critique, température, temps, pH, Aw, teneur en additifs, en conservateurs, en sel,
limites maximales autorisées de résidus, valeurs stérilisatrices, valeurs pasteurisatrices, critéres
microbiologiques, des parametres sensoriels tel que I'aspect, la texture peuvent également étre

pris en compte (JOUVE, 1996).

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

L’idéal est une surveillance en continu permettant d’avoir des informations en temps réel mais
c’est souvent impossible. Il peut s’agir d’observations visuelles (nettoyage), de mesures
physico-chimiques ou d’analyses microbiologiques. Les résultats doivent étre enregistrés

et interprétés (JEANTET et al., 2006).

3.5.10. Etape 10 : Etablir des actions correctives

Les actions correctives sont les procédures a suivre en cas de dépassement des limites critiques,
elles visent a rétablir [a maitrise pour CCP et a définir le devenir des produits non conformes.
La description des actions correctives doit comprendre : la nature et la cause de la déviation, les
méthodes et les techniques pour établir I'action corrective, les modes opératoires, le
traitement des produits défectueux, la responsabilité d’exécution et de décision

et I'enregistrement des résultats. Pour prévenir son renouvellement (QUITTET et NELIS, 1999).

3.5.11. Etape 11 : Vérifier le systeme HACCP

Les activités de vérification sont habituellement moins fréquentes que les procédures de
surveillance et dont confiées a un personnel autre que celui qui exerce les activités de
surveillance. Pouvant avoir une vue d’ensemble du systeme HACCP de I'usine peut exécuter ces
procédures de vérification, portant ainsi un jugement plus global sur I'efficacité (DUPUIS et al.,

2002).
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3.5.12 Etape 12 : Etablir un systéme documentaire

Le systeme documentaire a pour objectif d’une part de décrire les dispositions mise en place
dans le cadre de la démarche HACCP, d’autre part d’apporter la preuve que leur application est
a la fois effective et efficace. Elle comporte la documentation sur le systéme mis en place :
procédures, modes opératoires, instructions de travail se référant aux points 1 a 11 (ces
documents constituent le “Plan HACCP” regroupés dans un “Manuel HACCP”), ainsi que les
enregistrements (résultats, observations, rapports, relevés de décisions...) se référant aux

points 1 a 11 du plan de travail (JOUVE, 1996).

Tableau 3 : Les 12 étapes de réalisation d’un systeme HACCP (ELODIE, 2005).

1. Constituer une équipe HACCP

2. Décrire le produit

Premiére phase: description ) o
. . 3. Identifier I’utilisation attendue
des parameétres de la production

4. Construire un diagramme de fabrication

5. Vérifier sur place le diagramme de fabrication

6. Lister tous les dangers potentiels
Deuxiéme phase: analyse des Effectuer une analyse des risques et des causes

dangers et identification des Déterminer les mesures préventives

points critiques
7. Déterminer les CCP

8. Etablir les limites critiques pour chaque CCP

Troisiéme phase : surveillance

9. Etablir un systéme de surveillance pour chaque

des points critiques et actions
CCP

correctives

10. Etablir des actions correctives pour les

déviations qui peuvent survenir

. . . 11. Etablir des procédures de vérification
Quatriéme phase : vérification

du systeme HACCP 12. Etablir un systeme d’enregistrement et de

documentation
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4. Principaux dangers d’origine alimentaires

Le terme « danger » est défini dans le reglement 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. Au terme danger est associée la notion de risque qui est la probabilité qu’un

danger se réalise (CAVALLI, 2003).

4.1. Dangers biologiques

On entend par dangers biologiques des bactéries, des virus, des parasites, des moisissures, des
agents biologiques tel que le prion responsable de I'Encéphalopathie Spongiforme Bovine ou
les amines biogenes, pouvant induire chez un individu initialement en bonne santé des

troubles de nature tres diverse (FEDERIGH et al., 1998 ; FOSSE et MAGRAS, 2004).

4.2. Dangers chimiques

Les substances chimiques indésirables peuvent étre divisées en deux catégories
les « contaminants » introduits accidentellement, et les « résidus » de substances distribuées

volontairement a I’'animal vivant (WOLTER, 1996).

4.2.1. Les contaminants

Parmi les contaminants, les métaux lourds présentent, méme a faible dose, une toxicité a long
terme pour 'lhomme. C'est le cas du cadmium, du mercure, du plomb et de I'arsenic, toxiques
par accumulation, dont les effets déléteres sont observés aprés un temps de latence de
plusieurs mois, voire plusieurs années pour le cadmium. On dispose de peu de données
concernant les effets a long terme d’autres métaux lourds pouvant se retrouver a I'état de
trace dans [l'alimentation comme le chrome, [I'étain, le nickel et [|"aluminium.
Certaines formes chimiques de l'arsenic, du cadmium, du chrome et du nickel ont toutefois
des propriétés génotoxiques avérées ou probables et pourraient donc étre a l'origine de

mutations voire de cancers (BOISSET, 2002).
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4.2.2. Les résidus

Selon la directive européenne 96/23/CE, on entend par résidu : « un résidu de substances
ayant une action pharmacologique, de leurs produits de transformation, ainsi que d’autres
substances se transmettant aux produits animaux et susceptibles de nuire a la santé humaine ».

(MAGHUIN-ROGISTER, 2002).

Concernant les produits carnés, les résidus peuvent provenir de I'emploi de facteurs de

croissance ou de médicaments vétérinaires, notamment des antibactériens. (WOLTER, 1996).

4.3. Dangers physiques

La principale conséquence de la présence de corps étrangers est, en général, un dégo(t du
consommateur. C’est pour lui la preuve d’'un manque d’hygiéne lors des différentes étapes de
production des viandes avant qu’elles arrivent dans son assiette. Ces épisodes restent rares

et n’ont, en général, qu’un tres faible impact sur la santé du consommateur (ELODIE, 2005).
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Ce travail est une étude descriptive des conditions de travail au sein de la SARL BBLD NAILAIT,
située dans la Wilaya de Djelfa. Elle porte principalement sur la détermination de la situation

hygiénique des différentes zones de 'unité de production.

Nous avons effectué des visites au niveau des différents services de I'atelier de production
et nous avons assisté a la réception des produits et matieres premiéres ainsi qu’aux différentes
étapes et procédures de fabrication et de distribution ; I'objectif de ce travail étant d’établir un
programme de mesures a entreprendre au sein de cette unité en vue de l'application du

systeme HACCP.
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1. Cadre d’étude

Notre lieu d’étude est une SARL privée: « SARL BABAH Production Lait et Dérivés »
(BBLD NAILAIT), localisée a environ 5 Km au sud de la ville de Djelfa. Elle est située a droite de la

route nationale N° 121. Elle a été construite en 2011.

Figure 5 : Localisation géographique du lieu d’étude (Google Maps).

La SARL BBLD NAILAIT est constituée d’un bloc administratif, d’'un laboratoire d’analyses
physico-chimiques (au 1 étage) et d’un atelier de fabrication situé (au rez-de-chaussée).
Ce dernier est reparti en :

e Service de collecte ;

e Chaine de fabrication du lait reconstitué ou recombiné pasteurisé ;

e Chambre froide ;

e Station de traitement des eaux ;

e Espace de stockage de matiéres premieres ;

e Espace de distribution ou de commercialisation.

L’unité de production assure la fabrication des produits suivants :
e Le lait reconstitué ou recombiné pasteurisé ;
e Le lait caillé ou « Raib »;
e Le lait fermenté ou « L'ben » ;
e De la boisson aromatisée non gazeuse pasteurisée ou « Cherbet ».
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2. Matériel & Méthodes

Notre stage a porté sur des visites quotidiennes de la période du 18/03/2016 au 18/04/2016,

au niveau des différents services de I'atelier de production de La SARL BBLD NAILAIT.

Nous avons assisté a la réception des produits et matieres premieres ainsi qu’aux différentes
étapes et procédures de fabrication et de distribution. Nous avons prété une attention
particuliere au « Principe des cing M » : Matiere premiere, Main d’ceuvre, Matériel, Méthode
et Milieu. Pour chaque « M », nous avons établi préalablement des questions. Nos visites
avaient pour but de trouver les réponses a chacune d’elles par simple observation, afin de
repérer les erreurs et d’appliquer au mieux le systeme HACCP au sein de cette unité de

production.

2.1. Matieére

2.1.1. Matiére premiére

2.1.1.1. Poudre de lait

Qu’elle est son origine ?

Dans quelles conditions est-elle stockée ?

- Comment est-elle utilisée ?

Les DLUO sont-elles valides ?

2.1.1.2. Ferments lactiques

Qu’elle est leur origine ?

Les DLUO sont-elles valides ?

Comment sont-ils conservés ?

- Comment sont-ils utilisés ?

2.1.1.3. Eau
- D’ou provient-elle ?
- Comment se fait sa distribution ?

- Cette eau est-elle traitée ? Avec quel(s) produit(s) ?
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2.1.2. Produit fini

Les conditions d’obtention du produit fini sont-elles respectées ?

La chaine de froid est-elle respectée ?

La température et le temps de stockage du produit fini avant commercialisation
sont-elles respectées ?

Les produits finis sont-ils correctement étiquetés ?

Sur quelle base les DLUO sont-elles élaborées ?

Dans quelles conditions les produits sont-t-ils commercialisés et transportés ?

Les camions et véhicules de transport du produit fini sont-ils réfrigérés ? Sont-ils

inspectés ?

2.2. Main d’ceuvre

2.3.

Qu’en est-il de I’'hygiene des personnels (vestimentaire et corporelle) ?

Le personnel adopte-il un comportement hygiénique adéquat ?

Le personnel possede-il une tenue de travail ? Comment est-elle lavée ?

Le personnel a t-il bénéficié d’'une formation ou de stages pratiques lui permettant
d’assurer une production saine ?

Le personnel fait-il objet de visites médicales ? A quelle fréquence ?

Milieu

Le personnel possede-il un vestiaire ? Dans quel état ?

Le personnel possede-il un lavabo pour se laver les mains ?
L'unité de production est-t-elle située dans en zone sire ?

Cette zone est-t-elle protégée contre les contaminants externes ?
Dans quel état se trouve l'intérieur de I'atelier de production ?
Les murs et plafonds sont-ils facilement nettoyables ?

L’éclairage est-il adéquat ?

La ventilation est-elle adéquate ?

Des mesures sont-elles appliquées pour la lutte contre les insectes et les nuisibles ?

2.4. Matériel

Dans quel état se trouve le matériel utilisé ?

Comment est-il est nettoyé et entretenu ?

2.5. Méthode
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2.5.1. Nettoyage & Désinfection
- Comment se fait le nettoyage des locaux et a quel intervalle ?
- Combien de personnes s’occupent du nettoyage ?
- Le personnel chargé du nettoyage a-t-il recu une formation relative a cette tache ?
- Qui contrdle I'opération de nettoyage ?
- Quels sont les produits utilisés pour le nettoyage et la désinfection du matériel ?

- Les doses et températures des produits détergents utilisés sont-elles respectées ?

2.5.2. Compulsion des documents
- Quelles sont les analyses faites sur la poudre de lait ?
- Quelles sont les analyses faites sur les ferments lactiques ?
- Quelles sont les analyses faites sur I’eau eau ?

- Les certificats de bonne santé pour le personnel sont-ils exigés ? A quel intervalle ?
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1. Matiere

1.1 Matiére premiére

1.1.1. Laitcru

1.1.1.1. Origine, Transport et Analyses physico-chimiques

Le lait provient des fermes privées situées au niveau de la Wilaya de Djelfa et d’autres Wilayas
voisines (Médéa, M’sila et Laghouat). Il est transporté vers la BBDL NAILAIT dans des citernes
isothermes ou la température est maintenue entre 4 et 6 °C. Avant le transport, le lait subit un
test d’ébullition qui consiste a prélever un échantillon d’environ un demi litre de lait du tank, de
le verser dans une casserole et de le chauffer jusqu’a I’ébullition. Si le lait caille, le test est

considéré comme positif et le lait est refusé, dans le cas contraire, le lait est accepté.

Selon le Journal Official de I’'Union Européenne (2004), le lait de collecte ne doit pas présenter
de signes de détérioration et sa température, facteur de maitrise des microorganismes, doit
étre conforme aux normes réglementaires. La responsabilité du respect de ces exigences
incombe en premier lieu au producteur qui doit vérifier le lait qu’il destine a la collecte et
prévenir son acheteur en cas de doute. Le Réglement CE n°853/2004 fixe les normes de
températures suivantes au cours du stockage au niveau d’une |'exploitation laitiere :
- La température de stockage du lait doit étre inférieure ou égale a +8°C lorsque la
collecte est effectuée quotidiennement ;
- La température de stockage du lait doit étre inférieure ou égale a + 6°C lorsque la
collecte n'est pas effectuée quotidiennement.
Ces normes ne s'appliquent pas si le lait est traité dans les deux heures suivant la traite.
Par dérogation de I'administration, d'autres normes peuvent s'appliquer lorsqu'une
température plus élevée est nécessaire pour des raisons technologiques liées a la fabrication de

certains produits laitiers.

Des I'arrivée du lait a la salle de réception et avant d’étre déchargé, quelques mesures sont
prises :

- Mesure de la température a I'aide d’un thermometre ;

- Mesure du pH a I'aide d’un pH metre (Fig. 6a) ;

- Mesure de la matiére grasse qui ne doit pas dépasser 34% a l'aide d’un Lactoscan®

(Analyseur rapide a ultrasons).
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Le lait est ensuite pompé vers une cuve menue d’un filtre et d’'un compteur, puis pompé a
nouveau vers la cuve de stockage puis vers le Pasteurisateur (Fig. 7). Ce dernier a pour but de
créer la pasteurisation de maniere industrielle. |l permet de faire circuler aliments et liquides
entre des plaques chauffées. Pour le lait, par exemple, les premiéres plaques chauffantes du
pasteurisateur chauffe a 72°C pendant une quinzaine de secondes. Puis, trés rapidement, le lait
arrive sur d’autre plaque, qui sont des plaques réfrigérantes faisant toujours partit du

pasteurisateur, qui ont pour but de refroidir le liquide a 4°C.

Avant s’étre conditionné dans des sachets en plastique d’un litre, le lait subit d’autres tests :
Mesure de la densité a I'aide d’'un densimétre (Fig. 7a), du taux de protéines, de la Matieres

Seche Totale et du pH.

(b)

Figure 6 : Appareils de mesures (a : pH metre, b : Densimeétre).

Figure 7 : Pasteurisateur et cuve d’incubation.
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1.1.1.2. Conditionnement

Le film alimentaire utilisé est de type sachet P.E.P. ou Plastique en Polyéthylene (Fig. 8) acheté
a partir d’'une société privée (Société FILLALI). Il est stocké a I'intérieur de 'unité de fabrication,
a I'air ambiant, dans un endroit sec et protégé contre la poussiere et I’humidité. Ce film subit un
traitement de désinfection a I'aide de rayons Ultra-Violets avant son contact avec le produit fini

au niveau d’une conditionneuse.

Figure 8 : Film alimentaire de type sachet d’un litre.

Tous les matériaux et objets destinés a entrer en contact, directement ou indirectement avec
des denrées alimentaires doivent étre suffisamment inertes pour ne pas céder a ces denrées
des constituants en une quantité susceptible de présenter un danger pour la santé humaine,
d’entrainer une modification inacceptable de la composition des aliments ou d’altérer leurs
caracteres organoleptiques (Réglement (CE) n°1935/2004 du Parlement européen et du
Conseil, du 27 octobre 2004).
Selon (HANNE et RAGAIRAZ, 2007). Les critéres d'inertie applicables varient en fonction de la
nature chimique des matériaux. En régle générale, les exigences concernent :

e la composition des matériaux ;

e les seuils de migration dans les aliments des substances utilisées pour fabriquer les

matériaux ;

o |'absence d'altération, par les matériaux, des propriétés organoleptiques des aliments.
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1.1.2. Poudre du lait

Deux types de poudres de lait (a 0% et a 26% de MG) en provenance d’Ukraine, de Pologne, de
Nouvelle Zélande et d’ltalie sont utilisés. La poudre de lait est conditionnée dans des sacs de 25
kg en polyéthylene recouvert de trois couches de papier cellulosique (Fig. 9). La poudre est
stockée a I'air ambiant, a I'abri du soleil et de la pluie sur des palettes en bois. Elle ne subit
aucun traitement ou analyses. La préparation du lait a partir de la poudre ce fait selon la norme

de I’ONIL (Office Interprofessionnel du Lait et produits laitiers).

Tableau 4 : Composition des laits en poudre (% m/m) (FAO, 2010).

. . Lait partiellement L.
Lait entier L., Lait écrémé
écrémé
L. Minimum 26 >1,5 0
MG laitiere -
Maximum <40 <26 1,5
Eau Maximum 5 5 5

La formule utilisée pour la préparation d’un litre de lait est la suivante :
Poudre de lait a 26% de MG (58 g) + Poudre de lait a 0% MG (45 g) + Eau (jusqu’a
I’'obtention d’un litre de lait a 15 g/l de MG et 103 g/l d’EST (Extrait Sec Total) ;

La formule utilisée pour la préparation de 1 000 litres de lait est la suivante :
Poudre de lait a 0% de MG (1 sac de 20 kg) + Poudre de lait a 26% de MG (2 sac de 8 kg)

+ Eau jusqu’a I'obtention de 1 000 litres de lait.

Le mélange des poudres se fait dans un Tri-Blender. Le lait produit passe ensuite vers la chaine

de production (Fig. 10)

Figure 9 : Différents types de la poudre des laits utilisés par la laiterie.
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Figure 10 : Tri-Blender servant au mélange des poudres de lait et de I'eau.

1.1.3. Produit fini

Le produit fini subit deux traitements :
e Avant pasteurisation : Controle du pH, de la densité, de I'EST et de la MG a I'aide d’un
Lactoscan® pour le lait cru.

e Apres conditionnement :
- Mesure de la température (norme : 6 a 7°C) ;
- Mesure du pH (norme : 6.65 a 6.7) ;
- Mesure de la densité (norme : 1020 et 1031) ;
- Mesure de I'EST (norme : 103 g/I).

Le sachet de lait est vérifié : controle du volume, de I'aspect extérieur (sachet percé ou abimé),
et controle de I'étiquette (DLUO et N° de Lot) puis transporté vers la chambre froide en clayette

et stocké a une température comprise entre 6 a 7°C sur des palettes en plastique.

Nous avons noté I'absence d’un groupe électrogene, la rupture de la chaine de froid est

probléme pertinent et nécessite une intervention rapide ;

Le lait pasteurisé subit des :
e analyses organoleptiques : analyse de I'odeur et la couleur
e analyses physico-chimiques : détermination du pH, de I'EST, de la teneur en eau et MG,
de l'acidité et de la densité (Annexe A).
e analyses bactériologiques : basées sur la recherche des germes a 30°C, des coliformes

totaux, des coliformes fécaux et de Staphylococcus aureus (Annexe B).
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Le lait est transporté dans des clayettes de 15 sachets (Fig. 11) puis transporté dans des
camions frigorifiques. Ces derniers ayant subi un nettoyage préalable a I'eau additionnée d’un

détergent devant le quai de commercialisation.

Figure 11 : Conditionnement (a gauche) et commercialisation (a droite) des sachets de lait.

Le Réglement CE n°178/2002 du 28 janvier 2002 établit les principes généraux de la législation
alimentaire, c’est le réglement socle de la sécurité sanitaire des aliments. Il pose notamment un
principe de responsabilité premiere des professionnels et fixe :
- une obligation générale de tracabilité ;
- une obligation de retrait du marché de produits susceptibles de présenter un risque
pour la sante publique ;
- une obligation d’information des services de contréle ;

- une obligation générale de conformité a la réglementation (SCALABRINO, 2006).

1.1.4. Ferments lactiques

L'usine utilise des ferments lactiques de marque DI-PROX® MTTX1 (Fig. 12). Il s’agit d’un
mélange de souches lyophilisées de Lactococcus lactis subsp. lactis, Lactococcus lactis subsp.
cremoris, Lactococcus lactis spp., lactis biovar diacetylactis et de Streptococcus thermophilus
pour I'ensemencement direct des laits de fabrication. Le DI-PROX® MTTX1 a été mis au point
pour la fabrication des fromages ou I'on recherche un fort pouvoir texturant, des laits
fermentés et du I’ben. Ce produit est conservé dans un congélateur a -18°C pendant 24 mois.
Il est livré en sachets de 20 et 50 Ul. Son mode d’utilisation est de le saupoudrer dés que le

fond de la cuve est recouvert de lait avec une bonne agitation pour favoriser la dissolution. La
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dose d’emploi est de : 1 sachet de 50 Ul pour 2 500 litres du lait. La personne chargée de verser
les ferments lactiques désinfecte les ciseaux et les sachets avec de I'alcool puis monte sur la

cuve, coupe le bout du sachet et disperse le contenu a I'intérieur de la cuve.

Figure 12 : Ferments lactiques conservés dans un congélateur a température de -18°C.

Les ferments sont des ingrédients alimentaires. Comme tous les ingrédients utilisés en
alimentation humaine, ils doivent respecter la réglementation européenne dont le premier
principe est d'assurer un niveau élevé de sécurité aux consommateurs. Ils doivent donc
répondre aux exigences générales de la législation alimentaire (Réglement 178/2002) : étre
shrs, étre fabriqués dans le respect des régles de tracabilité, de qualité microbiologique
et d'hygiéne (Reglements 852/2004 et 853/2004). Si une entreprise souhaite communiquer sur
les bénéfices santé spécifiques d'un ferment, elle doit d'abord obtenir I'autorisation pour

I'allégation de santé, conformément au réglement 1924/2006.

1.1.5. Eau

L’eau utilisée pour la fabrication a deux origines (Fig. 16) : I'’eau de la ville et I'’eau stockée dans
des citernes privées. L'eau de forage est une autre source d’eau moins utilisée. L'eau de citerne
passe directement vers la bache a eau, alors que I'eau de ville est d’abord testée. Dans la bache
a eau, un anneau de chlore est ajouté dans 30 000 litres d’eau. Cette chloration correspond a la

premiére désinfection. Le taux de chlore varie entre 0.3 mg/l et 0.8 mg/I.

L’eau passe ensuite par le charbon actif qui assure la deuxieme désinfection. L’élimination des
ions, des cations et du chlore existant dans I'eau est presque totale. Elle est assurée par
passage par deux adoucisseurs différents. A la fin de cette étape, I'eau passe vers 'unité de

fabrication dans des tuyaux en inox.
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Les analyses physico-chimiques et bactériologiques de |'eau sont effectuées par I’ADE
(Algérienne Des Eaux) :
- Les analyses physico-chimiques portent sur la mesure du pH, de la salinité, la couleur,
I'odeur, la température, le taux de cations et d’anions ainsi que la recherche de résidus
secs (Annexe C).
- Les analyses bactériologiques, portent sur la recherche des germes totaux, des
coliformes totaux et du coliforme thermo-tolérant, Escherichia coli, Streptocoques

fécaux, du Clostridium Sulfito Reducteur (Annexe D).

Une eau potable au sens du Reglement (CE) n° 852/2004 du Parlement Européen et du Conseil
du 29 avril 2004 relatif a I'hygiéne des denrées alimentaires est une eau conforme a la
réglementation :

Cette définition s’applique a toutes les eaux qui, soit en I'état, soit apres traitement, sont
destinées a la boisson, a la cuisson, a la préparation d’aliments ou a d’autres usages
domestiques, qu’elles soient fournies par un réseau de distribution, a partir d’'une citerne, d’un
camion-citerne ou d’un bateau-citerne, en bouteilles ou en conteneurs, y compris les eaux de
source. Toutes les eaux utilisées dans les entreprises alimentaires pour la fabrication, la
transformation, la conservation ou la commercialisation de produits ou de substances destinés
a la consommation humaine, qui peuvent affecter la salubrité de la denrée alimentaire finale, y
compris la glace alimentaire d’origine hydrique. L’eau ne doit pas contenir un nombre ou une
concentration en micro-organismes, en parasites ou de toutes autres substances constituant un

danger potentiel pour la santé des personnes.

2. Main d’ceuvre

L'hygiéne doit étre un état d'esprit constant et partagé par I'ensemble du personnel. La
direction doit s'engager de facon visible a l'application des bonnes pratiques d'hygiene du
personnel. Le personnel doit avoir conscience de son incidence sur I'hygiéne des produits. C'est
pourquoi, I'entreprise doit lui donner les moyens de comprendre, de connaitre et d'appliquer
les bonnes pratiques d'hygiéne par le biais d'une formation approprié. Les vétements de travail
doivent étre portés afin de prévenir toute contamination du produit par le personnel. lls
contribuent également a la protection des utilisateurs. Par son comportement, le personnel ne
doit pas étre un vecteur de contamination biologique, chimique et d'introduction de corps

étrangers pour les produits. Il est donc nécessaire de définir les regles de comportements qui
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s'adressent au personnel comme aux visiteurs et intervenants extérieurs (Guide de bonnes

pratiques d’hygiéne et d’application des principes HACCP, 2012).

Chaque ouvrier de l'unité possede trois différentes tenues propres a lui. Elles sont de couleur
claire (Fig. 13) et sont lavées tous les deux jours avec une machine a laver). Les ouvriers
possedent aussi des masques, des calottes, des bottes antidérapantes et des gants pour le

travail a risque.

Figure 13 : Ouvrier portant une tenue de couleur claire.

Il existe des vestiaires pour les femmes et des vestiaires pour les hommes. Les portes sont en
P.V.C., murs en faience et le sol en carrelage. Les sanitaires des femmes sont de type anglais,
et celles des hommes de type Turc. Chaque vestiaire est menu d’'une douche, d’un lave-mains
a pédale (Fig. 14) et du savon liquide. Chaque ouvrier posséde une armoire personnelle en
acier. Les ouvriers se lavent les mains avant et aprés chaque manipulation avec du savon liquide

antiseptique.
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Figure 14 : Lave-mains a pédale au niveau de |'unité de fabrication.
3. Milieu

Dans I'agroalimentaire, les revétements des sols doivent avoir des propriétés antidérapantes,
tout en étant aptes au nettoyage et a la désinfection. Il convient en outre, de tenir compte de
I'agressivité des produits utilisés sur la nature des matériaux pour choisir ces derniers. Les
parois et plafonds doivent étre lisses et imperméables, y compris les joints et les dispositifs de
fixation et d’assemblage, les angles doivent étre arrondie afin d’empécher l'incrustation des
salissures et des microorganismes. Les déchets ne doivent pas étre source de contamination
directe ou indirecte des produits, de méme qu’ils doivent respecter les exigences

environnementales définies au niveau de I'entreprise (BEAUCLAIR et al., 2011).

La SARL BBLD NAILAIT est située en zone industrielle, loin des autres usines et protégée contre

les contaminants externes.

A l'intérieur, les murs sont facilement nettoyables (en faience jointée par du cément blanc).

Le nettoyage des murs se fait chaque semaine, parfois une fois par mois.

Le sol est en carrelage nettoyable jointé par du cément blanc et non pas par de la résine, le
nettoyage se fait quotidiennement par de [I'eau additionné d'un détergent

(OBA FOAM STERYL A® ou OBA SUPER DETARTRE®).

38



Résultats & Discussion Partie expérimentale

Les conduites des eaux usées sont couvertes par une grille en acier inoxydable. A l'intérieur, la
canalisation est en P.V.C., nettoyé une fois par jour. Le flux des eaux usées des sanitaires et de

la chaine de production sont séparés.

Les déchets de production (cartons et sachets essentiellement) sont mis dans des sacs
poubelles puis évacués dans des paniers poubelles situés a I'entrée de l'unité avant d’étre

ramasses.

L’éclairage se fait par des lampes a Néon, protégé par un couvercle : en cas d’un accident le

verre ne se disperse pas. Les cables d’électricité sont protégés par une gaine.

Il n"existe pas de systeme de ventilation. En période chaude, les fenétres sont ouvertes. Ces

derniéres ne sont dotées ni de moustiquaires ni de grillage sur les prises d'air.

Dans la chambre froide, les murs sont dotés de plagues en sandwich mais pas sur leur totalité,
le sol est en béton. La température de réfrigération est réglée a 6°C ce qui n’est pas conforme a
la réglementation. Le nettoyage de la chambre froide se fait quotidiennement avec de I'eau
et du détergent. Le stockage se fait par séparation des différents produits (L'ben, lait

et Cherbet) de fagon a assurer une diffusion homogene de la température (Fig. 15).

Figure 15 : Stockage du produit fini dans la chambre froide.

Le quai de commercialisation est doté de séparations de type plaques en sandwich, le sol est en
carrelage et un rideau en plastique servant a minimiser I’entrée de I’air est posé au niveau de la
porte d’entrée. Le nettoyage de I'entrée se fait a chaque distribution par de I'eau et du

détergent.
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4. Matériel

Les équipements (pasteurisateur par exemple) et le matériel de production (moules a
fromage par exemple) ne doivent pas étre source :
- de contaminations biologiques par accumulation de matiéres organiques ou minérales
qui favorisent la survie et la multiplication des microorganismes ;
- de corps étrangers via la perte d'un élément dans le produit (Visserie, joint, collier
d’attache de cable, pieces d'éléments mobiles) ;
- de contaminations chimiques directes par exemple, emploi de matériaux non aptes au
contact alimentaire, et indirectes (fuite d’un fluide ou de graisse par exemple) (Guide de

Bonnes Pratiques d’Hygienes et d’Application des Principes HACCP, 2012).

4.1. Chaine de production

Les équipements doivent étre congus de maniere a réduire au maximum la probabilité de
contamination et étre facilement nettoyables et désinfectables. Les équipements doivent
pouvoir étre facilement utilisés, inspectés, entretenus et nettoyés. lls ne doivent pas favoriser
I'accumulation des déchets et l'installation de nuisibles. Le matériel ne doit pas constituer un
vecteur de contamination (Guide de Bonnes Pratiques d’Hygiénes et d’Application des Principes

HACCP, 2012).

Excepté la conditionneuse qui a été remplacé en 2013, I'équipement a été mis en place en
2011. L’équipement est fabriqué en acier inoxydable, il est en bonne état mis a part quelques
imperfections en ce qui concerne la tuyauterie. Le nettoyage interne de I'équipement se fait
aprés chaque préparation selon le protocole de CIP (Cleaning In Place) ou NEP (Nettoyage En
Place). Le nettoyage externe est quotidien et est réalisé a I'eau et au détergent en utilisant des
brosses et des lavettes. Au moment du nettoyage, |'ouvriere vérifie I'état du matériel et la
tuyauterie. Le responsable du nettoyage est formé par des sociétés privées (NOSOCLEAN et

HCl).

Les citernes de collecte du lait, sont nettoyées et désinfectées aprés chaque utilisation.
Les camions de livraison sont nettoyés avant chaque chargement des produits au niveau du
guai de commercialisation par le conducteur ou par un ouvrier de l'unité, on utilisant de I'eau
et du détergent. Nous avons noté une stagnation d’une quantité de I'eau utilisée lors du

nettoyage.
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Filtres a cartouche
Bac de lancement

Debitmetre

Echangeur 85°C/30"

Echangeur +2°C Chambreur Echangeur+35°C

Cuve stockage S Cuvede stockage

Bit+6°C — I'ben+25°C/11h FETRISEE

Echangeur|'ben +5°C

Chambre d'etuvage

+35°¢/11h Conditionneuse Emballage

> Chambre froide +6°C

Figure 16 : Diagramme de fabrication des différents types de lait, du L’ben et du Raib

au niveau de la SARL BBLD NAILAIT
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5. Méthode

5.1. Nettoyage et Désinfection

Dans cette unité, le nettoyage du sol se fait chaque jour et celle des murs chaque semaine a un
mois, a I'aide du détergent OBA FLOW STERILE A®. Le détergent est placé dans un canon a
mousse puis dispersé sur toute la surface. Apres quelques minutes, il est éliminé a I'aide d’une
brosse et d’un frottoir. Le rincage se fait avec I'eau. Le plafond n’est pas nettoyé mais repeint

régulierement.

Le nettoyage des palettes et des clayettes se fait au sein de l'unité a I'eau et au détergent. Une
machine nettoyante est déja mise en place et sera bientdét fonctionnelle. Les produits utilisés
sont ceux de de la Société HCL (OBA NEUTRAL AC®, OBA FOAM AL®, OBAFOAM STERYL A®,
OBA STERYL Plus®) (Annexe E)

La détergence est le processus selon lequel des salissures (souillures) sont enlevées et mises en
solution ou en dispersion. Cette opération consiste a éliminer d'une surface donnée toute
souillure visible ou invisible pouvant s'y trouver. La surface ainsi nettoyée est alors qualifiée de
physiqguement propre. Dans le cas d'une surface alimentaire, le nettoyage a pour but de la

rendre apte a étre facilement désinfectée (BELLOIN, 1993).

La désinfection est une opération, au résultat momentané, permettant d'éliminer ou de tuer les
micro-organismes et/ou d'inactiver les virus indésirables, supportés par des milieux inertes

contaminés, en fonction des objectifs fixés (BELLOIN, 1993).

5.2. Lutte contre les nuisibles

La SARL BBLD NAILAIT ne présente pas de programme de lutte contre les insectes rampants
et les rats mais présente un programme de lutte contre les insectes volants, par I'installation

des tues-insectes, lampes anti-insectes ou électrocuteurs.

Selon le JOUO (2004), les locaux utilisés pour les denrées alimentaires, par leur agencement,
leur conception, leur construction, leur emplacement et leurs dimensions, doivent permettre la
mise en ceuvre de bonnes pratiques d’hygiéne, notamment prévenir la contamination et lutter
contre les organismes nuisibles. Des méthodes adéquates doivent étre mises au point pour

lutter contre les organismes nuisibles (Réglement (CE) n° 852/2004/CE).
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Pour que le plan de mesures préventives soit efficace, il doit comporter trois objectifs clés :
- Eliminer ce qui peut servir de refuge aux insectes et animaux nuisibles autour de l'usine ;
- Empécher les insectes et animaux nuisibles de pénétrer dans 'usine ;
- Faire en sorte que les insectes et animaux nuisibles qui pénetrent dans l'usine ne

causent pas de dégats (TANDEAU, 2013).

Les moyens de lutte contre les nuisibles ne doivent pas étre vecteurs de dangers chimiques ou
de corps étrangers. Les personnes en charge du plan de lutte contre les nuisibles doivent étre
informées sur les risques associés a la manipulation des moyens de lutte afin d'assurer leur
sécurité et empécher la contamination du produit (Guide de Bonnes Pratiques d’Hygiénes

et d’Application des Principes HACCP, 2012).
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CONCLUSION

Notre travail a consisté en une étude descriptive de la situation hygiénique et des conditions de
travail au sein des différentes zones de l'unité de production de la « SARL BBLD NAILAIT »,
spécialisée dans la production du lait reconstitué ou recombiné pasteurisé, du lait caillé ou
« Raib », du lait fermenté ou « L'ben » et d’une boisson aromatisée non gazeuse pasteurisée ou
« Cherbet ». L'objectif étant d’établir un programme de mesures a entreprendre au sein de

cette unité en vue de I'application du systeme HACCP.

Cette étude a fait ressortir les points essentiels suivants :

- La mauvaise maitrise de la qualité des matiéres premiéeres conduit aux divers problémes

rencontrés lors de la fabrication ;

- Un travail a long terme doit étre effectué pour faire du personnel une main d’ceuvre

qualifiée et consciente de I'importance de son travail ;

- Les locaux de production doivent bénéficier en premier lieu des activités de
maintenance et si nécessaire certaines zones de I'atelier doivent étre refaites de facon a

assurer un environnement hygiénique pour la production ;

- Certains des équipements de productions nécessitent un programme de prévention

et d’entretien ;

- La rupture de la chaine de froid reste un probleme pertinent et nécessite une

intervention rapide ;

- L'opération de nettoyage des équipements est globalement correcte, mais les agents
qui s’en occupent doivent avoir une formation leur assurant un niveau de connaissance

pour la maftrise de la manipulation des produits chimiques de nettoyage ;

- Un suivi rigoureux des véhicules distributeurs est a entreprendre ;

- La propreté du quai de commercialisation doit étre revue.
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RECOMMANDATIONS

Nos recommandations concernent essentiellement les 5 M qui permettent d’acquérir les

bonnes pratiques d’hygiéne nécessaires a une application efficace du systeme HACCP :

Pour la Matiére premiere :

v" Veiller au respect de la qualité des matiéres premiéres afin d’assurer la qualité du
produit fini ;

v Sensibiliser les éleveurs, les trayeurs et les transporteurs au respect strict des conditions
d’hygiéene ;

v Conserver la poudre de lait a I'abri des contaminants ;

v" Penser a effectuer des tests microbiologiques sur la qualité des ferments utilisés ;

v’ Utiliser des camions réfrigérés pour le transport et contréler leur nettoyage.

Pour la Main d’ceuvre :

v’ Interdire aux personnes malades la manipulation des aliments ;

v" Sensibiliser le personnel de la nécessité d’informer la direction de toute maladie ou
affection ;

v Obliger le port adéquat d’une tenue de travail, de chaussures, de calottes et le lavage
et la désinfection des mains avant et apres toute manipulation ;

v’ Interdire la prise de nourriture ou de boissons, de fumer ou macher du tabac dans les
zones de manutention ou d’entreposage des aliments ;

v Réguler I'accés a I'établissement et la circulation intérieure ;

v" Assurer a tout le personnel une formation en continue sur les notions relatives a

I’hygiene et les comportements assurant la salubrité des aliments.

Pour le Milieu :

v Le sol doit étre facile a nettoyer ;
v' Recouvrir les murs avec un matériau lisse et facilement nettoyable, éliminer les
moisissures dans les endroits ou elles s’y trouvent, utiliser une peinture qui résiste aux a

'humidité ;
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v" Abaisser les lampes d’éclairage et les couvrir avec des couvercles propres ;

v Installer des systémes de ventilation qui permettent un échange d’air suffisant pour
assurer I'apport d’air propre et I’évacuation de I'air contaminé mais qui ne permettent
pas la circulation d’air provenant des zones contaminées vers les zones propres.

v Assurer un état de propreté et d’hygiéne avec un calendrier précis d’entretien pour les
endroits propres au personnel (douches, toilettes) ;

v’ Installer un nombre adéquat de postes de lavage des mains situés a des endroits
pratiques ;

v éliminer les moisissures dans les chambres froides ;

v' Lutter contre la stagnation de I'eau et la mauvaise odeur au niveau du quai de
commercialisation en assurant un bon drainage a cet endroit ;

v' Prendre des mesures pour minimiser 'accés des insectes et animaux nuisibles et des
contaminants (ne pas laisser de trous ou d’ouvertures non protégées, les portes

d’entrée doivent étre fermées) ;

Pour le Matériel :

v’ Veiller a ce que les adoucisseurs soient toujours en marche pour éviter I'élévation de la
dureté de I'’eau ce qui met le matériel en danger ;

v’ Vérifier les thermometres au niveau des échangeurs a plaques (pasteurisateurs) pour
s’assurer de la température des liquides circulant et éventuellement celle de la
pasteurisation ;

v" Faire appel a des experts en froid pour résoudre le probléme majeur de rupture de la
chaine de froid ou installer un groupe électrogene ;

v" Dresser un programme écrit d’entretien et d’étalonnage des différents équipements.

Pour les Méthodes :

v’ Respecter la température et le temps de pasteurisation ;

v" Respecter les formules de mélange notamment pour le lait reconstitué ;

v Assurer aux agents chargés de l'assainissement des formations leur permettant de
protéger la salubrité des aliments ;

v' Veiller a ce que ces agents portent une tenue adéquate assurant leur sécurité ;

v" Respecter les concentrations et les températures des différents produits chimiques

destinés au nettoyage.
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Annexe A

Bulletin d’analyses physico-chimiques du lait pasteurisé.
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ANNEXE B

Bulletin d’analyses bactériologiques du lait pasteurisé.
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ANNEXE C

Bulletin d’analyses physico-chimiques de I’eau.




ANNEXE D

Bulletin d’analyses bactériologiques de I’eau.




ANNEXE E

Protocole de nettoyage appliqué par la laiterie NAILAIT.
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