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Résumé

Ce travail a été réalisé afin de contréler la conformité et le bon fonctionnement du
systeme HACCP au niveau de l'unité fromagére EURL CHEESE ART. Le but est de savoir
I’efficacité de ce systeme sur I'évaluation des dangers qui menacent la salubrité des matieres
premieres et produits finis. Pour cela, I'impératif de notre travail consiste en I’évaluation des
conditions d’application du systeme HACCP en vue d’en déterminer le degré de fidélité voiry
proposer d’éventuelles améliorations.

Les bonnes pratique d’hygiene de fonctionnement et de personnelle, les mesures
préventives contre tout types de contamination et le controle quotidien de la matiére
premiere ainsi que les analyses microbiologiques, physicochimiques, et le traitement du lait
sont tous respectés et effectués régulierement ce qui a permis I'application de bonnes
pratiques de fabrication et de bonnes pratiques d’hygiene au sein de l'unité et assurer la
salubrité du produit fini.

Mots clés : HACCP, fromage mozzarella, évaluation des dangers, salubrité, bonne
pratique
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Abstract

This work was carried out to evaluate and improve the HACCP system at Cheese Art
EURL cheese unit. The goal is to know how effective this system is in assessing hazards that
threaten the safety of raw materials and finished products. For that, the imperative of our
work consists in the evaluation of the conditions of application of the HACCP system in order
to determine the degree of fidelity see there to propose possible improvements.

The hygienic operating and personal principles, the preventive measures against all
types of contamination and the daily control of the raw material as well as the
microbiological, physicochemical analyzes, and the treatment of the milk are all respected
and carried out regularly which allowed the application of good manufacturing practices and
good hygiene practices within the unit and ensure the safety of the finished product.

Key words: HACCP, cheese mozzarella, hazard assessment, salubrity, good practice .



Sommaire

Sommaire
Glossaire
Liste des tableaux
Liste des figures

Liste des abréviations

Partie bibliographique :

Chapitrel : Systeme HACCP

Introduction 1
R o T 0T o 1 =TT 2
0 1= T T PO 2
3. Utilité du systéme HACCP dans I’agro-alimentaire ......c.ccoccvveeerveervnresneensseecseeesseessenessnecsnnnes 2
4. ElIéments du SYStEME HACCP.........ccviiiiiinineinisinnssssssssnesssssssssssssessassssasssssssssssssssnssssssssssasss 3
4.1. Programme pré-requis et programme préalable ............cccvviiviirinernnsissninnineensnisennnee 3
4.2, Plans HACCP.........occiviiiineis sttt sssss s s s sassnsses e sss sssssssss sns sassassassnsssssessssnssasses 3
4.3. PrincCipes du SYSTEME HACCP...........cuveeireeirveeeneetesneensseesseessstesssarsssesssasesssasssssssssessassssansesans 4
4.4. Méthodologie d’application de syst€me HACCP...........cccoeirverreeerrenrseesseensseesseenssnessnnnes 4
5. ANAlYSE dES HANGEIS ....cocuiieiiriiiiieiinineines s sssasssnssasssssssssessasssssssssssessassssssssssssssssssssssasssnsssss 8
5.1. Identifier €S dangers ... s s sesssssssssssssssssssssssssssssssnss 8
5.2, EVAlUET 1€S AANEEIS....cuueiieerrerireerererireneecneensseesseeesseecssnessassssassssssessessssasssnssssasessssesasesssssssanss 9

5.3. Identifier |es Mesures de MaitriSe....ccccocccireeeirnereesisssnreresssseseeeesssssseenesesssssesessssssseasesssssane 12



Sommaire

Chapitrell : Fromage

A. Fromage:

R 0 7= T3 T o o TR 20
2. Facteurs essentiels de composition du fromMage ........ccceeveerreinrrenneerririneenneersseeesenessesessane 20

2.1, IMti€reS PrEIMIGIES ....cccveeereerreerseensseessenresseensseessseessseessasssnssssasesssasssessenssssnsssnssessesssasessenn 20

2.2. INZrédients QUEOTISEES .......cccvveerreenrreniseerrsreiseesseensseesssaesssesssasssassssssesssasssnssssassssesnasessesens 20
3. Diagramme standard de fabrication du fromage..........cccocvvviiirnrnrnssninninennncsnnnncnnennen 20
3 R 0o T =T - 1 o o T 21
3.2, EGOULEAZE .cueeeiiicrectiic i erene e ane e snnssnesessasesesessnsnssnesessasane sesssnsnssnssessns snsasssrnsnsanesmsnsanessnns 21
3.3. SalaZE €1 MOUIQGE ....ecevreirreerrercrenerrerenaeesseesseeessaresaeessseessesssssesssassnesssasesssssssessssasssassssnnassns 21
R I T P 21
4. Conditionnent du fromMAge .......cccecviiiiniiniiinninninnnn s s sas s esssssssssassssassasens 24

B. Mozzarella:

1. Origine de MOzzarella ..........uiuviiiininnnn s s sssass e sassesasnass s sns 24
7 0 T3 411 o o 24
3. Facteur essentielles de qualité et de cOmMpOSItioN.........cccceeviinineinnninnininnnnsniesnn 25
3.1, IMIatiCres PreMIBIES.....cecvveeiveerreerrreenseeerseeeseatesseessasesssessssesssssssessosasesssssssassssesssassssnssnssrnnses 25
3.2. INZrédients QULOTISES.......ccceerreerrreeireerrsnrereeesseenssesessnessesssassssesssssesssssssessesasssnssssasesasssnsssnns 25
4. COMPOSITION ...cueeiiiiiiniiiiininssnnssstssssessses sssnsssssssssssasssas sssssssas sesssssas sssssssssassssssnsesssssssssssenasssnss 26

5. Etapes de fabrication.........cciiinineiinn i s s ssssnsssssssssssssssssessss s assase 26



Sommaire

5.1. Pasteurisation de [Qit ..........ccceevinenininiinn e 26
LT R 0o T T- T - 1 T o TP 26
5.3 EGOULEAZE ettt ettt e cne e e nesnese s e s sesssnsnssssssasasane sessss neaessasns ans sesssnassaessrnnnsanasans 27
5.4. DEcoupPage et ChaUFfage ......ccuuvviivreeireerireireneeceeneecseeesseesssesssee sesseesssssssnssssasesnsssnasesassssaens 27
LT T T 1 - 7P 27

I 0 =T o PP 28
2. Présentation ... s s e e e s e e sas e e e saesae e 28
3. Matériel et MELNOAES ......coeviiiiiiic e s s s s s e 29

00 1 =T = P 29
30 1= T T LN 30
3.2.1. Programmes pré-requis ou programme préalable (PRP) .......ccccevvveeereeervennne 30
3.2.1.1. Dispositions des 0CAUX ......ceveerrrneinennssnssnssnisennssnssnissesssnssesssssssssssnsssssssssssas 30
3.2.1.2, EQUIPEMENTS ..cueiiiiiiiiiiinisnnissnnisssnsssssssssssssassssssssssssssssssssssasssss sssassssssasssssasass 32
3.2.1.3. Sécurité des ManiPUIQtEUIS ......ccccceevceeerrerreeireenreesreeesseeessseesssesssessssnessnesnas 33
3.2.1.4. Lutte conter les nuisibles ..........ueeveiveiiiiiisiiniec e 33
3.2.1.5. Procédure Sanitaire .......cccoveveinecnenneeneenuininininnse st sas s s s sas e sesseanes 33
3.2.1.6. Prévention contre les contaminations Croisés............ceeceevrnrnsrvnssnsiessenaes 34
3.2.1.7. Alimentation €N AU .......cccvieeireineintinininnnsnn s s s s s s s s aeens 35
0 R T | TN 36
3.2.1.9. VAPEUL ...cereeeriieiranetesssnneteressssssassesessssasanssessssasssesssnsss snesessssasesssssnsnsanesesssanesassns 37



Sommaire

3.2.1.11. Hygiéne et formation du personnel ...........cceviiviinineinnnssessnnnennsenssneesnns 37
3.2.1.12. Nettoyage et désinfection des machines matériels et ustensiles........... 38
3.2.1.13. Salubrité des I0CAUX ........cceriieiiniinineineic s e s sas s e ns 39
3.2.1.14. Manutention des déchets alimentaires et des eaux usées ..................... 40
3.2.1.15. Tragabilité.........cccvvviiiriiinennnnnsiineinennssesssssssssns s s essssssessssssssssssssnsssssneses 40
K 207 206 W SR @ T Te 114 o T T 1= 4 1 =T 41 40
3.2.1.16.1. ConditioNNEMENTS.......cccceirerieireiitistiirinrinsininani s s sas e sse s esesanene 40
3.2.1.16.2. EHiQUELAZE......ueeeeererecnrerecreresrnneeesnneresssesssssessessasasssssasesssanessnnsesenssnsassssares 40
3.2.1.16.3. TranSPOIT ....ccceiiicieiiiitinietin s ess s s ss s sas s sssans ssass ssssns essnsssssssssssssnssasases 40
3.2.2. Mise en place du Systeme HACCP ........ccciveniiieninninennnnssnssnnssnssssnsssssssssssssssssssssssssnes 43
3.2.2.1. Constitution de I'équipe HACCP .......cccovviiinrinnnssensnineenssnssnnsssssssnssnsssssssnes 43
3.2.2.2. Description des Produits ........cccecceerecreerecseerensanesrnnesessersessssesssssesessessessessenes 43
3.2.2.3. Détermination de l'utilisation prévue du produit .........ccccceeveerrreeeeerrreecenes 43
3.2.2.4. Etablissement du diagramme des opérations..........cccceeeevrrnercernssnssenssnnsenns 43
3.2.2.5. Confirmation sur place du diagramme des opérations..........cceceerurrunnne 44

3.2.2.6. Analyse des dangers + Détermination des points critiques a maitriser +

fixation des seuils critiques pour chaque CCP .........cccccviiineinnnisnnninnnnsnssesinnssnsnssssnssss s 44

3.2.2.7. Mise en place du systéme de surveillance pour chaque CCP

Détermination des Mesures COrreCtiVes ........ccuiiimmmnninninenninnnesnssnessnessesssssssssssssssssssssasnne 46
3.2.2.8. Etablissement des procédures de vérification......cccccccoeeeeveerceererrrrenneecnens 54
3.2.2.9. Constitution des dossiers et tenir des registres.........cccveveerrirnennennssessannns 56

4. INTEIPIETALION....ccceeeceeiveereveeireerecetnaeeceeerseeeseneessseesseessessseessasssnsssnssesssassses senasesnsssnaessssensnesns 57



Sommaire

L 0o T Vol [V 13 To] o TN 59

Annexes.

Références.



Liste des tableaux

Liste des tableaux

Titre Page
Tableau 1 Echelle de gravité. 10
Tableau 2 Echelle de probabilité d'apparition. 10
Tableau 3 Illustration de I’évaluation des dangers et types de décisions 11
associées.
Tableau 4 Comparatif entre bonne pratique d’hygiéne (BPH), programme pré | 18

requis opérationnel (PRPo) et point critique de maitrise (CCP).

Tableau 5 Classification des fromages. 23
Tableau 6 Composition du fromage Mozzarella. 26
Tableau 7 Nettoyage en place (CIP). 39
Tableau 8 Equipe HACCP. 39
Tableau 9 Fiche technique de la production de la mozzarella. 41
Tableau 10 Etudes des analyses de danger. 45
Tableau 11 Plan HACCP. 47
Tableau 12 Pré -requis (PRPO). 48
Tableau 13 Rapport d’essai sur un mur de la salle de production. 48
Tableau 14 Résultat de Rapport d’essai sur un mur de la salle de production. 54
Tableau 15 Rapport d’essai sur le produit fini (mozzarella). 54
Tableau 16 Résultat de Rapport d’essai sur le produit fini (mozzarella). 55
Tableau 17 Rapport d’essai sur le produit fini. 56

Tableau 18 Résultat de Rapport d’essai sur le produit fini. 56




Liste des figures

Liste des figures

Titre Page

Figure 1 Plan de travail du systeme HACCP. 5

Figure 2 Movyens de maitrise de I’hygiene du produit. 17
Figure 3 Diagramme de fabrication du fromage. 22
Figure 4 Plan de masse de I’entreprise. 29
Figure 5 Environnement propre avec des accés bien fermés. 30
Figure 6 Vestiaire avec armoires en inox. 31
Figure 7 (A) Murs et plafond facile a nettoyer. 31

(B) Sol anti acide et antidérapant.
Figure 8 Station de réception et de stockage du lait. 32
Figure 9 Matériel en inox. 32
Figure 10 (A) : Appareil de désinsectisation. 33
(B) : Boites des appats des souris avec numérotation.

Figure 11 Laves mains /Toilettes. 35
Figure 12 Pédiluve a I'entré de la zone de production/ Un lave main | 35
Figure 13 Séparation entre la zone de production et stockage 35
Figure 14 Traitement d’eau 36
Figure 15 Figure 15 : Stérilisateur d’air (UV) /Filtre/ Extracteur d’air 36
Figure 16 Machine de vapeur 37
Figure 17 Tenue du personnel 37
Figure 18 Codification de matériel utilisé pour le nettoyage. 38
Figure 19 Station de CIP (Bac de la soude caustique, acide nitrique et | 39

eau chaude)

Figure 20 Diagramme des opérations. 44




Liste des abréviations

Liste des abréviations

BPF : Bonnes pratiques de fabrication
BPH : Bonnes pratiques d’hygiéne
CCP : Critical Control Point.

DLC : Date limite de consommation.

HACCP: Hazard Analysis Critical Control Point

PRP : programme pré -réquis ou programme préalable
PRPo : programme pré-requis opérationnelle

ISO: International Organization for standardization.
OMS : Organisation Mondiale de la Santé.

AFNOR : Association Francaise de la Normalisation
FAO: Food Agricultural Organisation

NASA : National Aeronautics Space Administration
CIP: Cleaning In Place

PH: Potentiel Hydrogéne

T%: température

ADN : acide désoxyribonucléique

mg : milligramme.

mm : millimetre.

Kg : kilogramme.

G :gramme.

mn : minute.



Liste des abréviations

C° : degré Celsius.

T° :température .
MG : matiere grasse.
ES : extrait sec

-n : nombre d’unité constituant I’échantillon.

-m : nombre de germes présent dans un gramme ou un millilitre de produit analysé, qui
correspond a la valeur en dessous de laquelle la qualité du produit est considérée comme
satisfaisante.

-M : nombre de germes présent dans un gramme ou un millilitre de produit analysé, qui
correspond a la valeur au dessus de laquelle la qualité du produit est considérée comme
inacceptable.

-c : nombre maximal d’unités d’échantillonnage de produit analysé qui peut dépasser « m »
tout en étant inférieur a « M » sans que le lot ne soit rejeté.

M : microbiologique.

C : chimique.

P : physique .

UV : ultra violet.

JO N : journal officiel numéraux.

NA : non applicable.

n° : numeéraux



INTRODUCTION

INTRODUCTION

Le filiere de production et la transformation des fromages a toujours été un domaine
trés réglementé a cause des dangers et risques associés aux pratigues non
hygiéniques(Birca, 2009). En revanche, la sécurité parait optimale lorsque toutes les actions
sont mises en cohérence et lorsque les informations issues de l'une quelconque des
fonctions sont utilisées pour 'amélioration des autres. |l apparait clairement que le contréle
isolé d’un seul point ne peut pas a lui seul garantir la sécurité mais que c’est la supervision

de I'ensemble qui est opérante(Petitclerc, 2013).

Ainsi, pour garantir au mieux la sécurité sanitaire dans I'assiette, il est indispensable
de maitriser chacun des étapes de la chaine de production : sur le plan fonctionnel, le

concept « de la fourche a la fourchette » élargi s’avere donc pertinent (Petitclerc, 2013).

Actuellement, devant le changement des échanges internationaux qui connait le
monde par la globalisation et la mondialisation, les entreprises surtout agroalimentaires se
trouvent face a une concurrence accrue et une exigence du consommateur qui est devenue

vigilant vis-a-vis de la qualité sanitaire des produits alimentaires.

Pour cela, et afin d’assurer la sécurité des aliments, il est nécessaire de mettre en
place le systeme HACCP les procédures basées sur les principes HACCP. La mise en place de
ce systéme est obligatoire pour toutes entreprises alimentaires depuis 1997 (Birca, 2009)
dans le but de satisfaire ses clients, comme I'entreprise doit avoir une politique de qualité
parce qu’elle englobe dans sa définition la satisfaction du client (Chambolle, 2003).

C’est dans cette optique que s’articule notre travail a consiste au suivi de la mise en
place le systeme HACCP pour les différentes étapes du diagramme de fabrication du fromage
Mozzarella au niveau de la fromagerie EURL CHEESE ART, et I'évaluation des conditions de

son application en vue d’en déterminer le degré de fidélité.
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Chapitre 1 : Systeme HACCP

1. Historique :

La méthode HACCP a été créée dans les années 60, elle est a l'origine d’une
démarche Américaine pour assurer la sécurité des denrées alimentaires des programmes
spatiaux de la NASA.

L'objectif était d’assurer la plus grande sécurité des aliments destinés aux
astronautes de sorte que ces aliments ne soient pas contaminés par des pathogénes, des
toxines, des produits chimiques ou des éléments étrangers dangereux (Araguel et Gautier,
2009).

2. Définition:

Le HACCP : Hazard Analysis Critical Control Point, qui signifie analyse des dangers et
des points critiques pour leurs maitrises. C'est un systéeme basé sur la prévention des risques
pour garantir la sécurité alimentaire. Le HACCP est le véritable moteur de la gestion de la
sécurité alimentaire. Cette démarche est basée sur des textes, qui permettent d’identifier les
dangers, de mettre en place des mesures préventives, de fixer les points critiques pour
controler et mettre en ceuvre un systéme de surveillance (Cassuto, 2002).

3. Utilité du systeme HACCP dans I’agro-alimentaire :

Bien que I'adoption du systeme HACCP dans le monde soit attribuée principalement a
la protection accrue de la salubrité des aliments, la mise en ceuvre d’un systeme HACCP
fructueux comporte d’autres avantages pour l'industrie alimentaire (Hiirlimann et Martinez,
2001) :

— L’amélioration de la qualité et 'uniformité des produits.

— La prise de conscience des dangers liés a l'utilisation des produits alimentaires
fragiles et I'évaluation les risques dus a la matiére premiére, mains d’ceuvre,
méthode de travail, milieu, environnant et matériels.

— L’amélioration des relations avec les clients en améliorant leur satisfaction et leur
Fidélisation.

— Son intégration peut étre aisée dans des systémes de management de la qualité en
fournissant une méthodologie qui crée un état d’esprit « qualité » dans I’entreprise
agro-alimentaire.

— La conquéte de nouveaux marchés
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4. Eléments du systeme HACCP :

Un systeme HACCP efficace comprend deux principaux éléments:

4.1. Les programmes pré-requis ou programmes préalables (PRP) :

C'est 'ensemble des conditions et activités de base nécessaires au maintien d’un
environnement hygiénique approprié a la production et a la manutention de produits finis
sains (Faergemand, 2008).

Les pré-requis indispensables au passage a la mise en ceuvre de la méthode HACCP
sont les bonnes pratiques de fabrication (BPF) et les bonnes pratiques d’hygiene (BPH)
(Bonne et al., 2005).

Selon Mellouet et al., (2009), les BPF et BPH indispensables pour la maitrise des
dangers liés a la transformation laitiere couvrent les domaines suivants: conformité
réglementaire I'infrastructure, disposition des locaux et matériaux, équipements., la sécurité
des manipulations, la lutte contre les nuisibles, les procédures sanitaires, la prévention
contre les contaminations croisées, I'alimentation en eau, I'air, la vapeur, la maitrise de la
chaine du froid, la santé, I'hygiéne et la formation du personnel, la gestion des produits
achetés, le nettoyage et la désinfection, la salubrité des locaux, la tracabilité et la
manutention des déchets alimentaires ainsi que celle des eaux usées.

4.2. Plan HACCP :

Le plan HACCP décrit le systeme de contrble, de surveillance et de vérification pour
chaque point critique identifié (Benzouai et al., 2007).

Il doit étre documenté et contenir les informations suivantes (AFNOR, 2005):

— Le ou les dangers liés a la sécurité des denrées a maitriser pour chaque CCP.

— La ou les mesures de maitrise.

— Laoules limites critiques.

— Laoules procédures de surveillance.

— La oules corrections a entreprendre en cas de dépassement des limites critiques.
— responsabilités et autorités.

— Le ou les enregistrements de la surveillance.

Systeme HACCP = Programmes préalables + plan(s) HACCP (Troy et al., 2005)
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4.3. Principes du systeme HACCP :
La méthode HACCP repose sur les sept principes suivants : (AFNOR, NF, Mars 2006):

— Principe n°1 : « identifier tout danger qu'il y a lieu de prévenir, d'éliminer ou de
ramener a un niveau acceptable » : c'est ce que l'on décrit également comme
« Analyser les dangers ».

— Principe n°2 : « identifier les points critiques aux niveaux desquels un contrdle est
indispensable pour prévenir ou éliminer un danger ou pour le ramener a un niveau
acceptable ».

— Principe n°3 : « établir, aux points critiques de maitrise, les limites critiques qui
différencient I'acceptabilité de l'inacceptabilité pour la prévention, I'élimination ou la
réduction des dangers identifiés ».

— Principe n°4 : « établir et appliquer des procédures de surveillance efficace des points
critiques de maitrise ».

— Principe n°5 : « établir les actions correctives a mettre en oeuvre lorsque la
surveillance révele qu'un point critique de maitrise n'est pas maitrisé ».

— Principe n°6 : « établir des procédures exécutées périodiqguement pour vérifier
I'efficacité des mesures visées aux points 1 a 5 ».

— Principe n°7 : « établir des documents et des dossiers en fonction de la nature et de
la taille de I'entreprise pour prouver |'application effective des mesures visées aux
points [1 a 6] ».

4.4, Méthodologie d’application du systeme HACCP :

La méthode HACCP se déroule en 12 étapes, qui se répartissent en 03 phases
principales (Corpet, 2011). (Voir figure 1):

Phase 1: Préparer |I'étude qui agit, pour quel produit, quel procédé: (étapes 1 a 5).

Phase 2: Analyser les dangers et les points de maitrise essentiels (étapes 6, 7 et 8).

Phase 3: Formaliser I'assurance qualité et la sécurité (étapes 9 a 12).

Il existe des variantes de présentation de cette démarche, qui mettent en application

les 07 principes du HACCP.
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Figure 1 : Plan de travail du systeme HACCP (FAO /OMS, 1999).
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Etape 1: Constitution de I’équipe HACCP :

L’entreprise devrait s’assurer qu’elle dispose d’experts et de techniciens spécialisés
dans le produit en cause pour mettre au point un plan HACCP efficace (Quittet et Nelis ,
1999).

Etape 2:Description du produit :

Il est nécessaire de procéder a une description compléete du produit, notamment de
donner des instructions concernant sa sécurité d’emploi telles que composition, structure
physique/chimique (activité de I'eau, pH,..etc), traitements microbicides/statiques,
emballage, durabilité, conditions d’entreposage et méthodes de distribution (Jeantet et al.,
2006).

Etape 3:Détermination de I'utilisation prévue du produit :

L'usage auquel est destiné le produit doit étre défini en fonction de 'utilisateur ou du
consommateur final. Dans certains cas, il est peut étre nécessaire de prendre en
considération les groupes vulnérables de population (Bariller, 1997).

étaped : Etablissement du diagramme des opérations :

C'est I'’équipe HACCP qui doit étre chargée d’établir un tel diagramme, qui
comprendra toutes les étapes des opérations. En appliquant le systeme HACCP a une
opération donnée, il faudra tenir compte des étapes qui la précédent et de celles qui lui font
suite (Jouve, 1996).

Etape 5 : Confirmation sur place du diagramme des opérations:

L’équipe HACCP devrait comparer, en permanence, le déroulement des activités au
diagramme des opérations et, le cas échéant, modifier ce dernier (Quittet et Nelis, 1999).

Etape 6 : Analyse des dangers :

L’équipe HACCP devrait énumérer tous les dangers auxquels on peut
raisonnablement s’attendre a chacune des étapes - production primaire, transformation,
fabrication, distribution et consommation finale. Les dangers associés aux aliments peuvent
étre de trois natures (Jeantet et al., 2006) :

— Dangers microbiologiques : Dangers lies aux microorganismes.
— Dangers chimiques : pesticides, résidus d'huile ou des produits d'entretien,

— Dangers physiques : morceau de bois, métal, verre, cheveux, etc.
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L’équipe HACCP devrait ensuite procéder a une appréciation des risques afin
d’identifier les dangers a éliminer, ou les ramener a un niveau acceptable, si I'on veut
obtenir des aliments salubres.

Etape 7 : Détermination des points critiques a maitriser :

Il peut y avoir plus d’'un CCP ou une opération de maitrise est appliquée pour traiter
le méme danger.

La détermination d’un CCP dans le cadre du systeme HACCP peut étre facilitée par
I’application d’un arbre de décision qui présente un raisonnement logique (Quittet et Nelis,
1999).

Etape 8 : Fixation des seuils critiques pour chaque CCP :

Il faut fixer, et valider des seuils correspondant a chacun des points critiques pour la
maitrise des dangers. Dans certains cas, plusieurs seuils critiques sont fixés pour une étape
donnée. Parmi les criteres choisis, il faut citer : température, durée, teneur en humidité, pH,
pourcentage d’eau libre et chlore disponible, ainsi que les paramétres organoleptiques
comme l'aspect a I’eeil nu et la consistance (Benoit horion, 2005).

Etape 9 : Mise en place d’un systéme de surveillance pour chaque CCP :

Définition des mesures et observations a noter pour chaque point critique, afin de
déterminer si les limites critiques sont bien respectées. La détection rapide de tout écart par
rapport aux limites fixées permet de prendre les mesures correctives nécessaires (Bourgeois
et al., 1990).

Etape 10 : Détermination des mesures correctives :

Les mesures correctives spécifiques doivent étre prévues pour chaque CCP, dans le
cadre du systeme HACCP, afin de pouvoir rectifier les écarts, s’ils se produisent. Ces mesures
doivent garantir que le CCP sera maitrisé. Elles doivent également prévoir le sort qui sera
réservé au produit en cause. Les mesures ainsi prises doivent étre consignés dans les
registres HACCP (Benoit horion, 2005).

Etape 11 : Etablissement des procédures de vérification :

On peut avoir recours a des méthodes, des procédures et des tests de vérification et
d’audit, notamment au prélevement et a I'analyse d’échantillons aléatoires, pour déterminer

si le systeme HACCP fonctionne correctement (Quittet et Nelis ,1999).
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Etape 12 : Constitution des dossiers et tenir des registres :

La tenue des registres précis et rigoureux est indispensable a I'application du systeme
HACCP. Les procédures HACCP devraient étre documentées et adaptées a la nature et a
I'ampleur de I'opération (Bourgeois et al., 1990).

5. Analyses de danger :

Cette étape comprend 3 phases (CAC,1997)

— Identifier les dangers.
— Evaluer les dangers.
— ldentifier les mesures de maitrise.

5.1. Identifier les dangers :

L'équipe HACCP doit identifier les dangers qui pourraient affecter la sécurité du produit.

Le guide propose une identification générique des dangers applicables aux produits laitiers.

Celle-ci n'a pas valeur d'exhaustivité et tient compte des informations disponibles au moment de

la conception du guide.
L'équipe HACCP doit identifier les dangers potentiels dans le cadre de son étude.
Dans ce but, elle peut suivre la démarche suivante :

— Confirmer la prise en compte des dangers entrant dans le champ d'application du
guide ou, le cas échéant, justifier I'exclusion d'un danger qui n'a pas été identifié
comme pertinent pour le produit étudié : utiliser la liste des dangers du guide et les
fiches correspondantes dans le cadre de I'étude HACCP réalisée (c'est-a-dire pour le
ou le(s) produit(s) entrant dans le champ de I'étude et pour les procés associés).

— ldentifier d'éventuels dangers spécifiques du produit étudié et qui ne figurent pas
dans la liste du guide ;en utilisant des informations complémentaires : les données
collectées aux étapes 2 a 5, les données d'historiques de I'entreprise (par exemple,
les résultats de plans de controle, les non conformités et les réclamations liées a la
présence de corps étrangers, de contaminations microbiologiques, etc.), d'autres
informations de sources extérieures telles que les producteurs de lait et les
fournisseurs, les sous traitants, les clients, les données épidémiologiques
actualisée.....Pour déterminer si une denrée alimentaire est impropre a la
consommation humaine, il est tenu compte de la question de savoir si cette denrée

alimentaire est inacceptable pour la consommation humaine compte tenu de
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['utilisation prévue, pour des raisons de contamination, d'origine externe ou autre, ou

par putréfaction, détérioration ou décomposition ».

— Associer a chaque danger dans la mesure du possible le niveau acceptable pour le
produit fini ainsi que sa justification.

Le niveau acceptable est déterminé d'apres plusieurs sources possibles :

— les exigences réglementaires,

— les exigences des clients, notamment en fonction de ['utilisation attendue du produit
fini (Consommation directe ou traitement ultérieur).

— ou, en cas d'absence de celles-ci, d'aprés la littérature scientifique et I'expérience
professionnelle.

Les « fiches dangers » du guide en annexe 1 font référence a la réglementation et a la
littérature scientifique. A ce titre, elles peuvent étre utilisées comme aide a la détermination
des niveaux acceptables (Meile, 2004).

5.2. Evaluer les dangers

Suite a leur identification, I'équipe HACCP doit réaliser une évaluation des dangers
afin de déterminer pour chacun si son élimination ou sa réduction a des niveaux acceptables
est essentielle pour assurer la sécurité du produit, et si sa maitrise est nécessaire pour
permettre d'atteindre les niveaux acceptables définis.

Pour procéder a |'évaluation, I'équipe HACCP doit prendre en compte pour chaque
danger:

— sagravité en termes d'effets néfaste sur la santé,
— sa probabilité d'apparition dans le produit fini.

L'évaluation est facilitée en ayant recours a des échelles de gravité et de probabilité,
convenues avant de démarrer |'étude. Il revient a chaque entreprise de définir I'échelle la
plus appropriée en fonction des dangers potentiels et de son expérience. Ainsi, les différents
niveaux de probabilité d'apparition peuvent correspondre a des fréquences chiffrées,
déterminées suivant I'historique de I'entreprise.

A titre indicatif, le guide utilise dans ses exemples les échelles présentées dans les

tableaux suivants (CAC, 1999). (Voir tableau 1 et 2)
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Tableau 1 : Echelle de gravité (Chauvel, 1994).

Gravité

I Mort d’'homme, ou séquelles durables.
Catastrophique

Il Nombreuses personnes touchées, et séquelles durables ou a long
Critique terme.

11} Nombreuses personnes touchées, mais aucunes séquelles durables.
Grave

v Cas isolés et aucunes séquelles durables, ou concentration marginale.
Marginal

V Danger obligatoirement décelé avant consommation Indisposition
Négligeable passagére, sans preuve de l'origine alimentaire.

Tableau 2 : Echelle de probabilité d'apparition (Chauvel, 1994).

Probabilité / Fréquence

A Trés fréquent 1 x/ semaine
B Fréquent 1 x / mois

C Occasionnel 1 x / semestre
D Rare 1x/an

E Improbable <1x/3ans
F Pratiguement impossible <1x/10ans

L’évaluation de la probabilité d’apparition du danger dans le produit fini tient

compte:

de la probabilité de contamination des matiéres premieres par le danger,

de sa probabilité de contamination / survie / développement au cours du
proces,

de sa probabilité de survie / développement liée a I'utilisation prévue du
produit fini.

des utilisateurs et consommateurs du produit fini identifiés.

de la réglementation associée au produit fini.

La fonction de la gravité et de la probabilité d'apparition d'un danger correspond au

risque associé a ce danger, pour le produit étudié (Chauvel, 1994).

L'évaluation du danger permet de décider :

10
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— Si le risque est acceptable en I'état : la sécurité du produit n'est pas remise
en cause par le danger considéré.
— Sile risque n'est pas acceptable en I'état : il est nécessaire d’identifier et de
sélectionner des mesures de maitrise spécifiques du danger considéré
Dans le cadre de la démarche adoptée dans le guide et compte tenu des échelles
d'évaluation définies précédemment, le risque est jugé acceptable, pour un danger
considéré (Chauvel, 1994) :

— lorsque le niveau de gravité, en termes d’effets néfastes sur la santé, a été
évalué comme étant nul a négligeable, quelle que soit la probabilité
d'apparition du danger.

— ou lorsque le niveau de probabilité d'apparition a été évalué comme étant nul
a négligeable, quel que soit le niveau de gravité : on considére que les bonnes
pratiques d'hygiene sont suffisantes pour maitriser la probabilité d'apparition
de ce danger. (Voir tableau 3)

Tableau 3 : lllustration de I’évaluation des dangers et types de décisions associées

(AFNOR, 2016).
A
B
ﬁ
= c
e}
[1°]
S D
o
E
F
' [\ i Il |
Gravité
Danger:
Maitrisé
Sérieux
Inacceptable -

11



Partie bibliographique : chapitre 1 : Systeme HACCP

5.3 Identifier les mesures de maitrise :

Pour chaque danger conservé a l'issue de I'évaluation, I'équipe HACCP doit identifier
la ou les mesure(s) de maitrise permettant de prévenir I'apparition du danger considéré, de
I'éliminer ou de le ramener a un niveau acceptable dans le produit fini.

Ainsi, a chaque étape et pour chaque danger (ou, si approprié, pour chaque catégorie de
danger), I'équipe HACCP répertorie dans un premier temps les causes raisonnablement
prévisibles de contamination / d’introduction, de survie / de conservation et/ou de
développement du danger étudié.

Dans ce but, elle peut utiliser comme voie d’entrée les «5 M » (Matieres, Matériels, Milieu,
Main d'ceuvre, Méthode) identifiés dans la description des étapes du procés de fabrication a
I'étape 4.

Ceci lui permet d’identifier dans un second temps la ou les mesure(s) de maitrise du danger
étudié :

_ Déja en place : elles peuvent étre issues de bonnes pratiques d’hygiene,

_ Ou a mettre en place si ce n’est pas le cas.

_ ldentifier les points critiques de maitrise (CCP) et/ou établir les programmes pré
requis opérationnels (PRPo).

Le 2éme principe HACCP propose d'identifier les points critiques de maitrise ou CCP (de
I'anglais« Critical Control Point »).

Un CCP est une étape du proces (a noter : une opération peut étre une étape) a laquelle une
mesure de maitrise peut étre exercée et est essentielle pour prévenir ou éliminer un danger
lié a la sécurité des produits ou le ramener a un niveau acceptable.

La maitrise du CCP étant essentielle, elle implique une surveillance fiable, rapide, appliquée a
une fréquence suffisante (idéalement en continu) et facile a mettre en ceuvre.

Ce principe HACCP doit aussi permettre d'identifier les programmes prérequis opérationnels
ou PRPo.

Un PRPo est une bonne pratique d’hygiéne, encore appelée programme prérequis, identifiée
par l'analyse des dangers comme essentielle pour limiter la probabilité d'introduction de
dangers liés a la sécurité des produits et/ou de contamination ou prolifération des dangers
dans les produits ou dans I'environnement de transformation. Il n’est pas obligatoirement

intégré a la conduite du proces et il a une action sur I'environnement du produit avant tout.

12
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C'est la maitrise des CCP et/ou des PRPo qui, avec l'application des bonnes pratiques

d'hygiéne, assurent la sécurité du produit et son caractére propre a la consommation
humaine.

Pour déterminer les CCP et les PRPo, on utilise 'arbre décisionnel représenté (FAO/OMS,
1993).

13
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6.Plan HACCP:

Actions de correction

Systeme de surveillance

jJudwa4lsISaiug

uoisap

9|qesuodsay

uonIaX3

d|qesuodsay

nan

2Juanbauy

9]02010.d

osliyiew

o9p S9.INS3Al

CERIEYETEN]

9|qeidadoe neaniN

JA9]|I9AJNS € si9jaweled

J198ueq

nan

dJ)

14



Partie bibliographique : chapitre 1 : Systeme HACCP

Actions de correction

Systeme de surveillance

juawassiSasuy

uoisap

d]|qesuodsay

uoI3Nd3X3

d|qesuodsay

nan

93uanbaiy

9]020310.d

osiljlew

op S9JNSIN

S92U4249Y

9|qeidadde neaniN

J9||I9AJNS B si9)aweled

198ueq

nar

dJ)d

15



Partie bibliographique : chapitre 1 : Systeme HACCP

Plan PRPo :

Action de | Action

correction correctives

Mesures
maitrise
Protocole
Fréquence
Responsable
Execution
Responsable
decision
Enregistrement

Lieu

PRPo 1
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Figure 2: Moyens de maitrise de I’hygiéne du produit (FAO/WHO, 2006).

La distinction entre CCP, PRPo et bonnes pratiques d'hygiéne met en évidence
différents niveaux de maitrise des dangers. Ills sont complémentaires mais n'engendrent pas
les mémes impératifs de gestion (surveillance et actions correctives en cas de défaillance).
L’équipe HACCP doit sélectionner les mesures de maftrise identifiées précédemment (cf. E6 ¢
Identifier les mesures de maitrise) qui sont gérées dans le cadre de PRPo ou de CCP. Dans ce
but, elle peut, si besoin, s’aider du tableau ci-aprés qui présente les principaux criteres
décrivant les bonnes pratiques d’hygiéne, les CCP et les PRPo (FAO/WHO, 2006). (Voir

tableau 4)

17
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Tableau 04 : Comparatif entre bonne pratique d’hygiéne (BPH), programme pré

requis opérationnel (PRPo) et point critique de maitrise (CCP) (Boutou, 2008).

BPH PRPo Cccp
Qu'est-ce Conditions ou activités Une bonne pratique d'hygiene Une étape du procés (une
que c'est ? | de base Que sont les ou une autre mesure de opération peut étre une
bonnes pratiques maitrise essentielle. étape).
d’hygiéne ?).
A quoicela | = La BPH contribue a = Le PRPo est essentiel pour = Le CCP est essentiel pour
sert-il ? maitriser I’"hygiéne de limiter la probabilité prévenir ou éliminer un
I’environnement du d'introduction ou danger spécifique, ou le
produit. d'accroissement d'un danger ramener a un niveau
= Sa mise en place spécifique dans le produit ou acceptable.
préalable dans l'environnement = C'est la derniére étape du
est obligatoire. de transformation. proces remplissant cet
= Elle n’est pas = Son identification résulte de objectif.
spécifiqgue d’un danger. I’'analyse des dangers. = Son identification résulte de
I'analyse des dangers.
Une Non, cependant leur
surveillance | mises-en-ceuvre doit
est-elle étre vérifiée (Planifier la Oui. Oui.
obligatoire | vérification et établir la
? documentation).
Pourquoi On le surveille pour évaluer si le | On le surveille pour évaluer si le
doit-on-le PRPo fonctionne CCP fonctionne comme
surveiller ? comme prévu. prévu : la surveillance permet
- de s’assurer que les limites
critiques ne sont pas dépassées
(. étape E8 : définition
des limites critiques).
Comment = La méthode de surveillance = La méthode de surveillance
doit-on-le s'applique au proces, s'applique au procés ou
surveiller ? au produit ou a au produit.

I'environnement.

= Elle est exercée en continu ou
de facon

discontinue (par exemple :

suivant un plan de

contréle).

= Elle peut étre facile
d'application ou complexe
(par

exemple : mise en ceuvre d'une

analyse, regroupement

de mesures de plusieurs

= Les lots de produits
concernés par la surveillance
sont

identifiables facilement et sans

ambiguité.

= Lasurveillance est exercée
en continu ou, le cas

échéant, suivant une fréquence

qui permette de

déterminer a temps le

dépassement des limites

critiques,
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paramétres etc.).
=  Le résultat peut étre
obtenu rapidement ou en
différé.

afin d’isoler le produit avant sa

mise sur le marché.

= Elle est facile a mettre en
application (par exemple :

mesure d'une température, d'un

pH, d'une durée etc.).

= Le résultat est obtenu
rapidement.

Comment
sont
Traités les
résultats
dela
surveillance
?

= Lesrésultats de la
surveillance peuvent étre

libératoires.

= En cas de résultat non
conforme : les corrections et

actions correctives prévues sont

mises en ceuvre.

=  Selon le PRPo, les
corrections peuvent
concerner

= des lots de produits et/ou le
PRPo pour rétablir la

=  maitrise.

= |lesrésultats dela
surveillance sont
libératoires.
= En cas de résultat non
conforme : les lots de
produits
concernés sont identifiés et
bloqués.
= |les corrections et actions
correctives prévues sont
immédiatement mises en ceuvre
sur les lots concernés et
sur le CCP pour rétablir la
maftrise.
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Chapitre 2: Fromage

A. Fromage:
1. Définition

Le fromage, selon la norme Codex, est le produit affiné ou non affiné, de
consistance solide ou semi-solide, dans lequel le rapport protéines de sérum/caséines ne

dépasse pas celui du lait et qui est obtenu (Gillis JC, 2000) :

a) Par coagulation compléte ou partielle des matieres premiéres suivantes: du
lait, du lait écrémé, du lait partiellement écrémé, de la creme, de la creme de
lactosérum ou du babeurre, seuls ou en combinaison, grace a l'action partielle du
lactosérum résultant de cette coagulation.

b) Par I'emploi de techniques de fabrication entrainant la coagulation du lait
et/ou de matiéres provenant du lait de fagon a obtenir un produit fini ayant des
caractéristiques physiques, chimiques et organoleptiques similaires a celles du produit

défini précédemment.
2. Facteurs essentiels de composition du fromage (Anonyme, 2012) .

2 .1. Matiéres premieéres :
Lait et/ou produits obtenus a partir du lait.
2.2 Ingrédients autorisés :
- Cultures de bactéries lactiques inoffensives (levain) et/ou bactéries
productrices d’arémes, et cultures d’autres micro-organismes sans danger.
- Enzymes appropriées et inoffensives.
- Chlorure de sodium.

- Eau potable.

3. Diagramme standard de fabrication du fromage :
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A l'origine d'un fromage, il y a le lait, matiere premiére essentielle. Qu'il soit de
vache, de chevre ou de brebis, il va passer par différentes étapes avant de ressembler a un
véritable fromage (Jeantet et al., 2008).

3.1. Coagulation :

Tout d'abord, le lait va étre caillé : c'est I'étape de la coagulation. Les protéines du
lait, ou caséines, vont coaguler afin de rendre la matiere plus consistante et solidifier le lait.
Cela se fait par acidification naturelle des ferments du lait. Ce processus peut étre accéléré
en ajoutant de la présure qui est une enzyme issue de la caillette (partie de I'estomac des
jeunes veaux nourris exclusivement au lait). Les caséines vont ainsi, par ce procédé, étre
prédigérées. Le lactose, qui est le sucre naturel du lait, va étre transformé partiellement ou

totalement en acide lactique (Goudedranche et Camier-Ca, 2001).

3.2. Egouttage :

Il permet la séparation du caillé (phase solide) et du lactosérum (phase liquide
composée d'eauet de matiéres solubles comme le lactose, les sels minéraux et les
protéines solubles). Au cours de cette phase, jusqu'a 80% de I'eau va étre extraite

(Goudédranche et Camier-Ca, 2001).

3.3. Salage et moulage :

Le fromage peut ensuite étre salé dans la masse des grains de caillé, en surface par
salage a sec ou par trempage dans un bain de saumure. Il est ensuite moulé.

(Goudédranche et Camier-Ca, 2001).

3.4. L'affinage :

L'affinage d'un fromage se fait dans des conditions spécifiques de température,
d'hygrométrie (humidité) et de ventilation qui lui sont propres. Il permet au sel de migrer
dans la pate et de débuter la formation de la cro(te. Les caséines vont subir des
fermentations successives grace a la présure, donnant ainsi une saveur et une texture

spécifique au fromage. Les ferments naturels du lait vont ensuite jouer un role pré dominant
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dans l'apparition de saveurs typiques de chaque terroir. Enfin, les ferments de la crolte
(bactéries et champignons) vont compléter et achever le processus de maturation du
fromage. Un fromage a bonne maturation exprime ainsi tous ses aromes. La durée de
I'affinage varie d'un fromage a un autre : de quelques semaines pour un Camembert a
plusieurs mois pour un fromage a pate cuite (type Comté). Il évolue différemment en
fonction du type de pate : les pates pressées ne s'affinent que de l'intérieur, les pates
persillées de l'intérieur vers l'extérieur et les pates molles de I'extérieur vers l'intérieur

(Goudédranche et Camier-Ca, 2001). (Voir figure 3)
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LAIT
{wache, chévre, brebis)

COAGULATION
{ou caillage)

Le lait caille par acidification lactigque
et'ou grice 4 un agout de présure,

EGOUTTAGE

Le caillé est égoutte pour le séparer
du lactosérum {découpage, brassage,
+- chauffage, pressagea).

SALAGE
Dans a masse des grams de calle,
en surface par salage & sec ou par
trempage dans un bain de saumure.

MOULAGE
Le fromage est miz en moule
(tanlles et formes vanables).

AFFINAGE
Le fromage fermenta et munt en cave
d atfinage dans des conditions de

températurs ef d humiditd qui ln sont propees.
La durée varie selon les familles de fromapes.

Fromages Frais

Fromages affinés

Figure 3: Diagramme de fabrication du fromage (Jeantet et al., 2008).

Tableau 5 : Classification des fromages

FAMILLES

EXEMPLES DE
FROMAGES

CARACTERISTIQUES TECHNOLOGIQUES

FROMAGES FRAIS
(Eck et Gillis, 2006).

Faisselles, Fromages
blancs, Petits-Suisses...

- Caillé lactique (pas de présure) peu égoutté
et non-affiné.
- Fromages trés humides : 70 a 80% d'eau.
-Durée de conservation courte.
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-Diverses présentations : natures, salés, avec
des épices ou des herbes
aromatiques, sucrés, aromatisés...

FROMAGES A PATE
MOLLE ET A
CROUTE FLEURIE
(Mahaut et al., 2000; Eck
et Gillis, 2006).

Brie de Meaux, Brie de
Melun, Camembert,
Chaource,
Coulommiers,
Carré de |'Est,
Neufchatel...

- Caillé mixte (présure + acidification
lactique).

- Affinage : en 2 a 6 semaines, les moisissures
se multiplient et forment un duvet blanc
appelé « la fleur ».

-Taux d'humidité : 50%

FROMAGES A PATE
MOLLE ET A
CROUTE LAVEE
(Mahaut et al., 2000; Eck
et Gillis, 2006).

Epoisses, Langres,
Livarot, Maroilles,
Mont-d'Or, Munster,
Pont-I'Evéque,
Reblochon...

- Caillé mixte (présure + acidification
lactique).

- Pendant I'affinage, leur surface est lavée
avec de |'eau salée puis brossée afin de
favoriser l'implantation d'une flore
bactérienne rouge orangée.

-Taux d'humidité : 50%

FROMAGES A PATE
PERSILLEE

Bleu d'Auvergne, Bleu
de Gex, Bleu des
Causses, Fourme

d'Ambert,
Fourme de Montbrison,
Roquefort..

-lls sont percés de trous avec de fines
aiguilles pour « aérer » la pate et permettre
le développement de moisissures bleues en

marbrures.
-Affinage : 12 a 30 semaines ; de l'intérieur
vers l'extérieur.
- Taux d'humidité : 45 a 50%

FROMAGES A PATE
PRESSEE
NON-CUITE

Cantal, Edam, Gouda,
Laguiole, Mimolette,
Morbier, Ossau-Iraty,
Pyrénées, Paulin,
Salers...

-Caillé mixte, a dominante présure.
-Egouttage par pressage.
- Salage en bain de saumure ou salage a sec.
-Affinage : de 2 mois a plus d'un an.
- Taux d'humidité : 45 a 50%.

FROMAGES A PATE
PRESSEE
CUITE

Abondance, Beaufort,
Comté, Emmental,
Gruyere, Parmesan...

-Caillé présure trés égoutté : cuisson du
caillé, pressage, moulage.

-Dans certains fromages, les trous de la pate
sont provoqués par le CO2 dégagé par les
micro-organismes, transformant ainsi la pate
pendant |'affinage.

- Plus la température est élevée, plus les
trous sont nombreux et grands. Ex : le
Gruyeére (affinage a 16-17°C) a des trous plus
petits que
I'Emmental (affinage a 20-22°C).
Affinage : 6 a 24 mois
Taux d'humidité : 35 a 40%.

FROMAGES FONDUS
(Beerens et Luquet, 1987;
Mahaut et al., 2000).

Fromages de type
creme de gruyéere

-lIs résultent de la fonte de fromages a pate
pressée cuite ou non.
- lIs peuvent étre additionnés de lait, creme,
aromates...
- Taux d'humidité : 40 a 70%

FROMAGES DE CHEVRE

Banon, Chabichou,

-Leur fabrication est proche des fromages a
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Charolais, Chevrotin pate molle et a crodte fleurie.

Selles-sur-Cher, Sainte frais, tendres, % secs, secs ou durs.
Maure, -Diverses cro(tes ; cendrées, saupoudrées
Valencay...Aravis, d'aromates, entourées de feuilles...
Crottin de Chavignol, - Diverses formes : blchettes, pyramides,
Feta, Maconnais, cylindres, pavés...

Pélardon, Picodon,
Pouligny Saint-

4. conditionnement du fromage :

La température idéale pour bien conserver le fromage se situe entre 6 et 8°C (CODEX STAN

262-2007).

B. Mozzarella :

1. l'origine de Mozzarella :

-La mozzarella serait née vers le Vlle siecle en Italie. Des buffles avaient alors été
Ramenés d’Asie pour cultiver la terre... Progressivement, le lait des bufflonnes commencera
a étre utilisé pour la confection de fromage Son succes grandissant a parti du XVII siecle, les
producteurs se virent contraint de recourir également au lait de vache pour répondre a la
demande croissante (LE FIGARO.fr) .
2. Définition :

La Mozzarella est un fromage non affiné, conformément a la Norme générale pour
le fromage (CODEX STAN A-6-1978) et a la Norme pour les fromages non affinés, y compris
le fromage frais (CODEX STAN 221-2001). C'est un fromage lisse a texture élastique
composée de longues fibres de protéines paralleles, sans présence de grains de caille.
Ce fromage ne possédé pas de croute et peut se présenter sous diverses formes.

La Mozzarella a haute teneur en humidité est un fromage a pate molle a couches
superposées pouvant former des poches contenant du liquide d’apparence laiteuse. Elle
peut étre conditionnée avec ou sans liquide. Le fromage a une couleur blanc cassé.

La Mozzarella a basse teneur en humidité est un fromage homogene a pate

ferme/semi dure sans trous, qu’il est possible de raper.
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La Mozzarella est fabriquée selon le procédé pastafilata ; qui consiste a chauffer le
caillé présentant une valeur pH appropriée et a le pétrir et I'étirer jusqu’a ce qu’il soit lisse et
exempt de grumeaux. Pendant qu’il est encore chaud, le caillé est coupé et moulé, puis
raffermi par refroidissement. D’autres techniques de fabrication, qui donnent aux produits
finis les mémes caractéristiques physiques, chimiques et organoleptiques, sont autorisées.

La mozzarella est un fromage frais, consommé sans avoir été vieilli (CODEX STAN

262-2007).

3. Facteurs essentiels de qualité et de composition :
3.1. Matiéres premiéres :

Lait de vache ou de bufflonne, ou leurs mélanges, et produits obtenus a partir de ces

Laits (CODEX STAN 262-2007).

3.2 Ingrédients autorisés :

Les ingrédients autorisés dans la composition de la mozzarella est (CODEX STAN 262-2007) :

— Cultures de départ de bactéries lactiques inoffensives et/ou bactéries productrices
d’aromes et cultures d’autres micro-organismes inoffensifs.

— Présure ou autres enzymes coagulantes inoffensives et appropriées.

— Chlorure de sodium et chlorure de potassium en tant que succédanés du sel.

— Adjuvants de fabrication inoffensifs et appropries.

— Vinaigre.

— Eau potable.

— Farines et amidons de riz, mais et pomme de terre: nonobstant les dispositions de la
Norme générale pour le fromage ces substances peuvent étre utilisées pour la méme
fonction que les antiagglomérants pour le traitement de la surface de la Mozzarella
coupée, en tranches et rapée, a faible teneur en humidité uniguement, pour autant
gu’elles ne soient ajoutées que dans les quantités fonctionnellement nécessaires
comme prévu par les bonnes pratiques de fabrication (CODEX STAN A-6-1978).

4. Composition :

Tableau 6: Composition du fromage Mozzarella (Scott et al., 1998).

de

Composition laitier Teneur minimale (m/m) Teneur Niveau
maximale référence
(m/m) (m/m)
Matiere grasse laitiere
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dans 'extrait sec :

=  Humidité

20%

Sans restriction

40% a 50%

= 3 faible teneur
en humidité

18 %

Sans restriction

40 % a 50 %

Matiére seche :

En fonction de la teneur en matiére grasse dans I'extrait sec, conformément au

tableau ci-dessous.

Teneur en matiere grasse dans

I'extrait sec

Teneur en

maniére

seche

(m/m) : minimale correspondante (m/m)
Faible teneur en | Haute teneur
humidité en humidité

18% -30% 34 % -

20% -30% - 24 %

30% -40% 39% 26 %

40% -45% 42 % 29 %

45% -50% 45 % 31%

50% -60% 47 % 34%

60% -85% 53% 38

5. Etapes de fabrication de la mozzarella :

5.1. Pasteurisation de lait :

La premiere étape dans la fabrication de fromage mozzarella requiert que le lait soit

pasteurisé (Mahaut et al, 2000).

5.2. Coagulation :

Une fois que le lait est préparé, on ajoute du ferment lactique afin de produire de

I'acide lactique a partir du lactose. Cet acidifiant, de méme que la présure ajoutée, servent a

produire le coagulum de caséine (Goudedranche et Camier-Ca, 2001).

5.3. Egouttage :

On coupe le coagulum de caséine afin d’extraire le lactosérum du caillé.

On laisse

alors les cossettes, ou fractions de caillé, s’affiner légerement jusqu’a ce que le niveau de pH

atteigne environ 5,2. (Goudédranche et Camier-Ca, 2001).
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5.4. Découpage et chauffage :

Les cossettes sont découpées et chauffées dans de I'’eau chaude, puis mélangées et
étirées afin d’orienter les composants de protéines et de matieres grasses du fromage et de
produire la texture caractéristique de la mozzarella. La chaleur utilisée lors de ce traitement
sert aussi a dénaturer 'enzyme-présure et prévient la protéolyse du caillé. Moulage : selon

la forme appropriée du fromage (Bertrand, 1988).

5.5. Salage :

S’effectue pendant plusieurs heures. Ce processus permet au sel de passer dans le
fromage, tant pour le go(it que pour la conservation. De plus, le saumurage freine I'activité
des ferments lactiques. La mozzarella est un fromage a haute teneur en humidité et a
teneur assez élevée en lactose puisque du lactosérum est conservé, que les ferments sont
inhibés et qu’il n’y a aucune période d’affinage (pendant laquelle I'eau s’évaporerait et le
lactose serait converti en acide lactique). L'absence d’affinage restreint aussi la protéolyse et
la lipolyse. Ces facteurs, combinés a la dénaturation de I'enzyme-présure, donnent un go(t

tres doux au fromage (Bertrand, 1988).
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1. Objectif :

L'objectif de notre travail est le contréle et I'évaluation de la conformité des
programmes pré requis et le suivi de systeme HACCP a chacune des opérations de
fabrication du fromage.

Notre étude a été réalisée au niveau de l'unité de fabrication EURL CHEESE ART,
fromage mozzarella CHAIMA a Sidi Moussa. Le stage s’est déroulé allant du mois de Mars
2019 jusqu’au Mai 2019.

2. Présentation de I’entreprise :

L'unité de fabrication de fromage et de transformation de produit laitier de I'EURL
CHEESE ART est située a Hai El Houaoura, N°02, Lot 17, N°078, commune de Sidi Moussa,
wilaya d’Alger.

L’entreprise est installée en campagne, hors de zone industrielle et de toute source
de pollution.

Situés dans un terrain entierement clos, les batiments sont récents, 'aménagement
intérieur est refait a neuf, conformément aux normes internationales de la profession

(Voire figure 4).

L’'EURL CHEESE ART est spécialisée dans la fabrication et la livraison de fromages. Il
n’existe pas d’autre activité dans I'entreprise.

L’'EURL CHEESE ART est agréée d'un agrément sanitaire N° 168229.
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Figure 4: Plan de masse de I’entreprise

3. Matériel et méthodes :
3.1. Matériel :

La fromagerie EURL CHEESE ART utilise des équipements de derniere génération d’ou
la mise sur le marché d’une gamme diversifiée de produits en premier degré la mozzarella ,
soumis a une charte de qualité dont la rigueur est alignée sur les normes des spécialistes en
fromage les plus réputés au monde.
L'autocontroles des produits fabriqués par I’entreprise se fait par :
-Audit.
-fiches d’enregistrements.

-guide de bonnes pratiques d’hygiene.
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3.2. Méthodes :

Durant la présente étude, nous avons suivi la mise en place du systeme HACCP et le
controle de conformité de ce dernier au niveau de 'unité déja citée, et on s’est fixé a deux
principaux volets:

-Les programmes pré-requis ou programmes préalables(PRP).

-Mise en place des étapes HACCP.

3.2.1. Les programmes pré-requis ou programmes préalables (PRP) :

3.2.1.1. Disposition des locaux et matériaux :
-Environnement :

La fromagerie EURL CHEESE ART est installée en campagne, hors de zone industrielle
et de toute source de pollution. L’emplacement de la fromagerie EURL CHEESE ART est

entierement cloturé. Le sol permet sur toute la surface extérieure un drainage efficace et

permet d’évacuer les eaux de pluie. (Voir figure 5)

Figure 5 : Environnement propre avec des accés bien fermés
-Disposition des locaux et salles :
Les différentes zones sont séparées par des cloisons et des portes afin d’éviter tout
risque de contamination.
Le personnel travaillant en zone trés propre dispose d’un vestiaire séparé de la zone

de production par un SAS avec accés a la zone (Voir figure 6).
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Figure 6 : Vestiaire avec armoires en inox
Les structures a l'intérieur du batiment sont construites en matériaux durables,
étanches (murs recouvert de carreaux anti acide jusqu’a hauteur des plafonds, certaines
séparations de murs sont en panneaux sandwich isotherme acier/mousse polyuréthane. Les
plafonds sont en panneaux sandwich isotherme acier/mousse polyuréthane et le sol en

carreaux anti acide.

Les surfaces sont lisses, faciles a nettoyer et peuvent étre désinfectées. Les portes
sont en matériaux lisses et étanches (Aluminium/PVC) et sont faciles a nettoyer. Les plans de
travail entrant directement en contact avec le produit alimentaire sont en inox alimentaire,

en bon état et inertes aux produits de nettoyages et de désinfection (Voir figure 7).

- |

R

Figure 7 : (A) : Murs et plafond facile a nettoyer.

(B) : Sol anti acide et antidérapant.
-Disposition des matériaux :
Le lait cru est réceptionné puis stocké dans deux cuves isothermes, apres filtration et

refroidissement par un échangeur a plaque.
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Les produits chimiques non alimentaires sont stockés dans un local fermé et séparé

des denrées alimentaires.
Les installations d'entreposage des produits finis sont congues et construites de
maniere a:
- Permettre un entretien et un nettoyage convenables.
- Eviter I'accés et l'installation de ravageurs.
- Permettre de protéger efficacement les aliments contre Ia

contamination pendant le stockage (Voir figure 8).

Figure 8 : Station de réception et de stockage du lait.

3.2.1.2. Equipements :

Les équipements de production sont spécifiques au métier de la fromagerie, neufs et
en tres bon état d’entretien. Le matériel entrant au contact avec du lait et du produit finis
est construit en matériaux appropriés, imperméables et résistant a la corrosion, disposé de
facon a étre facile a nettoyer et a entretenir. Une main courante de maintenance est

renseignée au jour au jour pour chaque intervention de maintenance. (Voir figure 9)
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Figure 9 : Matériel en inox
3.2.1.3 .Sécurité des manipulateurs :

Au cour de notre stage pratique dans cette unité, on a porté des tenus spéciales pour
notre sécurité comme tout les autres manipulateurs, par exemple des gants imperméables
au cour de nettoyage pour empécher le contact avec les produit détergents, ainsi que des
botes antidérapants et anti glissants. L'unité est équipée de boites pharmaceutiques utilisée
en cas d’accident.
3.2.1.4. Lutte contre les nuisibles :

Il n"existe pas de fenétres au niveau de la production. Le bas des portes donnant sur

I’extérieur est protégé pour éviter I'introduction de rongeurs durant la nuit. Un contrat de

dératisation a été signé avec une société. (Voir figure 10)

Figure 10 : (A) : Appareil de désinsectisation.

(B) : Boites des appats des souris avec numérotation

3.2.1.5. Procédures sanitaires :

L'entreprise se dispose d’installations sanitaires comprenant des dispositifs
appropriés pour le nettoyage et le séchage hygiénique des mains et des toilettes congues

conformément aux régles d’hygiéne (figure 11).
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3.2.1.6.Prevention contre les contaminations croisées :

Les différents types de produits sont séparés afin d’éviter les problemes de
contamination croisée :
-Contamination Microbiologique :
Afin de maitriser le risque de contamination microbiologique croisée, un ensemble de
mesures a été mis en place par cette unité :
- La conception, la construction et les aménagements des batiments assurent de

minimiser I’accumulation de souillures et de débris.

- Des mesures appropriées sont prises pour éviter la contamination croisée par le

personnel, les contractants et les visiteurs. (Voir figure 13)

Durant toute la période de notre stage, on a porté des tenus spéciaux ainsi que les
visiteurs
Ces tenus sont lavés régulierement (chaque jour).

-Contamination physique :

L’analyse des dangers du systeme HACCP a permis de prendre les mesures
nécessaires pour empécher la contamination des denrées alimentaires par des corps
étrangers comme les éclats de verre, de métaux ou de plastique dur provenant des
machines.

Un détecteur a métaux est prévu en fin de chaine de production.
-Contamination chimique
Les produits chimiques sont entreposés séparément, dans un local dédié et fermé. lls

sont utilisés par un personnel formé.
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|30

Figure 13: Séparation entre la zone de production et stockage

3.2.1.7. Alimentation en eau :

La fromagerie EURL CHEESE ART est raccordée au réseau d’eau potable de la ville et dispose

d’un systeme complet de traitement de l'eau. Chaque semestre, une analyse
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bactériologique de I’eau est réalisée par un laboratoire d’analyse agréé. Les résultats de ces

analyses sont conservés. |l n’y a pas de forage d’eau au niveau de I'établissement (Voir figure 14).

Figure 14 : Traitement d’eau

3.2.1.8. Air:

Il n’existe pas de fenétres a l'intérieur de la zone de production. Une ventilation
mécanique adéquate, avec filtres permet de minimiser la contamination d'origine
atmosphérique des produits alimentaires (Extracteur d’air dans la salle de production). Deux
installations de désinfection de I'air ambiant par rayonnement Ultra-violet sont en
fonctionnement continue dans la zone de production et de conditionnement.

Le rayonnement Ultra-violets (UV) émis par les lampes est absorbé par I'ADN des
cellules visées, provoquant une réaction photochimique. Cette réaction endommage le

processus de reproduction des micro-organismes (Voir figure 15).

Figure 15 : Stérilisateur d’air (UV) /Filtre/ Extracteur d’air
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3.2.1.9. Vapeur:

La fromagerie se dispose d’une machine de vapeur spéciale nécessaire a la production (Voir
figure 16).

S mmmmmm maaao

B

Figure 16 : Machine de vapeur

3.2.1.10. Santé :

Chaque nouvel embauché subit obligatoirement une visite médicale qui sera
renouvelée tous les six mois, conformément a la réglementation en vigueur pour les
industries agro-alimentaires.

3.2.1.11. L’hygiéne et la formation du personnel :

Le personnel est régulierement formé aux régles d’hygiene. La formation est réalisée
annuellement. Le personnel manipulant les denrées alimentaires maintient un important
degré de propreté corporel, et porte des vétements, couvre-chef et des chaussures

appropriés (voir figure 17).

Figure 17 : Tenue du personnel

Des consignes strictes concernant le comportement du personnel sont mises en

place. Elles concernent l'interdiction de :
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- fumer, chiquer, cracher, macher ou manger, éternuer ou tousser a proximité de

produits non protégé en cours de production.

- porter des bijoux, montres, épingles.... et I'obligation d’avoir des ongles coupés
courts, propres et non vernis.
3.2.1.12. Nettoyage et désinfection des machines, matériel et ustensiles :
Des protocoles de nettoyage et de désinfection ont été réalisés pour chaque zone, et
sont affichés.
Le personnel réalisant le nettoyage a été formé.

Le nettoyage et la désinfection sont réalisés en fin de chaque journée de travail et chaque

fois que nécessaire (Voir figure 18).

Figure 18 : Codification de matériel utilisé pour le nettoyage.
-Jaune : Pour nettoyage des surfaces et de matériel qui est en contact avec le produit.
- Bleu : Pour nettoyage de mur et de plafond.
- Rouge : Pour nettoyage du sol et siphon.
-Cleaning in place (CIP)

Nous avons assisté aux différentes étapes de nettoyage tel que le CIP : (voir tableau 7)
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Controle
Quoi? Quand? Comment? Produit utilisé? | Concentration? |T°? Temps? |?
Détartrage : )
ot Steriflow 70C° |20 mn |\
[0)
Avant désinfection e U :
I'utilisation Medosan( une 20C° |20 mn |\
fois par mois) 1,00%
Ringage Eau \ 25C° |10mn |pH=7
Pasteurisateur Degraissage 75C° [20mn |\
Proflow 2%
Ringage Eau \ 25C° [10mn |pH=7
Apres Détartrage | steriflow 1,50% 70C° |10 mn |\
I'utilisation |et
désinfection |Medosan( une 20C° |10 mn
fois par mois) 1,00% \
Rincage Eau \ 25C° |10mn |pH=7

Tableau 7 : Nettoyage en place (CIP)

Le proces de réception du lait cru, de la pasteurisation sont en circuit fermé. Le
nettoyage et la désinfection des cuves et des tuyauteries est primordial pour la sécurité
sanitaire des produits finis. Un Protocole de C.I.P a été mis en place. L'intégralité des circuits
fermés de fabrication possede un programme automatique de nettoyage et de désinfection.
Les programmes sont maitrisés par les protocoles de C.I.P. et de stérilisation. Les

enregistrements sont conservés (Voir figure 19).

Figure 19 : Station de CIP (Bac de la soude caustique, acide nitrique et eau chaude)

3.2.1.13. Salubrité des locaux :

Les surfaces sont lisses, faciles a nettoyer et peuvent étre désinfectées.
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3.2.1.14 .Manutention des déchets alimentaires et des eaux usées :

Les déchets sont gérés afin de prévenir la contamination des produits, matieres
premieres et produits finis. Les déchets sont évacués régulierement de la salle de
transformation et entreposés a |'extérieur a la fin de chaque production.

Les eaux usées sont dirigées directement vers les conduites d’assainissement.
3.2.1.15. Tragabilité :
La tracabilité de I'unité se fait par :

» Enregistrements en amont :

- Fiches de réception approvisionnements.
- Factures fournisseurs.

- Listing des stocks matieres premieres.
» Enregistrements en aval :

- Bons de livraison clients
- Listing des stocks produits finis

- Factures clients
3.2.1.16. Conditionnement
3.2.1.16.1 Conditionnement

La conception et les matériaux d'emballage assurent une protection adéquate des
produits afin de réduire au maximum la contamination, empécher les dégats et permettre
un étiquetage adéquat.
Les matériaux d'emballage (films et barquettes) sont agréés alimentaires.
3.2.1.16.2. Etiquetage

L’étiquetage est apposé sur le film d’emballage du produit finis. Outre les mentions
légales, elles reprennent la date de production, la date limite de consommation et le numéro
de lot pour le produit « MOZZARELLA ».
3.2.1.16.3 Transport

La fromagerie EURL CHEESE ART assure la livraison de ses produits a ses clients, avec
un camion frigorifique agréé par les services vétérinaires. Le nettoyage et le contréle de
celui-ci sont inclus dans le plan de nettoyage. Le transport des produits s’effectue a une

température de +4°C.
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3.2.2 Mise en place du systéme HACCP :

3.2.2.1 (Etape 1): Constitution de I’équipe HACCP :

L’équipe chargée de la sécurité des denrées alimentaires a été désignée par la

direction. (Voir tableau 08)
Tableau 8: Equipe HACCP

Partie expérimentale

Personnes Fonctions Téléphone Statut
Mr BENZIOUCHE .N Gérant / Interne
Mlle ROUABHA.I Responsable / Interne
laboratoire
Mme TITBIRT.Z Responsable / Interne
fabrication
Mr BRADAI.L Responsable / Interne
commercial
Mr MARHOUM.M Responsable / Interne
maintenance
Mr BACHA.T Consultant / Externe

3.2.2.2 (étape2): Description du produit :

Le tableau 9 représente la fiche technique de la production de la mozzarella.

Tableau 9: Fiche technique de la production de la mozzarella :

01 Nom du produit Fromage Frais a Pate Filée MOZARELLA
02 Utilisation prévue A consommer frais, cuit ou fondu.

Ingrédients - Lait de vache — Ferment lactique — Présure —
03

Sel de table

04 Spécification physico-chimiques | -MG/ES : 30% -40%

selon le décret (Al du | -Extrait sec:40% -45%

18.08.1993 JO n°69 du | -Matiere grasse : 12% -18%
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27.10.1993. P16)

-Protéine : 08-12
-Humidité : 55%-60%

-pH : 5-6
05 Spécification microbiologiques | -Escherichia coli..................... nY=5.¢c=2.m-=
selon 10%. M =103
(Al104.10.2016. JO n°39 du | - Staphylocoque a coagulase + n=5.c=2. m =
10. M = 10?
02.07.2017. P11) - Salmonella ........cccceuveenennn.. n=>5 c¢c=0.
Absence/25 gr
- Listeria monocytogeénes......... n=5c¢c=0m=
100
06 Valeurs nutritionnelles -Taux de lipides : 19%
Dans 100gr -Taux de protéines : 11.2%
-Taux de glucide : 03%
-Valeurs énergétiques K cal : 227.8 Kcal
-Valeurs énergétiques K joules : 952.20 K joule
07 Conditionnement 250 gr, 2 kg
08 Emballage Préemballage sous vide /film.
09 Méthode de livraison La distribution s’effectue dans les camions
frigorifiques de I'entreprise
10 Condition de conservation selon | -Stockage = 2°C a 6°C
le décret (Al du 18.08.1993 JO | -Transport =2°Ca 6°C
n°69 du 27.10.1993. P16) -Vente =2°Ca 6°C
Date limite de consommation DLC = Soixante (60) jours a compter de la date
11 ..
(DLC) de fabrication.
Conformité de I'étiquette du | 1. dénomination de vente
produit a la Loi relative a | 2.liste desingrédients
I’étiquetage et a la présentation | 3. quantité nette du produit :
12 des denrées alimentaires (DE | 4. date limite de consommation

13.378 du 09.11.2013. JO n°58
du

5. conditions particulieres de conservation : tenir
au frais (+4°C) ou +6°C ?
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18.11.2013. P8) 6. nom ou raison sociale : EURL CHEESE ART

7. pays d’origine : Algérie.

8. mode d’emploi et les précautions d’emploi au
cas ou leur omission ne permet pas de faire un
usage approprié de la denrée alimentaire

9. Identification du lot de fabrication et/ou la
date de fabrication ou de conditionnement

10. Etiquetage nutritionnel par 100m|

11. Numéro d’agrément sanitaire : 168229

13 Catégorie de risque selon le Risque faible : Personnes intolérantes ou
(DE 13.378 du 09.11.2013. | allergiques au lait et produits laitiers.
Annexe 2. JO n°58 du
18.11.2013. P8)

Soit :

-n : nombre d’unité constituant I’échantillon.
-m : nombre de germes présent dans un gramme ou un millilitre de produit analysé, qui
correspond a la valeur en dessous de laquelle la qualité du produit est considérée comme
satisfaisante.
-M : nombre de germes présent dans un gramme ou un millilitre de produit analysé, qui
correspond a la valeur au dessus de laquelle la qualité du produit est considérée comme
inacceptable.
-c : nombre maximal d’unités d’échantillonnage de produit analysé qui peut dépasser « m »
tout en étant inférieur a « M » sans que le lot ne soit rejeté.
3.2.2.3 (étape 3): Détermination de I'utilisation prévue du produit :

Le produit fini est connu pour son utilisation dans la pizza (mozzarelle filante) et dans
la salade (mozzarella salade), ainsi dans les produits de boulangerie et les soupes ...

3.2.2.4 (étaped) : Etablissement du diagramme des opérations:

Le diagramme de fabrication de la mozzarella est représenté par la figure 20.
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Réception de lait Control de lait Filtration

Pasteurisation Stockage Refroidissement

!

Fermentation Coagulation Décaillage

uuuuuuuuuuuu

V

(D
(@)
<)

Salage Moulage Egouttage

|

Refroidissement Stockage Livraison

Figure 20: Diagramme des opérations.
3.2.2.5 (étape 5) : Confirmation sur place du diagramme des opérations:
En collaboration avec I'équipe HACCP, nous avons comparé en permanence le
déroulement des activités au diagramme des opérations et les diagrammes de fabrications
sont approuvés par I'’équipe HACCP et signés par le gérant.

3.2.2.6 (Etape 06+ 07 + 08) : Analyse des dangers + Détermination des points critiques a

maitriser + fixation des seuils critiques pour chaque CCP +Action corrective :
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Tableau 10: Etudes des analyses de danger

Danger Etapes Niveau o Ql Mesure de | Titre Arbre CCP ou PRP
acceptable 2 - maitrise document | décisionnel opérationnel
“é_ ) ISO 22000
E L ProCert
~ 3
\m :
ME- - ~
g s 2 o ] ]
2 S gl ® S S Q2 (a3 |aa
© — S > © ©
2 o O w (&) o
Coliformes totaux, C Journal officiel de la Matiere Maitrisé par BPH | Fiche de suivi
fécaux, Salmonelle; M | république C I Oui (lait) (Pasteurisation) de production
Staphylocoque algérienne N°39
Résidus des ATB, des Absence Maitrisé par les BPF
produits chimiques C B I Oui
Nettoyage 1-Réception
Tous corps étranger | de lait Absence Maitrisé par | Fiche de suivi
plastiques, verre, bois P E Vv BPH(Filtration de nettoyage
herbe des filtres
Coliformes totaux, C Al du 04/10/2016 Maitrisé par BPH | Fiche de suivi
fécaux, Salmonelle; M E \) (Pasteurisation de production
Staphylocoque
Résidus chimiques C Faible E Vv Maitrisé par BPH | FICHE DE
2-Filtre (C.I.P) CONTROLE
DES FILTRES
Tous corps étranger Maitrisé par BPH FICHE DE
plastiques, verre, bois P 1 mm C 1} Oui CONTROLE oui oui | non PRPo 1
DES FILTRES
Coliformes totaux, C Maitrisé par BPH | Fiche de suivi
fécaux, Salmonelle; M | Elevé E \) (Pasteurisation. de production
Staphylocoque C.I.P)
Résidus des produits C Faible E \' Fiche de suivi
chimiques 3-Bac de nettoyage
De réception des filtres
Tous corps étranger
plastiques, verre, bois P Néant
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3.2.2.7 (étape 9 et 10): Mise en place du systéme de surveillance pour chaque CCP -

Détermination des mesures correctives :
Un plan CCP et un plan PRPo sont établis.

Pour chaque CCP et PRPo, une fiche récapitulative reprenant :

Les dangers, niveaux acceptables et parametres a surveiller.

Les mesures de maitrises et actions de correction en cas de perte de maitrise, sont

éditées et affichées sur les lieux de travail.

Les opérateurs sont formés a la maitrise des CCP et PRPo les concernant
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: Plan HACCP
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PRPo

Tableau 12
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Surveillance
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Surveillance
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Surveillance
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3.2.2.8 (étape 11) : Etablissement des procédures de vérification :

Pour déterminer si le systeme HACCP fonctionne correctement, on a fait des prélevements

et des échantillons aléatoires dont I'exemple est le suivant :

Exemplel : Analyse microbiologique

Tableau 13 : Rapport d’essai sur un mur de la salle de production.

Nom du client : EURL
CHEESE ART CHAIMA

Adresse client : Houaoura sidi moussa Alger

Date de prélevement:

07 .04 .2019

Désignation : Salle de | Numéro de lot : Non applicable Contenance /Quantité :

production (2eme Non

mur) applicable /1écouvillon

Numéro de controle : | Date de réception : | Date de production: | Applicable date de

1068 /19 07.04.2019 Non applicable péremption : Non

applicable

Etat de réception:|T de I'échantillon a la réception: Non | Date de réalisation:

écouvillonnage applicable 08 .04.2019

Tableau 14 : Résultat de Rapport d’essai sur un mur de la salle de production

Germes recherchés Méthode Résultats Référence/critique

d’analyse

Escherichia coli Iso 16649-2 Absence JON39 /<3.10%<10°

Staphylocoque a | Iso 6888-1 Absence JON39 /<3.10%<10°

coagulase+

Listeria Iso 11290(1) Absence JON39 / 100

monocytogénes

Salmonella Iso 6579(1) Absence JON 39 /  Absence
dans 25g
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-Autre exemple d’une analyse microbiologique :

Tableau 15 : Rapport d’essai sur le produit fini (mozzarella)

Nom du client:
EURL CHEESE ART
CHAIMA

Adresse client : HAI EL Houaoura N°02
LOT 17,N°78, Sidi moussa-Alger

Date de prélevent: Non

applicable

Désignation : La | N°de lot : 084 Concentration/Quantité :
porte d’entrée a la 2Kg /5 unités
salle d’emballage
N° de controle: | Date de | Date de | Date de  péremption:
0875/19 réception : production : 24.05.2019

25.03.2019 25.03.2019
Etat de réception T° de I'échantillon a la réception : Non | Date de
Sac en plastique applicable réalisation :26.03.2019
Tableau 16 : Résultat de Rapport d’essai sur le produit fini (mozzarella) :
Parametres Méthodes Résultats Références Critéres (UFC)
analytiques d’analyses
recherchés
Escherichia coli Iso 16649-2 Absence JON°39 <3.10°<10°
Staphylocoque  a | Iso 6888-1 Absence JON®39 <3.10%<10°
coagulase+
Listeria Iso 11290(1) Absence JON®39 100
monocytogénes
Salmonella Iso 6579(1) Absence JON®39 Absence dans

25g
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Exemple2 : Analyse physico-chimique :

Tableau 17 : Rapport d’essai sur le produit fini

Nom du client : EURL | Adresse client : Houaoura Sidi Moussa- | Date de préléevement:
CHEESE ART | Alger 07 .04 .2019
CHAIMA
Désignation : Numéro de lot : 101 Contenance /Quantité :
mozzarella 250g
Numéro de | Date de | Date de production: | Date de péremption:
contrble : 1068 /19 | réception : 15.04 .2019 10.06.2019

07.04.2019

Plan

échantillonnage : NA

Référence : journal officiel de république algérien

Tableau 18 : Résultat de Rapport d’essai sur le produit fini

Parameétre/unités

Méthode

Normes

Matiere grasse (%)

PO-PC-020-01

Non applicable

Extrait sec (%)

Par dessiccation

Non applicable

PH

Instrumentale

Non applicable

3.2.2.9 (étapel2) : Constitution des dossiers et tenir des registres (étape 12) :

L'unité EURL CHEESE ART possede des registres pour :

- suivi de la réception des entrants.

- suivi de I'entretien et la désherbage et dératisation.

- suivide CIP concentration.

- Suivi des fournisseurs avec leurs cahiers de charge.

- Suivi et control de la matiere premiere.

- Suivi de production.

- Suivi de la maintenance.

- Suivi I'hygiéne de l'unité et les produits d entretient.

- Comptabilité interne et externe.

- Suivi les formations des employés.

- Suivi la surveillance médicale des employés,,,,,, ect
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Interprétation

Au terme de cette étude intitulée contribution a la mise en place de systeme HACCP
dans l'unité de fabrication de fromage EURL CHEESE ART , et a cause de I'importance et la
nécessité de garantir la salubrité des aliments destinés a la consommation humaine, nous
avons cerné les danger qui peuvent influencer négativement sur la santé humaine et nous
avons arrivé a ces points suivants :

1. Hygiéne des locaux et des installations :

Les principes hygiéniques de fonctionnement sont respectés a savoir la marche en
avant, le non entrecroisement des courants de circulation, la séparation des secteurs sains
et des secteurs souillés, la mécanisation des transferts de charges, |'utilisation précoce et
généralisée du froid.

-Les toilettes et les vestiaires sont en nombre relativement suffisants et sont tres
propre et séparées des zones de traitement du produit.

-Les sols et les murs sont étanches, imputrescibles et les locaux disposent d'une
pente suffisante pour permettre I'écoulement des eaux de lavage.

-Des pédiluves sont a I'entrée des salles de travail. Des robinets a commande non
manuelle (a genou) sont disposés a I'entrée et dans les salles de travail. Ces robinets sont
pourvus de distributeurs de savon liquide.

-Les sources externes de contamination (par exemple : infestations d’insectes et
d’animaux nuisibles) ne peuvent pas entrainer une contamination a lintérieur de
I’établissement a cause de I'existence des appareils de désinsectisation et des boites des
appats des souris avec numérotation.

-Une ventilation adéquate empéche la formation de condensation, qui peut étre une
source de contamination bactérienne ainsi que la circulation d’air non contaminé dans
I’établissement.

2. Hygiéne du matériel :
Le matériel d'exploitation et les ustensiles sont en inox font I'objet d'un entretien
régulier : avec un nettoyage avant et a la fin du travail.

3. Hygiéne du personnel :

En ce qui concerne I'hygiéne du personnel (surtout de production), des certificats de
visite médicale a 'embauche sont exigés ainsi qu'un suivi médical.

Le port de blouse, de bottes, de gants, de masques bucco-nasaux, de coiffes est
respecté de méme que l'interdiction de fumer, de cracher et de manger dans les locaux de
traitement du produit. Les blouses sont régulierement lavées et ne sortent pas de |'usine.

Le lavage et la désinfection des mains avant chaque reprise de travail sont maitrisés.
La politique de formation et de sensibilisation, sous la direction du responsable qualité, est
effective pour tout le personnel et un registre est tenu a cet effet.
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4. Nettoyage et désinfection :

En ce qui concerne le nettoyage et la désinfection des locaux et du matériel, il existe
un programme de nettoyage - désinfection sous la direction du responsable qualité qui
désigne et dirige une équipe de nettoyage - désinfection.

Une bonne formation sur les techniques de manipulation des produits chimiques et
les risques qui en déroulent fait que le personnel chargé de I'opération de nettoyage des
installations de production ne soit pas en risque.

Des activités d’assainissement correctes ou adéquates ainsi les concentrations et le
rincage correcte des produits chimiques.

5. Manipulations

Les opérations de réception, filetage et de conditionnement se font dans des
conditions hygiéniques satisfaisantes. L'évacuation des déchets est mécanisée.

Pour la maitrise des procédés, le couple temps - température est bien spécifié dans le
manuel HACCP et fait I'objet d'une attention particuliere au cours de la réalisation du
produit.

Produit fini :

Le diagramme de fabrication est bien décrit ainsi que les limites critiques et les
mesures préventives.

Le véhicule ou le contenant est adapté aux matiéres transportées. lls sont nettoyés
convenablement.
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Conclusion

Au cours de ce travail que nous avons réalisé, nous avons fait une étude préliminaire
décrivant les conditions de travail au sein de la fromagerie EURL CHEESE ART et la
détermination de la situation hygiénique des différentes zones de I'unité de production.

A partir des résultats des différentes analyses, I'équipe HACCP a réalisé un
programme de mesures de prévention pour que l'unité de production acquiere des
conditions hygiéniques tout au long de la chaine de fabrication en vue de I'application du
systeme HACCP.

Nous fait ressortir les points essentiels suivants :

— Les niveaux de contaminations observés sur la chaine de fabrication qui sont faible
ou absente permettant par leur présence d’hiérarchiser par les points critiques en
fonction de leurs degrés de pollution.

— Absence de charge microbienne dans le matériel ou dans la zone de production qui
peut étre un facteur de risque de contamination croisée, ces risques sont trés
faibles.

— Le personnel constitue une source de pollution redoutable s’il ne respecte pas les
conditions du travail.

— Un plan HACCP correctement développé, tel que le modeéle générique controlé dans
cette étude, constitue un ensemble de procédures ou d’indications permettant aux
industriels de réduire le niveau de contamination, de garantir aussi la qualités de leur
produit et la prévention de toxi-infection alimentaire pouvant subvenir chez les
consommateurs.

— Il s’avere donc indispensable afin de remédier aux altérations de la qualité
hygiénique du fromage, de mettre en place ces plan d’assurance qualité, qui incluent
en particulier le recherche des points critiques de contamination dans les procédés
de la chaine de production.

— les analyses microbiologiques effectuée au niveau des différentes surfaces
matérielles et produits; confirme I'état de salubrités des produits et I"application
des bonnes pratiques d’hygiéenes

— les analyses physicochimiques des produits révelent sa bonne qualité.

— le respect de conditions d’hygiene a partir de la réception des matieres premiere
jusqu'a la livraison des produits finis assure la sécurité du produit et aussi le
consommateur.

Cette étude nous a permis de bien comprendre comment se fait I'identification et

I’'analyse des dangers sur le terrain ainsi que les maitrises préventives pour leur maitrise et
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aussi comment s’assurer que ces mesures préventives sont mises en ceuvre de facon

effective et efficace grace a des moyens de surveillance adéquats.

Au terme de ce travail, nous pouvons conclure que le développement d’une
démarche de systeme HACCP au sein de toute organisation plus précisément a I'unité EURL

CHEESE ART est un projet a long terme.

Il suppose I'appropriation progressive des principes et des méthodes de la gestion de
la qualité et la sécurité alimentaire par I'ensemble du personnel de l'organisme et la

progressivité lors de sa mise en ceuvre au niveau de toute structure.

A la lumiére de tous ¢a, nous pensons que d’autres études complémentaires peuvent
s’effectuer sur:

— I'"évaluation de la qualité nutritive du produit.

— La mise en place de I'ISO 22000.

— L'impact de I'audit interne sur I'entreprise.

— Le ro6le de l'auditeur dans la prévention des fraudes et la perception des
investisseurs.

— Etude de I'impact environnementale de la fromagerie.

— Latechnologie de fabrication du fromage.
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Annexe A

Fiche de suivi de nettoyage de lactoscan :

Date Nettoyage Nettoyage CIP complet Resposable
simple alcalin
01/03/2019 OK OK OK /
02/03/2019 OK OK OK /
03/03/2019 / / / /
04/03/2019 OK OK OK /
05/03/2019 OK OK OK /
06/03/2019 OK OK OK /
07/03/2019 / / / /
08/03/2019 / / / /
09/03/2019 OK OK OK /
10/03/2019 OK OK OK /
11/03/2019 OK OK OK /
12/03/2019 / / / /
13/03/2019 OK OK OK /
14/03/2019 OK OK OK /
15/03/2019 / / / /
16/03/2019 OK OK OK /
17/03/2019 / / / /
18/03/2019 OK OK OK /
19/03/2019 OK OK OK /
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Annexe B

Fiche de suivi de production :
Date : 21.03.2019
Les parameétres a suivre :
Parameétre Résultat (oui ou non ou valeur)

Quantité de lait 4000
Début de pasteurisation 06 :55
Fin de pasteurisation 07 :38
T de pasteurisation 72
N de lot de ferment C19741A
Quantité de ferment 3-2
Moment d’emprésurage 6 :20
N de lot de présure A 023775A
Quantité de présure 50
Volume de la dilution de présure 500Cl
Ph au moment de fromage 5.1
Quantité de I'acide citrique 450
Masse de caillé recyclé 1
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Annexe C

Fiche de suivi des temperature de stokage de lait : Cuve N 02

Date et 7h00-9h00 9h00-11h00 | 11h00-13h00 | 13h00-15h00 | 15h00-16h00 | Responsible
heure

01-03-2019 | ¢ 5,5 5 4 4 /
02-03-2019 | ¢ 5,5 5 4 4 /
03-03-2019 | ¢ 5 5 45 4 /
04-03-2019 | ¢ 5,5 5 45 4 /
05-03-2019 | ¢ 5,5 5 45 4 /
06-03-2019 | / / / / / /
07-03-2019 | 6 5,5 4,5 4 2,5 /
08-03-2019 | ¢ 5,5 5 4 4 /
09-03-2019 | / / / / / /
10-03-2019 | ¢ 5,5 5 45 4 /
11-03-2019 | ¢ 5,5 5 45 4 /
12-03-2019 | ¢ 5 5 45 4 /
13-03-2019 | / / / / / /
14-03-2019 | g 5,5 5 45 4 /
15-03-2019 | ¢ 5 5 45 4 /
16-03-2019 | g 5,5 5 45 4 /
17-03-2019 | g 5,5 5 45 4 /
18-03-2019 | g 5,5 5 45 4 /
19-03-2019 | ¢ 5 5 45 4 /
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Annexe D

FICHE DE SUIVI DE TEMPERATURE DE LA CHAMBRE DE FROIDE :

Date et heure | 7h-9h00 9h-11h00 11h-13h00 13h-16h00

01-03-2019

02-03-2019

03-03-2019

04-03-2019

05-03-2019

06-03-2019

07-03-2019

08-03-2019

09-03-2019

10-03-2019

11-03-2019

12-03-2019

13-03-2019

14-03-2019

15-03-2019

16-03-2019
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Annexe E

Programme d’inspection pré-opératoire :

Date Evacuation | L’etat Tousles | Réaliser | Désinfection | Préparation
d’eau des joints la avant le de tout le
stagnée lampes sont a démarage materiel
dans les leurs selon le
tuyaux places produit a

exactes produire

01/03/2019 | oui oui oui oui oui oui

02/03/2019 | oui oui oui oui oui oui

03/03/2019 | oui oui oui oui oui oui

04/03/2019 | / / / / / /

05/03/2019 | oui oui oui oui oui oui

06/03/2019 | oui oui oui oui oui oui

07/03/2019 | / / / / / /

08/03/2019 | / / / / / /

09/03/2019 | oui oui oui oui oui oui

10/03/2019 | oui oui oui oui oui oui

11/03/2019 | oui oui oui oui oui oui

12/03/2019 | oui oui oui oui oui oui

13/03/2019 | oui oui oui oui oui oui

14/03/2019 | oui oui oui oui oui oui

15/03/2019 | oui oui oui oui oui oui

16/03/2019 | oui oui oui oui oui oui

17/03/2019 | / / / / / /

18/03/2019 | oui oui oui oui oui oui

19/03/2019 | oui oui oui oui oui oui
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Annexe F

Arbre décisionnel 1SO 22000 - ProCert

( N\
Qf La gravité des effets du danger sur la santé et sa probabilité d'occurrence (avant limination ou réduction par une mesure de maitrise)

743 rendent-elles une maitrise nécessaire pour assurer de respecter le niveau acceptable défini?

{ Pas de mesure de maitrise
spécifique

@2 Une combinaison appropriée de mesure(s) de maitrise capable(s) d'éliminer le danger ou le ramener & un niveau acceptable a-t-elle
7441eral été sélectionnée ?

oul Mesures de maitrise a spécifier NON |

|
Q3 ( l
44 La combinaison de mesure(s) est-elle spécifiquement dédiée a la maitrise du danger
T444)+) (seon7.442) +1)?
J ) o] y
O
oul | NON |
( \ |\ Jl
Q4 Un monitoring en continu est-il possible pour surveiller le bon fonctionnement de cette =
744b) (ces) mesure(s) (selon 7.4.4b) ? -
]
—
|
\ \
7.6 Plan HACCP 1.5 PRP opérationnel

Arbre de décision ProCert(basé sur ISO 22000)

Note:

L’arbre ci-contre s’appuie sur la systématique et la séquence des 7.4.3 et 7.4.4 de I'lISO
22000.

Il constitue une réponse possible a I'exigence 1ISO 22000 de définir une méthode permettant
d’attribuer les combinaisons de mesures de maitrise a un plan HACCP ou un PRP
opérationnel.
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