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RESUME

Le systeme HACCP constitue un outil fondamental pour assurer la qualité dans l'industrie
agro-alimentaire. Il est crucial pour les fromagers d'identifier les risques significatifs et de
mettre en place des mesures de contréle afin de les minimiser. Dans le cadre de notre
projet, nous avons ceuvré a la mise en place d'un systéme HACCP au sein de la laiterie LFB
située a Boudouaou. Un questionnaire adressé au Responsable de I'Hygiene au sein de
'entreprise visant a évaluer 1'état d'hygiene des installations, du matériel et du personnel a
été élaboré. Par la suite, nous avons entamé l'implémentation du systeme en nous
appuyant sur les Guides de Bonnes Pratiques d’Hygiene a chaque étape du processus,
depuis la réception des matieres premieres jusqu'a l'expédition du produit fini, 'Edam.
En identifiant trois types de dangers (biologiques, chimiques et physiques) et en relevant
quatre points critiques grace au diagramme de fabrication, nous avons établi un systeme de
surveillance rigoureux et des actions correctives ont été établies pour chaque CCP a travers
quatre PRPo afin de garantir la qualité du produit fini. Ainsi, le systeme HACCP se révele
indispensable pour garantir la fabrication de produits alimentaires sirs conformes a la
consommation humaine. Des recommandations ont été suggérées pour une meilleure

maitrise le systeme HACCP.

Mots-clés : HACCP, CCP, PRPo, Edam
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ABSTRACT

The HACCP system is a fundamental tool for ensuring quality in the agri-food industry. It is
crucial for cheesemakers to identify significant risks and implement control measures to
minimise them. As part of our project, we worked to set up an HACCP system at the LFB
dairy in Boudouaou. A questionnaire was sent to the company's Hygiene Manager to assess
the state of hygiene of facilities, equipment and staff. We then began to implement the
system, using the Guides to Good Hygiene Practice at each stage of the process, from
receipt of the raw materials to dispatch of the finished product, Edam. By identifying three
types of hazard (biological, chemical and physical) and highlighting four critical points
using the manufacturing diagram, we have established a rigorous monitoring system and
corrective actions have been set up for each CCP through four PRPo to guarantee the
quality of the finished product. The HACCP system is therefore essential to guarantee the
manufacture of safe food products for human consumption. Recommendations have been

put forward to improve control of the HACCP system.

Keywords: HACCP, CCP, PRPo Edam
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INTRODUCTION

Chaque année, 600 millions de personnes dans le monde, soit pres d'une sur dix, tombent
malades en raison de la consommation d'aliments contaminés, dont 420 000 perdent la vie,
entrainant une perte de 33 millions d'années de vie en bonne santé (57). Pour lutter contre
les intoxications alimentaires, la Commission du Codex alimentarius a reconnu l'importance
du systeme d'analyse des risques et des points critiques pour leur maitrise, connu sous

I'acronyme HACCP (26).

Lors de sa vingtieme session a Genéve, en Suisse, du 28 juin au 7 juillet 1993, elle a adopté
des lignes directrices pour l'application de ce systéme. Le Codex alimentarius recommande
ainsi l'application du HACCP aux acteurs de l'industrie agroalimentaire et pour le

commerce des produits alimentaires (62).

La sécurité alimentaire est une préoccupation majeure pour les consommateurs et les
autorités sanitaires a I'échelle mondiale. Les industries alimentaires doivent donc instaurer
des systemes de gestion des risques pour assurer la sécurité de leurs produits. Le systeme
HACCP est I'une des méthodes les plus largement utilisées pour garantir la sécurité
alimentaire des produits finis. En diffusant cette méthode, la sécurité sanitaire repose sur
le principe de l'approche globale "de 1'étable a la table" ou "du champ a l'assiette”,

impliquant une couverture complete de la chaine alimentaire (62).

Dans l'industrie fromagere, les acteurs ont la responsabilité fondamentale de préserver la
qualité sanitaire de leurs produits. Pour atteindre cet objectif, ils se tournent vers la
méthode HACCP ainsi que les Guides de Bonnes Pratiques d'Hygiéne, qui constituent des
outils incontournables pour 1'élaboration de plans de maitrise sanitaire. Etant donné que
les fromages, en tant que produits d'origine animale, peuvent comporter des risques variés,
il est essentiel que les fromagers soient capables d'identifier les dangers significatifs et de
mettre en place des mesures de controle appropriées. Cela permet de minimiser ces
risques et d'assurer la sécurité sanitaire de leurs produits. C'est dans ce contexte que se
positionne notre étude, visant a contribuer a I'implémentation du systeme HACCP au sein
de l'entreprise LFB (Laiterie - Fromagerie de Boudouaou). L'objectif du travail étant
d’aborder la question suivante : Comment garantir la sécurité du produit fini (Edam) dans

la laitiére LFB ?



PARTIE BIBLIOGRAPHIQUE
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CHAPITRE I : La filiere lait

1.1. Définition

La filiere lait est définie a travers ses quatre principaux maillons : la production, la collecte,

la transformation-commercialisation et la consommation (63).

Elle peut étre définie comme un ensemble de segments qui vont de la production de lait a la
ferme jusqu’a la consommation humaine en passant dans le cas d’'un cheminement logique

par la transformation industrielle et la distribution sur le marché (56).

1.2. Lait & Produits laitiers

Le lait et les produits laitiers constituent des denrées alimentaires d’origine animale de tres
grande valeur nutritive en raison de leur richesse en protéines, en calcium et en vitamines

(46).
1.2.1. Lait

Le lait est un liquide biologique comestible généralement de couleur blanchatre produit
par les glandes mammaires des mammiferes femelles. Il est la seule source de nutriments
pour les jeunes mammiferes au tout début de leur vie avant qu'ils soient capables de
digérer d'autres types d'aliments. Le colostrum, en début de lactation, est de couleur
jaunatre et présente une composition différente, il contient tous les nutriments
indispensables au nouveau-né, ainsi que les anticorps maternels réduisant le risque de

nombreuses maladies (55).

Le lait est un aliment complet, équilibré et tres nutritif obtenu a partir d’'une variété de
sources animales telles que les vaches, les chevres, les brebis, les bufflesses et les chamelles

(Quigley, 2013). Le lait sans précision de I’espéece est du lait de vache (46).

1.2.1.1. Lait cru

Le lait cru provient directement de la mamelle, il ne subit aucun traitement. Pour étre

commercialisé, il doit provenir d’animaux sains, soumis a un contrdéle microbiologique.
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Il subit une préparation effectuée dans des conditions hygiéniques satisfaisantes : traite,

conditionnement et stockage (54).

1.2.1.2. Lait pasteurisé

La technique de pasteurisation consiste a chauffer le lait a +72 °C pendant une vingtaine de
secondes. La température de pasteurisation maintient le golt du lait (les qualités
gustatives). Ce procédé garantit une durée maximale de stockage de 7 jours a + 4 a +6 °C.
Il n'est pas nécessaire de le faire bouillir avant de le consommer. Il peut étre du lait entier
ou du lait demi- écrémé. Le lait entier sera le meilleur choix pour un gofit plus proche du

lait cru (72).

» La pasteurisation basse effectuée a +63 °C pendant 20 minutes permet d’éliminer
les germes pathogeénes, mais ne détruit pas toutes les bactéries: les bactéries
thermophiles ou thermo tolérantes résistent a ce baréeme de température, qui est

également appelé thermisation (71).

» La pasteurisation haute : est autour de +75 °C pendant quelques secondes, permet
également de détruire les bactéries pathogenes mais commence a dénaturer les

protéines du lait (71).
1.2.1.3. Lait stérilisé

Le lait stérilisé est obtenu aprés 20 minutes de chauffage a +120 °C dans un emballage
étanche puis rapidement refroidi a +80 °C. Il peut se conserver pendant cinq mois a

température ambiante (33).

1.2.1.4. Lait UHT

Le lait UHT (Ultra Haute Température) est un lait qui a subi un traitement thermique
causant des dommages ou une inhibition compléte les enzymes, des micro-organismes
ainsi que leurs toxines. Il peut étre conservé a température ambiante pendant plusieurs

mois (3).
1.2.1.5. Lait en poudre

Le lait en poudre est un produit solide dont la teneur en eau ne dépasse pas 5% du poids
du produit fini. L’élimination de la presque totalité de I'eau du lait (environ 87%) donne un
produit compact, concentré, facile a transporter et a stocker. Le lait sec n’est le siege
d’aucune multiplication microbienne, il donne du lait reconstitué par simple adjonction

d’eau (31).
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1.2.1.6. Lait concentré sucré

Le lait concentré sucré (LCS) ou lait entier concentré sucré est le lait partiellement

déshydraté, additionné de saccharose et contenant en poids, au moins 8% de matieéres

grasses et 28 % d'extrait sec total provenant du lait (23).

Les étapes de fabrication du lait concentré sucré sont (71) :

Réception du lait

Epuration physique

Standardisation

Préchauffage (+105 a +110 °C pendant quelques secondes)
Evaporation

Addition de saccharose

Standardisation du concentré

Refroidissement (jusqu'a +30 °C) et amorgcage de la cristallisation du lactose
Conditionnement en boites ou en tubes

Etiquetage

Stockage a une température de +10 °C

Commercialisation

1.2.1.7. Lait entier

Le lait entier est un lait traité thermiquement dont la teneur en matiere grasse (MG)

répond a l'une des formules suivantes (25) :

Lait entier normalisé : Ce type de lait présente une teneur en MG de 3,5% (m/m) au
minimum. Toutefois, on peut prévoir une catégorie supplémentaire de lait entier
dont la teneur en MG est supérieure ou égale a 4% (m/m).

Lait entier non normalisé : Il s’agit d’un lait dont la teneur en MG

n'a pas été modifiée depuis le stade de la traite, ni par adjonction ou prélévement de
MG du lait, ni par mélange avec du lait dont la teneur naturelle en MG a été modifiée.

Toutefois, la teneur en MG ne peut étre inférieure a 3,5% (m/m).

1.2.1.8. Lait demi-écrémé

Le lait demi-écrémé traité thermiquement présente une teneur en MG de 1.50% (m/m) au

minimum a 1.80 % (m/m) au maximum (25).
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1.2.1.9. Lait écrémé

Le lait écrémé est traité thermiquement, sa teneur en MG ne peut excéder 0,5% (m/m). Les
laits traités thermiquement qui ne satisfont pas aux exigences relatives a la teneur en MG
précitées pour les laits entier, demi-écrémé et écrémé sont considérés comme étant des
laits de consommation, pour autant que la teneur en MG soit clairement indiquée a la

décimale pres et facilement lisible sur 'emballage sous la forme de «...% de MG » (25).

1.2.1.10. Laits fermentés

La fermentation du lait permettait la conservation de quelques jours de cette denrée tres
riche, mais tres périssable (46). Les laits fermentés sont préparés a partir du lait cru de
différentes especes animales, ayant subi un écrémage ou non ou un traitement thermique
au moins équivalent a la pasteurisation. Les laits fermentés les plus consommés par les

algériens sont le L’ben et le Raib (7).

e Le Raib est obtenu a partir d’'un lait qui n’a pas subi de traitement thermique
préalable et laissé fermenter a une température ambiante durant une période qui

varie de 24 a72 heures selon la saison (67).

e Le L’ben est issu du barattage puis de I'’écrémage du Raieb. On ajoute généralement

un certain volume d’eau tiede, environ 10% du volume du lait (11).

1.2.2. Yaourt

Les bactéries employées dans la fabrication du yaourt sont représentées principalement
par les deux souches thermophiles : Lactobacillus bulgaricus et Streptococcus thermophilus,
toutefois, ces dernieres peuvent étre combinées avec d'autres especes de bactéries

lactiques afin d’améliorer la qualité marchande du yaourt (22).

La principale matiére premiere pour la fabrication des yaourts est le lait dont, pour
I'essentiel, le lait de vache. Il est constitué d'environ 88% d'eau et de 12 % de matiére

seche contenant des glucides, des protéines, des lipides et des minéraux (65).

Le yaourt constitue une excellente source de vitamines (vitamine B1, B2, B3 et B12) et une
source de valeur de plusieurs minéraux (calcium, magnésium, phosphore, zinc, etc.) qui

sont encore susceptibles d’étre fortifiés au niveau industriel (53).

1.2.3. Fromage

La dénomination « fromage » est réservée au produit fermenté ou non, affiné ou non,

obtenu a partir des matieres d’origine exclusivement laitiere (45).

5
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1.2.3.1. Fromages a pate fraiche

Les fromages frais, préparés a base de lait de vache, parfois de chévre ou de brebis, ne sont
ni fermentés, ni affinés. Ils sont fabriqués la plupart du temps avec des laits pasteurisés, ce
qui favorise leur qualité bactériologique en détruisant les germes pathogenes et certains

germes indésirables a leur fabrication (45).

1.2.3.2. Fromages a pate molle a croiite fleurie

La catégorie des fromages a pate molle a crolite fleurie est représentée par le Brie et le
Camembert. La littérature actuelle documente davantage le fromage Camembert a titre
d'exemple de cette famille. Le Brie ressemble au Camembert au niveau de sa méthode de
fabrication, d'affinage et de ses qualités organoleptiques. Le Brie aurait fait son apparition

il y a environ 1 000 ans, tandis que le Camembert est plus jeune, seulement 200 ans (24).

1.2.3.3. Fromages a pate molle a croiite lavée

Ce sont des fromages a pate ni cuite ni pressée obtenus par action de la présure. Ils
subissent un affinage apres la fermentation lactique. L’égouttage est lent, accéléré par un

simple découpage et éventuellement un brassage (52).

1.2.3.4. Fromages a pate pressée non-cuite

Ces fromages non cuits sont pressés pour retirer le lactosérum (50).

1.2.3.5. Fromages a pate pressée cuite (Pates dures)

Tout comme les pates pressées non cuites, ce sont des fromages de grand format, au taux
de matiere seche élevé (60% a 63%), dont I'’égouttage intense est accéléré par des moyens
mécaniques. Les principes de bases sont les mémes que ceux suivis pour I'élaboration des
fromages a pate pressée non cuite. Pour accélérer |'égouttage, le caillé est tranché puis
brassé afin de permettre 1'écoulement du lactosérum. Cette phase d’égouttage du grain de
caillé en cuve est intensifiée par le chauffage de la cuve entre +52 et +55 °C (phase de
cuisson qui dure de 30 a 60 minutes). Cela permet I'obtention de fromages a tres fort

extrait sec qui se gardent longtemps (6).
Il existe deux types de pates pressées cuites :

e Les fromages a pate ouverte et de grand format (65 a 110 kg) de type Emmental :
des trous de 15 a 25 mm parsement la pate, ils sont dus a la fermentation

propénoique lors de leur séjour en caves chaudes (+18 a +22 °C).
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e Les fromages a pate fermée de format réduit (25 a 55kg) de type Comté qui n’ont
que peu d’ouvertures, de faible diameétre (8 a 10mm). La fermentation propénoique

est inhibée par le froid, 'affinage est obtenu en caves fraiches entre +10 et +14 °C
(6).
1.2.3.6. Fromages a pate persillée

La catégorie des fromages a pate persillée regroupe plusieurs fromages caractérisés par un
développement interne de la moisissure bleue Penicillium roqueforti. Leur nombre assez
restreint est issu principalement de la transformation du lait de vache, de brebis et de

bufflesse, rarement de chevre (60).

1.2.3.7. Fromages fondus

Les fromages fondus sont des produits fromagers a texture homogene au golt
généralement doux légerement fromager. La consommation des fromages fondus s’adresse
plus particulierement aux enfants toutefois certains produits peuvent avoir un usage
spécifiquement adulte (par exemple pour consommation a I'apéritif ou aromatisation typée

au bleu, chevre, etc.) ou une application culinaire (18).

1.2.3.8. Fromages au lait de chévre

C’est sous forme de fromage que le lait de chévre est le plus fréquemment consommé.
Il peut d’ailleurs étre transformé en tous types de fromage : fromages a pate fraiche, a pate
molle, a pate persillée, ou a pate pressée. Mais en réalité le fromage de chevre qui est

produit est en trés grosse majoritaire du fromage a pate fraiche (69).

1.2.4. Beurre

La méthode moderne de fabrication du beurre, qu'on considére comme classique, aussi
bien a la ferme qu'a la fabrique, suit des lignes quelque peu rigides. La méthode est simple.
Le lait est écrémé, la créme est pasteurisée, acidifiée a un degré moyen d'acidité, puis
barattée. Le beurre en grains est débarrassé par lavage du babeurre, comprimé pour en
extraire I'humidité libre et si nécessaire salé sur le malaxeur. La masse du beurre est
ensuite emballée en récipients en bois ou en pots, ou bien empaquetée en morceaux plats,

mottes ou morceaux ronds, formes sous lesquelles il est vendu (9) .
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1.2.5. Babeurre

Le babeurre constitue la phase aqueuse extraite de la masse de beurre obtenue lors du
barattage de la creme. Avec une composition similaire a celle du lait écrémé, le babeurre

présente un fort potentiel de valorisation pour l'industrie fromagere (38).

1.2.6. Créme

C’est un produit laitier pasteurisé obtenu par écrémage du lait de vache. De par sa
consistance et sa valeur nutritionnelle, les préparations culinaires a base de créemes sont

les mieux acceptées (16) :

» La créme contient au moins 30% de MG : elle est utilisée dans les préparation
culinaires et les patisseries.
» Lacreme légeére ou creme allégée comporte entre 10 et 20% de MG.

» La créeme fouettée elle est foisonnée par incorporation d’air.

» La créme sous pression est conditionnée dans un récipient métallique étanche avec

du protoxyde d’azote qui assure son foisonnement (27).
1.2.7. Caséine

La caséine est une protéine que I'on met longtemps a digérer et qui contient tous les acides
aminés nécessaires au corps (39). Parmi les constituants du lait, cette protéine est I'un des
plus intéressants par la multiplicité de ses utilisations sous différentes formes, par ses

qualités nutritionnelles et propriétés fonctionnelles (49).



MATOUB Yousra Tassadit ISV / Université de Blida -1 2023 /2024

CHAPITRE II : La qualité en industrie agroalimentaire

2.1. Définition de la qualité

Dans une entreprise, la qualité répond davantage a un objectif d’évaluation de la
conformité d’un produit a des spécifications. A partir des attentes des clients, il s’agit de

concevoir puis de réaliser un produit conforme aux spécifications (17).

Selon la norme ISO 8402 : « la qualité est I'ensemble des propriétés et caractéristiques d'un
service ou d’un produit qui Ilui conférent l'aptitude a satisfaire des besoins exprimés

(organoleptiques) ou implicites (par exemple la sécurité) ».

2.2. Composantes de la qualité

La qualité ne peut pas étre prise comme une seule unité, elle peut contenir différentes

composantes chacune répondant a une certaine exigence du consommateur.
Les quatre composantes essentielles sont :

» La qualité hygiénique : absence de résidus d’origine chimique ou microbienne ;

» La qualité nutritionnelle : capacité a couvrir les besoins qualitatifs et quantitatifs ;

» La qualité organoleptique : 'aliment doit satisfaire le consommateur en matiere de
golt, couleur, odeur, etc.

» La qualité marchande : assurance d'une certaine régularité dans Ila

commercialisation des produits (73).

2.3. Outils de la qualité

2.3.1. Roue de Deming

La boucle de la qualité, appelée aussi roue de Deming est une méthode séquentielle de
conduite et d’amélioration de projet qui permet d’exécuter un travail de maniere efficace
et permanente. Elle comporte quatre étapes, chacune entraine l'autre et vise a établir un
cercle vertueux. Sa mise en place doit permettre d’améliorer sans cesse la qualité d’un
produit, d’'un service. La roue de Deming illustre la méthode PDCA (Plan Do Check Act,

Figure 1) :
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» Plan: Planifier, préparer ce que 'on va réaliser ;
» Do: Faire un test;

» Check : Controler, vérifier que la solution mise en place résout bien le probleme

rencontré ;

» Act: Ajuster et agir, déployer a plus grande échelle (58).

g £

Planifier
(Plan)

Systéme
de management
de la qualité

Figure 1 : Roue de Deming (58)

2.3.2. Diagramme d’Ishikawa

La recherche des causes peut se faire selon le diagramme d’Ishikawa ou diagramme en
aréte de poisson (Figure 2), outil développé par Kaoru Ishikawa en 1962, qui repose sur les

5M (32):

v' Main d'ceuvre
Matiere
Méthode
Matériel

v
v
v
v' Milieu
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Matiéeres Materiel Milieu

NN\
S S

Méthodes Maind'ceuvre Management

Figure 2 : Diagramme d'Ishikawa (32)
2.3.3. Brainstorming

Il s’agit d’'une séance de travail permettant de produire, en groupe, un maximum d’idées,
dans un minimum de temps sur un théme donné. Cette technique est utilisée dans la

plupart des étapes de la résolution de problémes pour :
» Identifier le probléme ;
> Rechercher ses causes ;
» Proposer des solutions a ce probleme.

Le brainstorming doit étre organisé par un animateur qui doit annoncer le but recherché,
disposé d'un support pour noter les suggestions qui resteront visibles au groupe de

réflexion, animer le groupe en favorisant la production d’idées (4).
2.3.4. Audit qualité

Cet outil permet de s’assurer de la mise en ceuvre de 'efficacité du systeme qualité d’une
entreprise. Les écarts mis en évidence lors des audits seront exprimés en revue de
direction et feront I'objet d’actions correctives, sources de progres. On peut distinguer deux

types d’audits :

» Audit interne : Cet audit est réalisé par des membres du personnel de I'entreprise
formés a I'audit a 'initiative de 'entreprise elle-méme, afin d’améliorer un systeme

ou un processus interne ;

» Audit externe : réalisé par une tierce partie (organisme extérieur indépendant) ;

c’est le cas d’un audit de certification (41).

11
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2.4. Assurance qualité

L’assurance qualité est « un ensemble d’actions préétablies et systématiques permettant de
s’assurer qu’un produit ou qu’un service satisfera aux exigences exprimées » (44). C’est donc
une méthodologie évolutive dont I'application est vérifiée au cours d’audits. Mettre un site
de production sous assurance qualité c’est (30) :

> Ecrire ou décrire les actions qui doivent étre faites ;

» Faire les actions qu’on a écrit devoir faire ;

» Vérifier que I'on a bien fait les actions que 'on a écrit devoir faire ;

> Conserver des traces écrites des actions faites et des contrdles de ces actions.

2.5. Management qualité

D’apprét la norme ISO 9001 (2015), le systeme de management de la qualité est un
« systeme de management permettant d'orienter et de contréler un organisme en matiere de

qualité » (1).

L’objectif d’'un systeme de management qualité est de démontrer la capacité d’'un
organisme a satisfaire les exigences des clients, de la réglementation et des regles internes

qu’il s’est données (Figure 3) (36).

( ™
1
Orientation
Client
. 2
Management
Relationnel Leadership

Principes de

6 Management p
Prise de A
Décision sur de Ia Quallte Engagement
personnel
preuves

5 4

Amélioration Approche

Continue Processus

% i

Figure 3: Exigences d'un systeme de management de la qualité (1)
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2.5.1. Définition de I'ISO 22000

La norme ISO 22000 définit les exigences relatives a un systéme de management de la
sécurité des denrées alimentaires et peut faire 'objet d’'une certification. Elle décrit ce
qu’une organisation doit faire pour démontrer son aptitude a maitriser les dangers liés a la
sécurité des aliments afin de garantir leur sécurité. Elle peut étre utilisée par toute

organisation, quelle que soit sa taille ou sa position dans la chaine alimentaire (35).

2.5.2. Avantages de la norme ISO 22000

Les avantages pour les entreprises qui mettent en ceuvre la norme ISO sont :
- Communication organisée et ciblée entre les partenaires commerciaux ;
- Optimisation des ressources (en interne et le long de la chaine alimentaire) ;
- Meilleure planification, moins de vérifications post-processus, maitrise plus efficace
et plus dynamique des dangers liés a la sécurité des aliments ;
- Toutes les mesures de controle sont soumises a une analyse des dangers ;
- Management systématique des programmes préalables ;
- Base valide pour la prise de décision ;
- Maitrise centrée sur ce qui est nécessaire ;

- Economie de ressources par la diminution des audits redondants du systeme (29).

2.5.3. Domaine d’application

La norme ISO 22000 s’applique a tous les organismes quel que soit leur taille ou leur
complexité, et qui veulent mettre en ceuvre des systémes permettant de fournir en
permanence des produits siirs, ainsi qu'a tous les acteurs impliqués directement ou
indirectement dans la chaine alimentaire de la fourche a la fourchette. La norme définit les

exigences aux organismes pour leur permettre de :

by

e Planifier, mettre en ceuvre, exploiter, maintenir et mettre a jour un systeme de
management de la sécurité des denrées alimentaires destiné a fournir des produits
qui, conformément a leur usage prévu, sont siirs pour le consommateur ;

e Démontrer la conformité avec les exigences légales et réglementaires applicables en
matiere de sécurité des denrées alimentaires ;

e Evaluer et apprécier les exigences du client, démontrer la conformité avec les
exigences établies en accord avec lui et relatives a la sécurité des denrées

alimentaires afin d'améliorer la satisfaction du client ;
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e Communiquer efficacement sur les questions relatives a la sécurité des denrées

alimentaires avec ses fournisseurs, ses clients et les parties intéressées de la chaine

alimentaire ;

e Garantir la conformité avec sa politique déclarée en matiere de sécurité des denrées

alimentaires ;

e Démontrer cette conformité aux parties intéressées ;

e Faire certifier/enregistrer son systeme de management de la sécurité des denrées

alimentaires par un organisme extérieur, ou effectuer une auto-évaluation/auto

bY

déclaration de conformité a la présente norme internationale. Elle permet

également aux organismes de petite taille ou peu développés de combiner les

mesures de maitrises élaborées en externe (37).

2.5.4. Principes de I'ISO 22000

L’ISO 22000 repose sur quatre principes (Figure 4) :

e (Communication interactive

e Management du systeme

e Programmes prérequis (PRP)

e Principes HACCP

”

b8

Management

S AT
ctive

du systéme

Programmes
prérequis

o/

Figure 4 : Les 4 principes de I'ISO 22000 (19)

2.5.4.1. Communication interactive et extractive

2.5.4.1.1. Communication interne

L’organisme doit établir, mettre en ceuvre et maintenir un systéme efficace permettant de

communiquer sur les sujets ayant une incidence sur la sécurité des denrées alimentaires.

Pour maintenir 'efficacité du SMSDA (Systéeme de Management de la Sécurité des Denrées

Alimentaires) I'organisme doit s’assurer que I'équipe chargée de la sécurité des denrées

alimentaires est informée en temps utile des changements opérés en ce qui concerne :
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AN N RN DN NN

\

Les produits ou les nouveaux produits ;

Les matieres premieres, les ingrédients et les services ;

Les systemes et équipements de production ;

Les locaux de production, I'emplacement des équipements et I'’environnement
ambiant ;

Les programmes de nettoyage et de désinfection ;

Les systemes de conditionnement, de stockage et de distribution ;

Les compétences et /ou 'attribution des responsabilités et des autorisations ;

Les exigences légales et réglementaires applicables ;

Les connaissances concernant les dangers liés a la sécurité des denrées alimentaires
et les mesures de maitrise ;

Les exigences des clients du secteur et autres, observées par 'organisme ;

Les demandes d’information et les communications pertinentes des parties
intéressées externes ;

Les réclamations et alertes signalant des dangers liés a la sécurité des denrées
alimentaires associées aux produits finis ;

Les autres conditions ayant un impact sur la sécurité des denrées alimentaires ;
L’équipe chargée de la sécurité des denrées alimentaires doit s’assurer que ses
informations sont intégrées lors de 'actualisation du SMSDA ;

La direction doit s’assurer que les informations pertinentes soient intégrées en tant

qu’élément d’entée a la revue de direction (35).

2.5.4.1.2. Communication externe

L’organisme doit s’assurer que des informations suffisantes sont communiquées en externe

et sont disponibles pour les parties intéressées de la chaine alimentaires. L’organisme doit

établir, mettre en ceuvre et maintenir une communication efficace avec les prestataires

externes et internes ainsi qu’avec les clients et /ou les consommateurs, en ce qui concerne :

v

v

Les informations relatives a la sécurité des denrées alimentaires pour en permettre
la manutention, l'exposition, le stockage, la préparation, la distribution
et I'utilisation au sein de la chaine alimentaire ou par le consommateur.

Les dangers liés a la sécurité des denrées alimentaires identifiés comme nécessitant
d’étre maitrisés par d’autres organismes dans la chaine alimentaire et /ou par les

consommateurs.
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v Les dispositions contractuelles, les demandes d’information et les commandes y
compris leur avenant.

v Les retours clients et /ou consommateurs, notamment les réclamations.

\

Les autorités légales et réglementaires.
v" Les autres organismes ayant une influence sure, ou étant concernés par, 'efficacité

ou l'actualisation du SMSDA (35).

2.5.4.2. Management du systeme

Un systeme de management est un ensemble d’éléments corrélés ou en interaction d’un
organisme, utilisés pour établir des politiques, des objectifs et des processus de facon a

atteindre lesdits objectifs (14).

2.5.4.3. Programmes prérequis

Les programmes prérequis (PRP) sont définis comme '’ensemble des conditions et activités
de base nécessaires pour maintenir tout au long de la chalne alimentaire un
environnement hygiénique approprié a la production, a la manutention et a la mise a
disposition de produits finis slirs et de denrées alimentaires slires pour la consommation

humaine (34).
2.5.4.4. Principes HACCP

Cette partie sera développée dans le Chapitre 3.
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CHAPITRE 3 : Systeme HACCP

3.1. Définition

L’HACCP ou Hazard Analysis Critical Control Point est un systeme de salubrité des aliments
reconnu dans le monde entier et fondé sur des données scientifiques. Il est employé pour
que la préparation des produits alimentaires se fasse en toute sécurité. Ce systéme vise a
prévenir, réduire ou éliminer les risques biologiques, chimiques et physiques possibles
pour la salubrité des aliments, y compris ceux qui découlent de la contamination croisée

(66).

3.2. Historique du systeme HACCP

Tout a commencé dans les années 60, aux Etats Unis, lorsque la NASA et I'armée envisagent
d'envoyer des hommes dans l'espace. Il fallait alors pouvoir garantir la sécurité des
aliments des astronautes sans avoir pour autant a détruire les produits pour les analyser.
Les autorités demandent alors a une entreprise, la société Pillsbury, de développer un outil
permettant d'assurer des produits sirs. Cet outil a été la premiere ébauche de la méthode
HACCP, créé par Mr Bauman, qui est depuis reconnu comme le pere de 1'HACCP.

L’historique de cette méthode se présente comme suit :

v En 1971 : Présentation du concept a la Conférence Nationale sur la Sécurité
Alimentaire aux U.S.A.

v' En 1975 : Les experts de I'Organisation Mondiale de la Santé (OMS) recommandent
I’'HACCP.

v" En 1980 : Les experts de L’'OMS et de 'I[CMSF (Commission Internationale pour la
définition des caractéristiques microbiologiques des aliments) décrivent les
principes et les définitions.

v' En 1983 : L’OMS Europe accepte la méthode HACCP comme outil dans l'inspection
des aliments.

v" En 1984 : Le National Research Council recommande le systéme HACCP.

v' En 1993 : Publication des principes HACCP par la commission du Codex alimentaire

et élaboration de la directive 93/94 CCE relative a I'hygiene des denrées
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alimentaires dite « Directives Hygiéne » qui recommande l'utilisation de 'HACCP
avec I'obligation d’identifier les risques pour la santé du consommateur au cours de

la vie du produit (51).

3.3. Principes du systeme HACCP
Le HACCP comprend sept principes (Figure 5) :

3.3.1. Analyse des dangers

L’analyse des dangers correspond a 'identification de tous les dangers éventuels associés a
tous les stades de la production, en utilisant un graphique d’évolution des étapes du

processus (13).

3.3.2. Déterminer les points critiques (CCPs)

Ce principe consiste a déterminer les points, les procédures ou les étapes de traitement qui
peuvent étre maitrisés pour éliminer le(s) danger(s) ou minimiser leur probabilité de

manifestation.

Une « étape » représente toute étape de production alimentaire et/ou de transformation
incluant la réception et/ou la production de la matiere premiere, la récolte, le transport, la

formulation, le traitement, le stockage, etc. (48).

3.3.3. Etablir les limites critiques

Le seuil critique est le critere qui distingue I'acceptabilité de la non acceptabilité. II doit
impliquer un parametre mesurable et peut étre considéré comme le seuil ou la limite de

sécurité absolue pour les CCPs (12).

3.3.4. Mise en place d'un systeme de surveillance des CCPs

Le systéeme de surveillance doit permettre d’assurer la maitrise effective des CCPs. Il s’agit
de surveiller par des séries programmées d’observation ou de mesure des parametres que
les limites critiques ne sont pas dépassées. Ces autocontroles doivent étre définis et mis en

place et leurs conditions de réalisation doivent étre déterminées et documentées (61).

3.3.5. Déterminer les mesures correctives

Il s’agit de déterminer les mesures correctives a prendre lorsque la surveillance indique
qu'un CCP donné n’est pas maitrisé. Les procédures et les responsabilités relatives aux

mesures correctives doivent étre spécifiées (13).

18



MATOUB Yousra Tassadit ISV / Université de Blida -1 2023 /2024

3.3.6. Appliquer des procédures de vérification

La vérification est I'application des méthodes, des procédures, des tests et d’autres
évaluations, en plus de la surveillance pour déterminer la conformité au plan HACCP.
La vérification confirme que le plan HACCP fonctionne efficacement, conformément aux

procédures prévues (66).

3.3.7. Etablir des procédures de tenue de registre et de documentation

Cette étape consiste a constituer un dossier dans lequel figureront toutes les procédures

et tous les relevés concernant ces principes et leur mise en application (47).

- N

Identifier les
dangers,

Documentation, évaluer les
enregistrements risques

Déterminer
les CCPs
Vérification

validation

3 Etablir des
limites
Etablir critiques
des actions
correctives Etablir un
systeme de
surveillance

LA SECURITE ALIM

Figure 5 : Les 7 principes du systeme HACCP (48)

3.4. Etapes du systéme HACCP

3.4.1. Etape 1 : Constituer '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. Elle comprend généralement (8) :

v' Le directeur de l'usine ;

v' Leresponsable de la production ;

v Le responsable de maintenance et de I'entretien ;

v

Le responsable de la qualité ;
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v Le responsable de laboratoire de microbiologie et/ou de physicochimie ;
v' Tous les spécialistes d’'un domaine particulier de compétence pour éclaircir

I'avancée de I'équipe.
3.4.2. Etape 2 : Décrire le produit fini

Il faut définir tous les parametres pour l'obtention du produit fini : matieres premieres,
ingrédients, formulation et composition du produit : volume, forme, structure, texture,
caractéristiques physicochimiques et températures de stockage, de cuisson et de

distribution ainsi que I'’emballage (40).

3.4.3. 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, ainsi que le groupe de
consommateurs ciblés, surtout lorsqu’il s’agit de personnes sensibles: nourrissons,

femmes enceintes, personnes dgées ou immunodéprimées (42).

3.4.4. Etape 4 : Etablir le diagramme de fabrication

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

est destiné a servir de guide pour I’étude. Il consiste a:

e Représenter de fagon séquentielle les principes des opérations techniques (étapes
du procédé) depuis les matieres premiéres et leur réception jusqu’a 'entreposage

final et la distribution.

e Etablir un diagramme des flux, des locaux, de circulation des produits, du matériel,
de l'air, de l'eau, du personnel ainsi que la séparation des secteurs (propres -

souillés, faible risque -haut risque).

e Recueillir des données techniques pour l'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 (42).

3.4.5. Etape 5 : Confirmer le diagramme de fabrication

Il s’agit d’'une confirmation qui doit étre réalisée sur la ligne de fabrication qui concerne la
totalité des étapes de la fabrication, depuis la réception des matiéres premieres jusqu’a

I’étape de distribution. Ces vérifications se font aux heures de fonctionnement de I'atelier
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en vue de s’assurer que le diagramme et les informations complémentaires recueillies sont

complets et valides (59).

3.4.6. Etape 6 : Analyse des dangers

L’analyse des dangers s’effectue en trois phases importantes : I'identification des dangers
et des causes associées, I'évaluation du risque et I'établissement des mesures préventives.
L'avantage de cette méthode dans l'analyse des dangers est que les causes principales des

erreurs sont énumérées assez rapidement (40).

3.4.7. Etape 7 : Analyses des dangers
Cette étape comprend quatre sous étapes :

» Identification des dangers : ce sont les dangers sanitaires par la présence des
contaminants ou autres, on identifie ces dangers en collectant des informations

publiées, ou recueillies aupres des consommateurs.
= Evaluer le risque pour chaque danger identifié.

» Placer les dangers qui arrivent sur les opérations de diagramme de fabrication :
Pour chaque opération on cherche les causes des dangers identifiés (Dangers
biologiques, chimiques ou physiques).

» [dentifier les mesures préventives : pour chaque opération : on passe des dangers
et leurs causes aux mesures préventives, actions destinées a éliminer les dangers,

ou a les réduire a un niveau acceptable (5).

3.4.8. Etape 8 : Fixer des seuils critiques pour chaque point critique

Les seuils critiques doivent étre fixés et validés pour chaque point critique. Les criteres
fréquemment utilisés sont la température, la durée, la teneur en eau, le pH, I'humidité

et des parametres sensoriels tels que I'aspect visuel (74).

3.4.9. Etape 9 : Mettre en place une procédure de surveillance

Il s’agit de définir avec précision les plans, méthodes, dispositifs nécessaires pour effectuer
les observations, tests ou mesures permettant de s’assurer que les limites critiques de
chaque CCP sont effectivement respectées. La surveillance des CCP se fait de maniere
permanente, de facon continue ou discontinue, I'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 (39).
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3.4.10. Etape 10 : Mettre en place des mesures correctives

Si la surveillance révele que les seuils critiques ne sont pas respectés, et montre ainsi que le
procédé n'est plus maitrisé, des mesures correctives doivent étre prises immédiatement.
Une mesure corrective doit tenir compte du pire cas de figure possible, mais aussi
s'appuyer sur l'évaluation du risque et de la gravité du danger, et sur l'utilisation finale du

produit (74).
3.4.11. Etape 11 : Vérifier le plan HACCP

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
systéeme HACCP fonctionne correctement. De tels contrdles devraient étre suffisamment

fréquents pour confirmer le bon fonctionnement du systeme (28).
3.4.12. Etape 12 : Tenir des documents de bord

La tenue de documents de bord fait partie intégrante du procédé HACCP. Elle montre que
les procédures ont été suivies du début a la fin du procédé, ce qui constitue la tracabilité du
produit. Les documents apportent la preuve que les seuils critiques ont été respectés, et ils

peuvent étre utilisés pour rechercher I'origine d'un probleme (74).

3.5. Bonnes Pratiques d’'Hygiene

Les Bonnes Pratiques d’Hygiene (BPH) concernent I'ensemble des opérations destinées a
garantir I'hygiéne, c'est-a-dire la sécurité et la salubrité des aliments. Elles sont
généralement regroupées dans sept rubriques (64) :

e Le personnel;

e La maintenance des matériels et locaux;

e Les procédures et instructions de travail (plan de nettoyage et désinfection, gestion

des déchets, etc.) ;

Le plan de lutte contre les nuisibles ;

L’approvisionnement en eau ;

La maitrise des températures ;

Le controle a la réception et a I'expédition (35).
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3.6. Bonnes Pratiques de Fabrication (BPF)

De manieére générale, il est requis que les lieux de fabrication soient propres et que les
équipements soient maintenus en bon état. Les Bonnes Pratiques s'appliquent aux
programmes d’approvisionnement, au transport, au nettoyage, a la désinfection, au
calibrage, a I'entretien de routine, a 'approvisionnement en eau, a la mise en place d'une
politique en matiere d’utilisation de verre, du métal et enfin, de gestion des nuisibles et la

tenue d'un cahier d'enregistrement des opérations (28).

Le respect de ces exigences assure des conditions propices a la production ou a la
fabrication d’aliments salubres et soutiennent l'implantation du systeme HACCP

(13).
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CHAPITRE IV : ETUDE EXPERIMENTALE

4.1. Cadre de I'étude & Objectif (s)

L'objectif principal de cette étude est de contribuer a la mise en place du systeme HACCP
et de contrdler son fonctionnement dans la ligne de production de la Laiterie-Fromagerie
de Boudouaou (LFB), et plus précisément celle de la production de I'Edam, depuis la
réception des matiéres premieres sur le site de fabrication jusqu'a l'expédition des
produits finis. Il vise a vérifier les BPH et les BPF au sein de 1'unité, ainsi que les différentes

étapes de la démarche HACCP.

4.2. Présentation de I'’entreprise

La Laiterie-Fromagerie de Boudouaou est située dans la commune de Boudouaou, dans la
Wilaya de Boumerdes. Elle est spécialisée dans la production et la commercialisation de

laits et de produits laitiers.

LFB a été fondée en 1970 sous le nom de SOFROM (Société de Fromage de la Mitidja) par
un privé, elle a été nationalisée par I'Etat algérien en 1972 et est depuis lors rattachée a
I'ONALAIT (Office National du Lait). En 1978, LFB a débuté sa production laitiere sous
I'égide de 1'Office Régional du Lait et des produits laitiers du Centre (ORLAC). En novembre

2014, le patrimoine de LFB s'est renforcé par I'acquisition d'une nouvelle laiterie a Rouiba.

Quelles sont les différentes sections (locaux) : de I'extérieur vers l'intérieur ?

4.2.1. Organigramme de I'entreprise

L’organigramme de I'entreprise LFB est représenté dans la figure 6.
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Figure 6 : Organigramme de I’entreprise LFB
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4.2.2. Produits fabriqués par I'’entreprise

La laiterie fabrique les gammes de produits suivants :

>

>
>
>

A\

Lait de vache pasteurisé
Lait reconstitué pasteurisé
Lait fermenté pasteurisé
Fromage fondu pasteurisé en :
- Portionde: 8,16 et 24
- Barrede:900et450g
Fromage en boite métallique de : 200 g
Fromage rouge « Edam » :
- Grand format: 1 kg
- Baby:400g
- Tranches:150¢g
Beurre (82 % de MG)
Creme fraiche en :
- Potsde 180 cL (30% de MQG)
- Boitede:2.5g(12a20% de MQG)

4.3. Matériel & Méthodes

4.3.1. Matériel

Pour évaluer I'état d'hygiene de I'entreprise, outre la visite des différents locaux, nous

avons élaboré un questionnaire.

4.3.1.1. Questionnaire

Nous avons utilisé un questionnaire comprenant 14 questions a réponse stricte (Oui / Non)

que nous avons adressé au Responsable de I'Hygiéne au sein de l'entreprise.

Les réponses a ce questionnaire sont présentées dans la partie « Résultats » (Tableau 1).

4.3.1.2. Visites des ateliers et des laboratoires

Nous avons visité les ateliers de fabrication et les laboratoires en prenant des notes

permettant d’évaluer leur état général d’entretien et d’hygiene. Les photographies prises

sont présentées dans la partie « Résultats ».
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4.3.2. Méthodes

Apres avoir examiné les lieux et évalué 1'état de I'hygiene, nous avons commencé par la
démarche pour la mise en place du Plan de Maitrise Sanitaire I'aide du Responsable de
I'hygiene, nous avons suivi trois axes d'action principaux (Figure 7) :

> Evaluation des bonnes pratiques d'hygiéne ;

» Elaboration du Plan HACCP ;

» Documentation des procédures.

- \

Figure 7 : Plan de Maitrise Sanitaire

4.3.2.1. Bonnes Pratique d’Hygiene

Les BPH désignent un ensemble de conditions et d'activités nécessaires pour maintenir un
environnement hygiénique tout au long de la chaine alimentaire. Elles jouent un réle clé
dans la production, la manipulation et la mise a disposition de produits finis et de denrées

alimentaires slires pour la consommation humaine.

Pour évaluer les BPH de I'entreprise LFB, nous avons interrogé I'ensemble des employés, y
compris le Responsable d'hygiéne (Tableau 2). A partir de leurs réponses, nous avons pu

entamer notre travail.

4.3.2.2. Contribution a la mise du systeme HACCP
Cette mise en place repose sur les points suivants :

Mise en place de I'équipe ;

Description du produit ;

Utilisation du produit ;

Construction et validation du digramme de fabrication ;
Elaboration du produit ;

Analyse des dangers ;

Mesures préventives ;

©® N ok W N

Détermination des CCP ;
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9. Etablir des tolérances et des limites critique ;
10. Définir des systemes de surveillance ;
11. Vérifier le bon fonctionnement du systeme ;

12. Gestion du systeme documentaire et mise en place des procédures.

4.4, Résultats

4.4.1. Questionnaire

Les résultats du questionnaire sont présentés dans le tableau 1.

Tableau 1 : Questionnaire adressé au Responsable de I'Hygiene au sein de la LFB

Question OUI | NON
Connaissez-vous l'importance du systeme HACCP ? v
Appliquez-vous le systéme HACCP dans vos pratiques ? v
Toutes les fenétres sont-elles équipées de grillages de protection ? v
Dans les ateliers, les portes sont-elles en aluminium pour faciliter le %
nettoyage et éviter la contamination ?

Vérifiez-vous quotidiennement 1'état d’entretien de I'équipement pour %
prévenir toute panne ?

Surveillez-vous la température des chambres de conservation %
régulierement ?

La désinfection du matériel est-elle effectuée quotidiennement ? v
Les employés réalisent-ils des tests coprologiques tous les six mois ? v

Les employés respectent-ils les roles et responsabilités qui leur sont v
assignés ?

Y a-t-il des postes de lavage des mains dans chaque atelier ? v
Des distributeurs de savon et de désinfectant pour les mains sont-ils %
présents dans les couloirs ?

Le laboratoire recherche-t-il des pathogénes dans le produit fini ? v

Les surfaces en contact avec le produit sont-elles aptes au nettoyage et a la %
désinfection ?

Existe-t-il un traitement apres emballage ? v
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4.4.2. Ateliers de fabrication du fromage

La visite des ateliers et des laboratoires nous a permis de constater ce qui suit :

v

<\

D N N NN

Les salles de fabrication du fromage sont situées a proximité des zones sales, tel que
le local a poubelles ;

Certains employés portent des tenues sales et ne portent ni bavettes ni gants.
Méme lorsqu'ils portent des gants, ils touchent les portes avant de manipuler les
produits.

Bien que les employés portent des bottes, il n'y a pas de pédiluves contenant un
désinfectant a I'’entrée de 'unité de fabrication.

Les employés ne respectent pas correctement les mesures d'hygiene ;

Les postes de lavage des mains sont insuffisants et manquent de savon bactéricide ;
Les équipements et le matériel sont anciens ;

Les ateliers sont laissés ouverts, exposant directement les produits fabriqués au
milieu extérieur. De plus, il n'y a pas d'extracteurs d'air malgré le grand nombre
d'employés dans une méme salle ;

Les portes sont anciennes, en mauvais état de propreté et difficiles a nettoyer

(Figure 8). De plus, le plafond n’est pas couvert en certains endroits.

Figure 8 : Porte d'une chambre froide (a gauche) et porte d’entrée a une salle de

fabrication des fromage (a droite)
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v La plupart des tuyaux sont bouchés (Figure 9) et présentent des fuites, les tuyaux
étant anciens et en cours de dégradation. Les éclats de rouille tombent sur les sols,

ce qui peut mettre en danger la santé des employés.

Figure 9 : Tuyaux d’'une chambre froide

v' Dans les salles de conservation, la température ambiante n'est pas affichée a
l'extérieur.
v" Les postes de lavage des mains sont dépourvus de savon et de papier essuie-mains

(Figure 10).

Figure 10 : Poste lave-mains
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v’ Lors des étapes de fabrication du fromage, les moules sont placés directement sur le
sol (Figure 11a).

v Lors de la fabrication du fromage rouge, les employés ne portent pas de gants lors
de I'étape d’enrobage du fromage dans de la résine ou ils touchent directement le
produit avec leur main (Figure 11b).

v' Les produits sont ensuite posés sur des chariots métalliques non désinfectés
(Figure 11¢).

v' Les portes et les fenétres restent ouvertes.

v Présence d'eau et de lait résiduel sur le sol aprés le nettoyage.

(a) (b) (c)
Figure 11 : Moulage (a), enrobage (b) et entreposage (c) de 'Edam

4.4.3. Laboratoire d’analyses

A la laiterie LFB, le laboratoire est situé au premier étage. Ce laboratoire emploie huit
personnes a temps plein, mais d'autres collaborateurs viennent également travailler deux a
trois jours par semaine, ainsi que des stagiaires effectuant un stage de deux mois. Par

conséquent, l'effectif total au laboratoire varie entre 18 et 20 personnes.

Apres la collecte du lait, les techniciens du laboratoire prélevent un échantillon de chaque
citerne (une pour chaque région). Les analyses nécessaires pour déterminer si le lait peut

étre utilisé pour la production de fromage rouge comprennent des :
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v

v

Examens physico-chimiques
- pH:entre6et6.8
- Densité : supérieure a 1,028
- MG : supérieure a 28 %
- Acidité : entre 15 et 18 %
Examens microbiologiques
- Détection de trois bactéries : Escherichia coli, Salmonella Spp.
et Staphylococcus Spp.

- Recherche de résidus d'antibiotiques (positifs ou négatifs)

Les résultats sont obtenus apres 24 heures. Si tout est conforme, le lait est mélangé puis

pasteurisé. Les techniciens du laboratoire effectuent alors a nouveau les mémes tests sur le

lait apres pasteurisation.

4.4.4. Zone de chargement des camions

Dans la zone ou les camions déchargent les matiéres premiéres, nous avons noté plusieurs

points préoccupants :

v
v

v
v

Le sol est sale.

Les portes restent ouvertes, ce qui présente un risque d'intrusion d'animaux qui
pourraient tomber dans les citernes.

Les employés responsables du transfert du lait des citernes des camions vers les
citernes de mélange ne portent pas de gants.

Les postes de désinfection sont en nombre insuffisant.

Les chauffeurs de camions entrent dans la zone de fabrication.

Dans la zone ou les camions chargent les produits finis nous avons noté :

v

v
v
v

Un manque d’hygiene.
La présence de lait répandu sur le sol.
L’absence de séparation entre l'intérieur et I'extérieur du batiment.

L’absence de pédiluves contenant un désinfectant a I’entrée de 'unité de fabrication.

4.4.5. Mise en place du Plan HACCP

4.4.5.1. Mise en place de I'équipe

Le développement, I'implémentation, la vérification et la révision du plan HACCP doivent

étre réalisés par I'équipe HACCP. Par conséquent, I’équipe ne se contente pas de concevoir
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I’étude HACCP, mais elle est également responsable de la vérification et de la mise a jour

continue du plan, impliquant ainsi une participation compléte et active a chaque étape du

processus. L’équipe est composée de :

v

AN N N N SR

Responsable du I'équipe ;

Responsable des BPH ;

Responsable des procédures ;

Responsable des enregistrements ;

Responsable de I'hygiéne du personnel ;
Responsable de la mise en place du systeme Haccp ;

Stagiaire (MATOUB Yousra), chargée du bon fonctionnement du systeme HACCP

4.4.5.2. Description du produit fini

>

Ingrédients
- Lait de vache pasteurisé
- Ferment lactique
- Présure
- Béta-carotene
- Chlorure de calcium
- Lysozymes

- Colorant alimentaire

Emballage : Le produit fini est soigneusement emballé et stocké dans une coque
protectrice. Cette coque, constituée d'un mélange de cire de paraffine et de cire
microcristalline, est enrichie d'un colorant naturel rouge, assurant ainsi a la fois

protection et aspect esthétique.

Conditions de stockage
- Température de conservation : +4 et +6 °C

- DLC (Date Limite de Consommation) : 05 mois

Conditions de transports
- Moyen de transports : Camion frigorifique

- Température de transports : Entre 10 et 15 °C

Méthodes de distribution
- Vente directe : Grandes surfaces, supermarchés, superettes et détaillants

- Vente indirecte : Clients
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» Usage prévu
- Le produit peut étre dégusté seul.
- Le produit peut étre utilisé dans la cuisine pour ajouter de la saveur et de la
couleur.
» Population cible : Personne agée de 6 mois et plus

» Population sensible : Déconseillé aux personnes qui ont une intolérance au lactose

4.4.5.3. Identification de I'utilisation attendue du produit

Le fromage rouge est principalement utilisé pour ajouter une saveur robuste et une couleur
attrayante a divers plats. Il se préte bien a la cuisson dans des gratins et des quiches, ou il
fond et enrichit le golit des recettes. Il est aussi excellent rapé ou en tranches dans des
sandwiches, des burgers, et des pates, apportant une texture crémeuse et une note
savoureuse. Sa couleur vive le rend aussi idéal pour des présentations attrayantes sur des

plateaux de fromage.

4.4.5.4. Etablir le diagramme de fabrication

Le diagramme de fabrication est présenté dans la figure 12.
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4 N

Réception des matieres premieres et ingrédients

Colorant alimentaire . Présure+ Bétacaroténes
. Lait de vache :
+ poudre de lait + Ferments lactiques

Examens Physico-chimique
& Microbiologique

.

30 mn

Em- - |

- %

Figure 12 : Diagramme de fabrication de I'Edam
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4.4.5.5. Valider le diagramme de fabrication

Le diagramme de fabrication de 'Edam (Figure 12) sera validé par I'’équipe HACCP.

4.4.5.6. Analyse des dangers

Les dangers biologiques, physiques, chimiques et allergénes identifiés, ainsi que ceux
raisonnablement prévisibles sont consignés dans la fiche d’identification des dangers. Cette
fiche précise également les niveaux acceptables, les gravités associées et les étapes
critiques ou lintroduction, I'augmentation ou la persistance de ces dangers peut se
produire. Ces dangers sont ensuite examinés par I'équipe HACCP qui dispose, lors de
chaque réunion, les documents suivants :

» Les procédures des programmes prérequis ;
Les documents externes (réglementation, normes, etc.) ;
La fiche d’identification des dangers ;
Les fiches techniques des matieres premieres, emballages et produits finis ;
Les plans de flux (matieres, emballages, déchets, etc.) ;
Les diagrammes de fabrication ;

Les fiches de description des étapes de fabrication ;

YV V.V V VYV V VY

La méthodologie en vigueur.

L’analyse des dangers couvre toutes les étapes de la fabrication et toutes les catégories de
produits finis concernés par les diagrammes de fabrication. Les dangers sont classifiés en

dangers microbiologiques, chimiques, physiques et allergenes au cours de cette analyse.

Les dangers identifiés se classifient principalement en trois catégories :

v La contamination (introduction ou présence du danger),

v La prolifération (augmentation du danger),

v' La persistance (survie ou élimination du danger).
Pour analyser la contamination, la méthode des 5M (Matiere, Milieu, Matériel, Méthode
et Main-d’ceuvre) est utilisée afin de déterminer les causes potentielles. En ce qui concerne
la prolifération et la persistance, les parametres tels que la température, ’hygrométrie, la
durée et autres facteurs physico-chimiques sont examinés pour évaluer leur impact sur la
croissance ou la durabilité du danger. Les critéres pour évaluer chaque danger incluent :

v’ La gravité du danger pour la santé du consommateur,

v La fréquence a laquelle le danger apparait.

Le tableau 2 montre I'analyse des dangers de chaque étape de fabrication de I'Edam.
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Tableau 2 : Analyse des dangers

L. Evaluation de la
Etape de?::;er dll:]:;:::er 0r!1;§/1lne Causes Mesures de maitrise criticité Criticité CCP
G F D
- Controler la charge bactérienne
des MP en comparaison avec les
Réception L. Contamination fiches techniques associées .
despMP ct B Matériel initiale de la MP - Vérifier les cgnditions spécifiées > 2 1 10 Oui
dans les cahiers des charges des
MP avec les fournisseurs
- Respecter les conditions de
Panne au niveau des stockage des MP (15 a 20°C)
Stockage P B Matériel chambres froides - Effectuer une maintenance 5 1 2 10 Oui
des MP internes préventive réguliére pour les
chambres froides
Réduction de la T°
lors du mélange des
MP dans les bassins. | - Vérifiez la T° avant le début de
Les germes chaque étape de mélange et tout
Mélange Ct Ch Matériel persiétent dan's les au, l?ng de celle-ci . ) ) 5 20 oui
des MP bassins en raison - Désinfecter les bassins avant d'y
d'une désinfection introduire les MP et aprés la fin
insuffisante apres de chaque étape
chaque étape de
mélange

B : Biochimique, Ct : Contamination Ch : Chimique, P : Physique, T°: Température
Criticité =FxGxD:
= F:Fréquence d’apparition du danger
= G :Gravité qui analyse les conséquences directes du danger considéré
= D: Probabilité de détection
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Tableau 2 : Analyse des dangers (Suite)

T N Origi Evaluation de la
t rigine e,
Etape ype atare g Causes Mesures de maitrise criticite Criticité ccp
de danger | dudanger 5M
G F D
Contamination
de I'Edam par
des germes . .
Mai réseris surles | Se désinfecter les mains
ain u .
, P _ - Porter des gants lors de 4 2 2 16 Oui
d’ouvre mains des ,
, I'emballage du fromage
employés
(Absence de
gants)
Emballage Ct P
Les portes etles | - Installer des grilles sur les
fenétres laissées fenétres et s'assurer qu'elles ainsi
ouvertes, ainsi que les portes soient bien fermées
uelesol etles | - Equiper les salles d'emballage .
Miliew | 4 auip batas 2 | 3 1 6 Oui
murs sales, d'extracteurs pour améliorer la
favorisent la ventilation
contamination | - Nettoyer régulierement les murs
du produit etle sol

B : Biochimique, Ct : Contamination Ch : Chimique, P : Physique, T°: Température
Criticité =FxGxD :
= F:Fréquence d’apparition du danger

= G :Gravité qui analyse les conséquences directes du danger considéré
= D: Probabilité de détection
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Tableau 3 : Critéres de choix des cotations

Cotation

Gravité (G)

Fréquence (F)

Tres faible : Malaise a peine
perceptible par le consommateur

Tres faible : Rare : moins d’'un cas / 3 ans

Moyenne : Malaise perceptible par le
consommateur

Exemple : Diarrhée bénigne, fatigue,
perception d’un corp étranger, etc.

Possible ou Moyenne : Des défaillances
occasionnelles sont apparues dans le passé
(historique de la société ou effets relatés
dans des documents bibliographiques)

lan<1cas<3ans

Elevée : Troubles assez graves
pouvant amener a un examen médical,
accumulation d’un produit susceptible
de provoquer des maladies chroniques

ou blessure / asphyxie par un corps
étranger

Fréquente : Il y a réguliérement des
problémes et apparition des non-
conformités de ce type

Au moins 1 cas / 1 an mais < 1 cas / mois

Tres élevée : Troubles graves
engendrant une hospitalisation ou une
mortalité

Tres fréquente : L’occurrence du danger est
élevée : au moins 1 cas / mois

4.4.5.7. Déterminer les ccp et les PRPo

A chaque étape de fabrication du fromage rouge existe des CCP et des PRPo (Programme de

Pré-Requis opérationnels), ils sont présentés dans le tableau 3.

Tableau 4 : CCP et PRPo a chaque étape de fabrication de 'Edam

Critere de Limites
Etape Maitrise Danger CCP /PRPo Critiques
. . Qualité C L
Réception MP . . . Biochimique PRPo -(B) Fichier interne
microbiologique
Pasteurisation . Qu.allte. Biochimique CCP-(B) Température : 32 °C
microbiologique Temps: 15 mn
. Qualité L i Température : 16 °C
Mélange microbiologique Biochimique CCP-(B) Temps : 30 mn
Emballage Des germes pr.esents Biochimique CCP-(B) Port_ de ggnts
sur les mains obligatoires
Nettoyage Qualité du T i Protocole de
et désinfection Nettoyage Biochimique PRPo-(B) nettoyage CIP

CIP: Cleaning in place, mn : Minutes
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4.4.5.8. Mesures préventives

Les mesures préventives sont classées comme suit :

1. Hygiene et santé du personnel

2. Sensibilisation du personnel

v" Personnel récemment recruté

v" Personnels en activité

3. Mesure nettoyage et désinfection

4. Procédure de tracabilité

4.4.5.8.1. Hygiéne et santé du personnel

Objet : Cette procédure a pour but de définir les mesures et conditions nécessaires
pour éviter que le personnel, qu'il soit en contact direct ou indirect avec les matieres
premiéres, les emballages ou les produits finis, ne soit a I'origine de contaminations
biologiques, chimiques ou physiques.

Champ d'application et responsabilités : Applicable au personnel en contact direct
ou indirect avec le produit.

Responsabilité : L'hygiéniste supervise l'application de cette procédure par tout le
personnel.

Déroulement de la procédure : Assurer le bon déroulement de ces procédures par le

personnel de I'entreprise

4.4.5.8.2. Sensibilisation du personnel

Dans la Laiterie - Fromagerie de Boudouaou, les employés sont sensibilisés aux normes

BPH. Les personnes en contact direct avec les denrées alimentaires regoivent également

une formation spécialisée sur les normes BPH, HACCP, ainsi que sur les risques spécifiques

liés a la transformation des produits laitiers.

Personnel récemment recruté : Pour chaque nouveau recrutement, le responsable
des ressources humaines (RH) transmet une copie du proces-verbal d’installation
au service HSE (Hygiene Sécurité Environnement) et Management sécurité
alimentaire. Les superviseurs HSE et les contrdleurs qualité coordonnent des
sessions de formation sur les regles HSE et BPH. Les enregistrements de ces

sessions sont conservés et classés dans le service HSE.
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e Personnels en activité : Tous les six mois, des séances de sensibilisation sont mises
en place pour aborder les sujets suivants :
v Hygiéne et santé du personnel ;

v" Sécurité des denrées alimentaires.

A l'issue de chaque séance, un test d'évaluation des connaissances est réalisé.
Ces formations sont inscrites dans le plan de sensibilisation de l'entreprise, suivant un
programme défini en collaboration avec les controleurs qualité et les superviseurs HSE.
Les documents associés, y compris les feuilles de présence et les résultats des tests, sont
conservés en double exemplaire, dans le service HSE et le service des Ressources

Humaines.

4.4.5.8.3. Mesure de nettoyage et désinfection
e Objet: Cette procédure a pour but d’assurer un nettoyage adéquat et de préciser les
regles cruciales pour garantir la sécurité des équipements et de I'environnement de
fabrication des aliments durant I'’ensemble du processus de production.
¢ Domaine d’application
v' Salle de stockage des matiéres premieres
Salle de mélange
Salle de préparation
Chambre froide
Salle d’emballage
Salle de stockage du produit fini

Postes de lavage des mains, les vestiaires et les sanitaires

N N N N N

Zone administrative
v Moyens de transport : Camions
e Responsabilité & Contenu de la procédure
o Responsabilité
v L'hygiéniste est responsable de superviser et de garantir la mise en
ceuvre effective de cette procédure par le personnel concerné.
v Les Responsables des ateliers veillent a I'application rigoureuse du
plan de nettoyage et de désinfection.
v Le Responsable des Laboratoires d'autocontrole est chargé de vérifier
|'efficacité du nettoyage et de la désinfection pour s'assurer qu'ils

répondent aux normes établies.
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o Contenu de la procédure : le Tableau 4 représente le danger et les mesures

préventives.

Tableau 5 : Dangers et mesures préventives lors du nettoyage et de la désinfection

Danger Mesures préventives

- Les outils et équipements doivent étre cong¢us de maniére
hygiénique pour éviter toute source de contamination.

- Le matériel utilisé pour le nettoyage, spécifiquement concu pour
cet usage, doit étre soigneusement entretenu.

o _ _ - Les fiches techniques et de sécurité doivent étre demandées aux

Contamination biologique, . . )

o ) fournisseurs pour s'assurer que les produits employés sont

chimique, ou physique ) o _
adaptés au contact avec les équipements de production
alimentaire.

- Les produits de nettoyage et de désinfection doivent étre
identifiés par des étiquettes et stockés dans une zone sécurisée a

clé afin de prévenir toute utilisation accidentelle.

e Rectification & Mesures correctives

o Rectification : Apres chaque opération de nettoyage, I'hygiéniste réalise des
inspections visuelles. Lorsque des non-conformités sont détectées, il exige
que le responsable de la structure refasse le nettoyage des surfaces
concernées.

o Mesures correctives : En cas de non-conformités récurrentes, des formations
supplémentaires et une évaluation des compétences du personnel en charge
du nettoyage sont mises en place. Ces sessions de formation se concentrent
sur le plan de nettoyage et de désinfection afin d'assurer le respect des

procédures de fréquence et de méthode de nettoyage.

4.4.5.8.4. Procédure de suivi
e Objet: Cette procédure vise a établir les actions nécessaires pour identifier les lots
de produits finis, les matieres premieres, et les clients associés a chaque produit.
Elle permet ainsi de traiter efficacement les produits potentiellement dangereux
et de gérer les éventualités de retrait.
e Domaine d’application : Cette procédure s'applique a I'ensemble des produits finis

fabriqués.
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e Responsabilité & Contenu de la procédure

o Responsabilité : Le Directeur est chargé de conserver les enregistrements
relatifs a la tracabilité des matieres premieres, des ingrédients et des
emballages. La responsabilité de l'application de cette procédure incombe
aux Directeurs des sites de production, au Directeur Technique et au
Directeur Commercial, qui doivent garantir que le personnel respectera les
exigences établies. Quant a la vérification de l'application de la procédure,
elle est assurée par le Responsable du Management de la Sécurité des
Denrées Alimentaires.

o Contenu de la procédure : La figure 13 résume la procédure.
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4 2
Tracabilité pré-production
Acquisition des MP, des ingrédients, des
emballages, ainsi que du matériel en
contact avec le produit
Tracabilité interne
Réception des MP, Préparation et mélange Contréle du conditionnement
ingrédients et emballage technique primaire et secondaire
Contréle des MP, Contréle de la . . .
Contréle produit fini
ingrédients et emballage préparation
Conditionnement . .
Stockape Stockage produit fini
Technique
Tracabilité post-production
Expédition des produits
e A

Figure 13 : Procédure de la tracabilité

Gestion des non-conformités : On évoque une non-conformité lorsqu'une exigence
spécifique n'est pas respectée. Cela peut concerner le produit lui-méme : un produit
est considéré comme non conforme s'il ne répond pas a ses spécifications en
matiere de sécurité alimentaire. La gestion et le contrdle de ces produits non
conformes a chaque étape de la fabrication, y compris lors de la réception des
produits achetés, sont essentiels pour éviter toute utilisation accidentelle. Cela

constitue une démarche incontournable pour garantir et améliorer continuellement
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la qualité. La gestion des produits non conformes s'articule principalement autour

des étapes suivantes :

v
v

Identifier et isoler le produit non conforme ;

Documenter la non-conformité ;

Evaluer la non-conformité en la classant comme critique, majeure ou
mineure ;

Informer les utilisateurs ;

Déterminer les actions a entreprendre concernant le produit non conforme.

Les produits non conformes doivent étre traités de l'une ou plusieurs des manieres

suivantes :

» Soumis a une nouvelle transformation ou a une transformation ultérieure, que ce

soit a I'intérieur ou a 'extérieur de I'organisme, afin de réduire les risques liés a la

sécurité des denrées alimentaires a des niveaux acceptables ;

» Redirigés vers une autre utilisation, a condition que cela n'affecte pas la sécurité des

denrées alimentaires dans la chaine d'approvisionnement ;

» Détruits et/ou éliminés en tant que déchets.

Il est essentiel de conserver des informations documentées sur le sort des produits non

conformes, y compris l'identification des personnes ayant l'autorité d'approbation.

4.4.5.8.5. Procédure hygiene et formation du personnel

> Procédure froid

Température de stockage : Les produits alimentaires périssables doivent
étre conservés a des températures inférieures a +5 °C (dans les
réfrigérateurs ou congélateurs). Les congélateurs doivent maintenir une
température inférieure a - 18 °C.

Contréles de la température pendant la réception : Lors de la réception des
denrées alimentaires, il est essentiel de vérifier que les produits froids
arrivent a la bonne température. Si des produits sont livrés a une
température trop élevée, cela constitue un risque pour la sécurité
alimentaire.

Controles pendant la préparation : Lors de la préparation des aliments, la
température doit étre contrélée pour éviter la multiplication des micro-

organismes. Les produits qui doivent étre réfrigérés ou congelés doivent
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étre manipulés rapidement et ne doivent pas rester trop longtemps a
température ambiante.

- Températures de cuisson et refroidissement : Les produits doivent étre cuits
a des températures suffisantes pour tuer les agents pathogenes. Ensuite, le
refroidissement des produits doit se faire rapidement (généralement a une
température inférieure a 5 °C en moins de 2 heures) pour minimiser le
risque de croissance microbienne.

- Suivi des températures : Il est important de suivre régulierement les
températures a I'aide de thermometres calibrés et d'enregistrer les données.
Cela permet de prouver que les procédures ont été respectées.

- Actions correctives : Si une anomalie est détectée (par exemple, une
température trop élevée), une action corrective doit étre prise, comme le
retrait des produits concernés, leur reconditionnement, ou leur destruction.

» Procédure nettoyage et désinfection
» Procédure tragabilité

» Procédure d’enregistrement

4.5. Discussion

La sécurité sanitaire des aliments est une approche intégrée qui requiert la contribution
efficace de tous les acteurs impliqués. Le systeme HACCP, en tant qu'outil essentiel de
prévention et de gestion de la qualité, s’appuie sur le respect strict des BPH et des BPF.
Il met en ceuvre une politique de tolérance zéro face aux risques durant le processus de
production alimentaire. Reconnu a 1'échelle mondiale pour son efficacité, le systéeme HACCP

s’attaque avec succes aux défis liés a la qualité et a la sécurité des aliments (43).

Suite a notre étude au sein de l'entreprise LFB de Boudouaou, nous avons identifié
plusieurs dangers susceptibles d'affecter la qualité du produit fini. Ces dangers se trouvent
a divers niveaux des ateliers et au cours des différentes étapes de fabrication. Plusieurs

points nécessitent des améliorations dans le cadre de la mise en place du systeme HACCP :

v' Les murs et les sols manquent de propreté et sont moisis par endroits avec
stagnation d’eau. IlIs ne sont pas adaptés a la désinfection et constitués de matériaux
propices (platre, pierre, ciment) a la contamination avec des jointure en ciment

blanc facile a éliminer lors du lavage et de la désinfection.
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Dans le systeme HACCP, les matériaux recommandés pour la fabrication des sols
et des murs dans l'usine incluent : les carrelages, la faience, les mortiers
hydrauliques modifiés et les mortiers a base de résines synthétiques. Pour une
meilleure protection contre la contamination, il est conseillé d'utiliser des
protections murales, des banquettes en béton a la base des murs et des protections
basses (20).

v' Les fenétres restent ouvertes sans protection adéquate.

v' Les portes sont anciennes, en mauvais état de propreté et difficiles a nettoyer. De
plus, le plafond n’est pas couvert en certains endroits, ce qui pourrait permettre
I'entrée de différents nuisibles (insectes, oiseaux, rats, chats, etc.).

v Les moules sont anciens et en mauvais état d’hygiéne. Ils sont placés directement
sur le sol ce qui favorise le transfert des germes du sol vers les moules. Le systeme
HACCP impose que les moules utilisés soient désinfectés apres chaque usage. La
désinfection des moules dans l'usine se réalise en les lavant avec de l'eau trés
chaude (a plus de 70 °C) pendant 15 minutes, puis en les séchant a I'aide d'un
équipement spécialisé pour le séchage des moules. Conformément au Principe 1 du
systeme HACCP (identifier les dangers et évaluer les risques), il est essentiel de
désinfecter le matériel avant de commencer le travail et apres chaque utilisation. Il
est impératif de ne pas réutiliser le méme matériel sans désinfection préalable. Pour

éviter la contamination, il est préférable d'utiliser du matériel a usage unique (68).

v' Les produits finis sont entreposés sur des chariots non désinfectés et en contact

direct avec I'air, les portes et les fenétres de la salle restant ouvertes.

v" Les postes de lavage des mains sont insuffisants et dépourvus de savon bactéricide
et de papier essuie-mains ce qui empéche les employés de se désinfecter
correctement leurs mains. Les employés doivent laver et désinfecter leurs mains
avant d'entrer dans les salles de fabrication, d'emballage, de moulage, etc. Ils
doivent également procéder a cette désinfection avant de mettre des gants et a la

sortie, avant de quitter leur poste de travail.

» Dans les salles d'emballage, la plupart des employés ne portent pas de gants,
et lorsqu’ils en portent, ils touchent les portes avant de manipuler directement le
produit fini ce qui augmente le risque de contamination par les germes présents sur

les mains et sous leurs ongles.
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» Dans les salles de conservation, la température n'est pas affichée a 1'extérieur.
En cas de variation de la température, les employés ne pourraient pas le remarquer,

ce qui entralnerait un risque de contamination des produits.

v Les murs, les sols, les fenétres et les portes doivent étre nettoyés avec de 1'eau et du
savon, puis désinfectés et séchés au moins trois fois par semaine. Cela est essentiel
pour éviter toute contamination due a une mauvaise hygiene (68).

v La zone ol les camions chargent les produits finis manque de propreté avec du lait
répandu sur le sol. De plus, il n'y a pas de séparation entre l'intérieur et I'extérieur.

v" De par l'absence de pédiluves, les employés circulent entre les différentes sections
sans se désinfecter les bottes, ce qui permet aux germes de pénétrer dans les salles

de fabrication.

Notre étude au sein de la laiterie LFB nous a permis de constater que le systeme HACCP est
a la fois nécessaire et obligatoire pour garantir la production de produits finaux

consommables sans compromettre la santé humaine.

L'évaluation des risques au sein de cette entreprise a été effectuée a partir du diagramme
de fabrication. Nous avons identifié les points critiques de controle (CCP) et les points de

controle préventifs (PRPo) suivants :

» Trois CCP pour la gestion des dangers microbiologiques, dont un au niveau de la
stérilisation du fromage fondu et un autre lors du conditionnement ;

» Un CCP destiné a controler les dangers physiques lors de I'emballage de fromage
rouge ;

» Trois PRPo pour la maitrise des dangers microbiologiques, incluant deux relatifs au
nettoyage et a la désinfection, et un pour l'acceptation des matiéres premiéres ;

» Un PRPo concernant la gestion des dangers chimiques, centré sur le nettoyage et la

désinfection.

Il est important de préciser que cette liste de CCP et de PRPo n'est pas exhaustive.
L’analyse des dangers devra étre complétée par I'équipe pluridisciplinaire en charge de la

sécurité des denrées alimentaires au sein de I'entreprise.

Belasli et Belhadj (10) ont obtenu des résultats similaires dans le cadre de leur travail au
sein de l'entreprise TIFRA LAIT. IlIs ont en effet conclu que pour appliquer la méthode
HACCP, il est nécessaire d'identifier et d'évaluer les dangers depuis la réception des

matieres premieres jusqu'a la livraison du produit fini. Ensuite, il faut identifier les
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mesures de maitrise et déterminer les CCP (Points Critiques de Controle) ainsi que les PRP
(Prérequis de Base) pour tous les dangers dont le seuil critique est supérieur ou égal a 16,
en les associant aux mesures de maitrise appropriées. Il est également important de

planifier la vérification de ces mesures de maitrise.

Dahmene et Kebbal (21) ont élaboré un plan de malitrise sanitaire basé sur le systeme
HACCP au long du processus de fabrication du beurre au sein de l'industrie SARL
TRAVERPS situé a Blida. L’étude a permis d’identifier la présence de deux CCP, depuis la
réception de la matiere premiere jusqu’'a I'élaboration du produit fini. Des mesures de
surveillance et des actions correctives ont été établies pour chaque CCP afin de contrdler

toute dérive des limites acceptables et de préserver la qualité sanitaire du produit.

Boulefkhed et Kezai (15) ont comparé I'application des principes des étapes du systeme
HACCP sur la chaine de production de '’eau minérale et le systeme HACCP sur la chaine de
production du jus « Rouiba ». En comparant les deux systémes, ils ont constaté que les
étapes du systeme HACCP de la chaine de production de I'eau differe des étapes du systeme
HACCP de la chaine de production du jus par rapport aux étapes de construction d’équipe,
utilisation attendue des produits, diagramme de fabrication, vérification du diagramme,

établir un systeme de surveillance et mise en place des mesures correctes.

Au cours de notre travail, nous avons établi le diagramme de fabrication en quatrieme
position, apres la description du produit, puis nous l'avons confirmé par la suite. Cela
differe de l'approche de Gouicem (32), qui considere le diagramme de fabrication et sa
vérification comme une seule et méme étape, les plagant en sixiéme position, apres la

description des étapes de transformation des matieéres premiéres.
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CONCLUSION

L'hygiene des aliments destinés a la consommation humaine est une préoccupation
cruciale tant pour le secteur public que pour le secteur privé. Il est essentiel de mettre en

place un systeme efficace qui garantisse des aliments s{irs pour la population.

L'entreprise LFB, acteur majeur sur le marché algérien du fromage rouge, considere que la
qualité de sa politique repose fondamentalement sur la formation de son personnel.
En instaurant une culture d’entreprise centrée sur la satisfaction client, elle favorise un fort
engagement collectif. Grace aux efforts continus consacrés a la mise en ceuvre du systeme
HACCP, l'entreprise a su diversifier et enrichir sa gamme de fromages de maniere

significative au cours des derniéres années.

Notre analyse approfondie au sein de I'Unité de fabrication du fromage rouge a permis de
mettre en place une méthode d’évaluation illustrant I'importance essentielle du systeme
HACCP pour garantir un développement durable. Cette démarche enrichissante nous a
permis d’identifier les dangers potentiels et leurs origines dans le processus de fabrication
du fromage rouge. En identifiant trois types de dangers (biologiques, chimiques
et physiques) et en relevant quatre points critiques grace au diagramme de fabrication,
nous avons établi un systéme de surveillance rigoureux pour garantir la qualité du produit

fini. La maitrise des risques permet en effet d’assurer une qualité de production optimale.

Notre étude souligne que l'intégration du systéeme HACCP est cruciale pour toute
entreprise souhaitant améliorer ses processus de production et renforcer sa position sur le

marché.
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RECOMMANDATIONS

A l'issue de ce travail, nos recommandations portent sur les exigences nécessaires pour

assurer le succes de l'implémentation d'un systéme de management de I'HACCP :

>
>

A\

L'engagement de la Direction a allouer toutes les ressources requises ;

La responsabilisation de 1'équipe pluridisciplinaire en charge de la mise en ceuvre
du systeme HACCP ;

La formation spécialisée des employés concernés par les normes d'hygiéne,
notamment en ce qui concerne les opérations de nettoyage et de désinfection pour
la matitrise des BPH et BPF;

La mise en place d'un entretien préventif des équipements ;

La formation et la motivation de I'ensemble du personnel ;

L'implication de tous les employés dans I'élaboration des procédures.
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Contribution a la mise en place d’'un Plan de Maitrise

Sanitaire basé sur le systeme HACCP

dans la Laiterie - Fromagerie de Boudouaou (LFB)

Résumé : Le systéme HACCP constitue un outil fondamental pour assurer la qualité
dans l'industrie agro-alimentaire. Il est crucial pour les fromagers d'identifier les
risques significatifs et de mettre en place des mesures de contrdle afin de les
minimiser. Dans le cadre de notre projet, nous avons ceuvré a la mise en place d'un
systeme HACCP au sein de la laiterie LFB située a Boudouaou. Un questionnaire
adressé au Responsable de I'Hygiene au sein de l'entreprise visant a évaluer 1'état
d'hygiéne des installations, du matériel et du personnel a été élaboré. Par la suite,
nous avons entamé l'implémentation du systéeme en nous appuyant sur les Guides
de Bonnes Pratiques d’Hygiene a chaque étape du processus, depuis la réception des
matieéres premieres jusqu'a l'expédition du produit fini, 'Edam. En identifiant trois
types de dangers (biologiques, chimiques et physiques) et en relevant quatre points
critiques grace au diagramme de fabrication, nous avons établi un systeme de
surveillance rigoureux et des actions correctives ont été établies pour chaque CCP a
travers quatre PRPo afin de garantir la qualité du produit fini. Ainsi, le systeme
HACCP se révele indispensable pour garantir la fabrication de produits alimentaires
siirs conformes a la consommation humaine. Des recommandations ont été

suggérées pour une meilleure maitrise le systeme HACCP.

Mots-clés : HACCP, CCP, PRPo Edam




