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Résumé

La méthodeHACCP (Hazard analysis critical control point) est devenue une exigence
pour le commerce international au plan mondial. Par conséquent, la mise en ceuvre d’un
systemeHACCPen industrie agroalimentaire est nécessaire et obligatoire pour garantir la

sécurité sanitaire des produits alimentaire et donc I'assurance qualité.

D’aprés les résultats de notre étude au niveau de la laiterie DRAA EDDISS,
I'application du systeme HACCPest assurée par une équipe qui connait et décrit
convenablement le produit et les procédés de fabrication. Elle identifie, évalue, prévient et
maitrise les dangers en suivant une gamme de mesures .Les CCPqui sont bien détermines
sont régulierementcontrdlés et subissent des actions correctives en cas de dépassement des
limites critique identifiés. Des enregistrementssont tenus et faisant preuve d’une application

efficace et effective du systeme qui est vérifiépériodiquement.

L'HACCP ne fonctionne que si le personnel est suffisamment impliqué dans la
démarche pour cela, il faut assurer une formation adaptée du personnel. Il faut également
maintenir une coordination entre le personnel d’encadrement et les opérateurs. La

communication est un point clé pour le bon fonctionnement de I’'HACCP.

La mise en pratigue du HACCP au niveau de DRAA EDDISS est conforme a la
réglementationAlgérienne en vigueur et aux normes internationales. Ce qui lui permet de

produire un yaourt sain et de bonne qualité.

Mots clefs : BHP, PRP, CCP, mesures préventives, mesures correctives.
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Abstract

The HACCP method has become a requirement for international trade at the global level.
Therefore the implementation of food industry systemHACCP is necessary and obligatory to
guarantee the sanitary safety of food products.

According to the results of our surveys at the dairy DraakEDDISS the application of the
HACCP system is ensured by a team that knows and adequately describes the product and the
manufacturing processes. It identifies, evaluates, prevents and controls the dangers by
following a range of measurements. CCP's that are well determined are regularlycontrolled and
undergo corrective actions in case of exceedance of the critical limits identified. Records are
held and demonstrating effective and effective application of the system that is checked
periodically.

The HACCP only works if the staff is sufficiently involved in the process for this, it is
necessary to ensure appropriate training of the personnel. It is also necessary to maintain
coordination between the supervisory staff and the operators. Communication is a key point
for the good functioning of HACCP.

The implementation of HACCP at the Draa EDDISS level is consistent with the current
Algerian regulations and international standards,which allows it to produce a healthy and good
quality yogurt.

Key words: BHP, PRP, CCP, preventive measures, corrective action.
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INTRODUCTION

Introduction

Les multiples crises qui ont frappé le secteur agroalimentaire ces dernieres années,
notamment celle de la « vache folle » en 1986 en Grande-Bretagne et en France et celle du
Chickengate ou I'affaire du « poulet a la dioxine » en Belgique en 1999 ; ont mis en avant les
imperfections de l'approche traditionnel de I'hygiene et de la sécurité des denrées
alimentaires. Elles ont permis a la « sécurité sanitaire des aliments » de devenir 'une des
préoccupations majeurs des consommateurs, et des institutions et autorités nationales et

internationales chargées d’assurer la sécurité des aliments.

Un deuxieme facteur, non moins important influence directement la « sécurité
sanitaire des aliments », il s’agit de I’évolution des regles du commerce international, par sa
globalisation et sa mondialisation, ainsi les « dangers » alimentaires peuvent se propager

d’un continent a un autre et d’'un pays a un autre.

Un troisieme facteur influencant cette évolution est la prise de conscience du «
pouvoir des consommateurs », qui se sont rendu compte qu’ils pouvaient peser et influencer

les décisions des responsables politiques dans ce domaine.

Tous ces facteurs ont amené les autorités internationales et nationales, chargées
d’assurer la sécurité sanitaire des aliments et soucieuses de protéger la santé et la sécurité
du consommateur, de mettre en place une nouvelle approche globale, basée
essentiellement sur la prévention des dangers. La mise en ceuvre de cette nouvelle approche
nécessite une politique habilitante fondée sur des regles et un contexte de reglementation a
I’échelle national et international ainsi que I’établissement de systemes et de programmes
de contrdle tout au long de la chaine alimentaire au niveau local et national. Le principe de
tous les acteurs du secteur agricole et alimentaire (depuis les producteurs et
transformateurs jusqu’aux détaillants et consommateurs) partagent la responsabilité de
fournir des aliments supposé sains , en contrepartie, que les pays développés s’engagent a
mettre a la dispositions des pays en développement les ressources et |'expérience dont ils
ont besoins pour renforcer leurs capacités et pour garantir que les chaines alimentaires

national ne présente aucun danger.
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Au final de cette nouvelle approche est de renforcer la transparence de la filiere afin
de prévenir plutét que de résoudre, I'’émergence de crises alimentaires nationales et

internationales.

En Algérie, comme dans beaucoup d’autres pays en voie de développement, la sécurité
des aliments est assurée par le control du produit fini, le plus souvent il s’agit d’'un simple
contrble de conformité et de salubrité a minima. Cette approche traditionnelle de contréle
de la salubrité des aliments, a la fois insuffisante, qui met I'accent sur I’échantillonnage des
produits fini et les mesures répressives contre le non-respect de réglement, n’est en mesure
ni d’assurer la santé public ni de favoriser les échanges les produits de qualités. Le décret
exécutif N° 10-90 de 10 mars 2010, publier au journal officielle N° 10/2010, renforcé
I'obligation des résultats déja présente dans la réglementation et défini le systeme “HACCP“
comme outil de prévention des dangers, il devient obligatoire pour |'acquisition d’'un
agrément sanitaire, c’est un premier pas pour la mise en place de la nouvelle approche en

matiere de sécurité sanitaire des aliments dans notre pays.

C'est dans ce contexte que s’inscrit I'objectif de se mémoire qui consiste au controle
du fonctionnement du systeme HACCP dans I'entreprise Draa Edis de production de produits
laitier dans le but de répondre ; d’'une part, aux nouvelles exigences reglementaire nationale,
et d’autre part, de satisfaire les exigences de consommateur en matiére de qualité et de

salubrité des produits. Un produit a été choisi : il s’agit d’un produit laitier yaourt.
Notre travail est constitué de deux parties :

> Une partie bibliographique, composée de trois chapitres traitant
essentiellement des conditions préalables au développement et a la mise en ceuvre de
systeme HACCP dans une entreprise de fabrication du yaourt.

> Une partie expérimentale ou nous développons la mise en ceuvre d’un

systeme HACCP a travers un cas pratique.
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CHAPITRE | : Hygiéne Alimentaire

LaCommission duCodex Alimentaires a été crée pour mettre en ceuvre le programme mixte
FAO/OMS sur les normes alimentaires qui a pour objet de protéger la santé des consommateurs et

d'assurer des pratiques loyales dans le commerce alimentaire.

Le Codex Alimentaires (qui, enlatin, signifie droit oucode alimentaire) est constitué d’un
ensemble de normes alimentaires internationalement adoptés et présentés de maniere uniforme,
ainsi que de dispositions a caractere consultatif, sous forme de codes d'usages, de directives et
d'autres mesures recommandées, visant a faciliter la réalisation des buts du codex Alimentarius. La
Commission n’a estimé que les codes d’usages puissent inclure des listes de spécifications utiles aux

autorités nationales chargées du contréle des denrées et de I'application des normes alimentaires.

La publicationdu Codex Alimentaires vise a guider et a promouvoir I'élaboration, la mise en
ceuvre et I'harmonisation de définitions et d'exigences relatives aux produitsalimentaires et, de ce
fait, a faciliter le commerce international.Les textes fondamentaux relatifs a I’hygiéne des denrées
alimentaires ont étéadoptés par la Commission du Codex Alimentarius en 1997 et 1999.
Cettetroisieme édition de I'opuscule publié pour la premiére fois en 1997 inclut lesdirectives révisées

pour I"application du systeme HACCP adoptées par lacommission du Codex Alimentaires en 2003.

Sa publication sous format réduitdevrait permettre une plus ample utilisation et une meilleure
compréhension desprincipes fondamentaux d’hygiene alimentaire de la part des gouvernements,des
autorités réglementaires compétentes, du secteur agro-alimentaire et tousceux qui manipulent les

aliments, ainsi que des consommateurs.[1]
1-Notions de Base de la Sécurité Alimentaire« Codex Alimentaires » :

o LES PRINCIPES GENERAUX DU CODEX D’HYGIENE ALIMENTAIRE:

» définissent les principes essentiels d'hygiene alimentaire applicables d'unbout a l'autre
de la chaine alimentaire (depuis la production primairejusqu'au consommateur final) pour
assurer que les aliments soient sGrs etpropres a la consommation, |'objectif étant de garantir
des aliments sains et propres a la consommation humaine.

» recommandent de recourir a la méthode HACCP en tant que moyend'améliorer la
salubrité des aliments.

» indiquent comment mettre ces principes en application.
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» fournissent des directives pour [|'élaboration de codes spécifiqueséventuellement
nécessaires pour certains secteurs de la chaine alimentaire,certains processus, ou certains
produits, afin de développer les critéresd’hygiéne spécifiques de ces domaines. [1]
2-Objectifs :

» protéger convenablement les consommateurs contre les maladies et accidents
provoqués par les aliments; les politiques d'action devront tenir compte de la vulnérabilité de la
population ou de divers groupes depopulation visés.

» donner la garantie que les aliments sont propres a la consommationhumaine.

» maintenir la confiance a [I'égard des aliments faisant I'‘objet d’un
commerceinternational.

» établir des programmes d'éducation sanitaire qui inculquent effectivementdes principes

d'hygiéne alimentaire aux professionnels et auxconsommateurs.

Les professionnels devraient appliquer les pratiques d'hygiéne définies dans cedocument

afin de:

= fournir des aliments sans danger et propres a la consommation.

= faire en sorte que les consommateurs recoivent une information claire etfacile qui leur
permet de protéger leurs aliments contre lacontamination et la croissance/survie d'agents
pathogenes d'originealimentaire, grace a des méthodes correctes d'entreposage, de
manutentionet de préparation.

= maintenir la confiance a I'égard des aliments faisant I'objet d'un commerceinternational.

Les consommateurs doivent prendre conscience de leur role en suivant lesinstructions

pertinentes et respectant les mesures d'hygiéne alimentairesvoulues. [1]
3-Définitions :
Les termes et expressions du codex sont définis commesuit:
3-1-Nettoyage : Elimination des souillures, des résidus d'aliments, de la saleté, de
lagraisse ou de toute autre matiere indésirable. [1]

3-2-Contaminant : tout agent biologique ou chimique, toute matiére étrangére outoute

autre substance n'étant pas ajoutée intentionnellement aux produitsalimentaires et pouvant

compromettre la sécurité ou la salubrité. [1]
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3-3-Contamination : introduction ou présence d'un contaminant dans un aliment oudans
un environnement alimentaire. [1]
3-4-Désinfection : réduction, au moyen d'agents chimiques ou de méthodesphysiques, du

nombre de micro-organismes présents dans |'environnement, jusqu’a I'obtention d'un niveau

ne risquant pas de compromettre la sécurité ou la salubrité des aliments. [1]

3-5-Etablissement : tout batiment ou toute zone ol les aliments sont manipulés, ainsi
gue leurs environs relevant de la méme direction. [1]

3-6-Hygiéne alimentaire : ensemble des conditions et mesures nécessaires pourassurer
la sécurité et la salubrité des aliments a toutes les étapes de la chainealimentaire. [1]

3-7-Danger : agent biologique, biochimique ou physique ou état de [Ialiment
ayantpotentiellement un effet nocif sur la santé. [1]

3-8-HACCP : systéme qui définit, évalue et maitrise les dangers qui menacent lasalubrité
des aliments. [1]

3-9-Personnel chargé de la manutention des aliments: toute personne

guimanipule directement les aliments emballés ou non emballés, le matériel est ensiles
alimentaires ou les surfaces en contact avec les aliments et devant donc se conformer aux

exigences en matiére d'hygiéne alimentaire. [1]
3-10-Sécurité des aliments: assurance que les aliments sont sans danger pour

leconsommateur quand ils sont préparés et/ou consommés conformément al'usage auquel ils

sont destinés. [1]
3-11-Salubrité des aliments : assurance que les aliments sont acceptables pour
laconsommation humaine conformément a l'usage auquel ils sont destinés. [1]
3-12-Production primaire: étapes de la chaine  alimentaire  qui

comprennent,notamment, la récolte, I'abattage, la traite et la péche. [1]
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CHAPITRE Il :Assurance et management qualité
1-Définition :

Le management, action, art, ou maniére de conduire une organisation, de la diriger, de
planifier son développement, de la contrbler, s'applique a tous les domaines d'activité de
I'entreprise.Le management de la qualité est défini comme étant I'ensemble des « activités
coordonnées permettant d'orienter et de contrdler un organisme en matiere de qualité ». Cette
orientation et ce contréle de I'organisme en matiere de qualité passent, généralement, par
I'établissement d'une politique qualité et d’objectives qualités, la planification de la qualité, la
maitrise de la qualité, I'assurance de la qualité et I'amélioration de la qualité ; constituant du

méme coup, les missions et les composantes du management de la qualité. [2,3]
2- Les principales composantes du management de la qualité :

Les moyens utilisés dans le management de la qualité recouvrent tout ce que |'entreprise
doit faire, au plan opérationnel, pour mettre en ceuvre la politique qualité et atteindre les

objectifs internes et externes en termes de qualité.
e La planification de la qualité :

La planification de la qualité comprend les activités qui permettent d'établir les objectives
gualités et de spécifier les processus opérationnels et les ressources afférentes, nécessaires

pour atteindre les objectives qualités. La planification qualité :

- Définit les objectifs stratégiques de la direction (position de leader, augmentation des
bénéfices), et les exigences de qualité au niveau du produit (implication du personnel,

diminution des retours clients, situation par rapport a la concurrence).

- Prépare la mise en oceuvre du systéme de management de la qualité (basée sur une

approche processus par exemple)

- Elabore des plans qualité (activités spécifiques liées a un produit ou une activité,

comme par exemple un plan formation).

- Essaie d'améliorer la qualité (démarche d'amélioration continue, partenariat avec les

fournisseurs).
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En somme, la planification de la qualité se traduit par des plans d'actions, qui définissent

ce qui doit étre fait, qui en est responsable et quelle est la date d'échéance.[3]
e La maitrise de la qualité :

La maitrise de la qualité est I'ensemble des techniques et activités a caractere
opérationnel utilisées pour satisfaire aux exigences pour la qualité. Maitriser la qualité, ce n'est
autre chose que de définir et mettre en oceuvre les dispositions nécessaires pour créer un
produit ayant les caractéristiques voulues ; c'est maitriser les activités qui concourent a la

création du produit et leurs résultats ; c'est maitriser le processus de création.

L'entreprise doit veiller a mémoriser, en permanence, son « vécu » de maniére a
enraciner le savoir faire et développer le professionnalisme. Elle devra donc adopter une
approche processus (entrée, sortie, interactions) pour maitriser la qualité (processus technique
ou administratif). Cela permet de bien identifier pour chaque opérateur et chagque service son

produit, ses clients et ses fournisseurs.

La maitrise de la qualité est d'ordre technique et méthodologique. Ce n'est pas une
activité séparée qui se superposerait a l'activité créatrice de I'entreprise, mais une maniere
efficace d'exercer |'activité créatrice. Elle permet d'éviter toute déviation indésirable de la
qualité planifiée du produit ou service fourni. W. Edwards Deming, connu pour avoir introduit la
maitrise statistique de la qualité au sein de |'appareil militaire des Etats-Unis et des industries
japonaises, et auteur de nombreux livres sur la maitrise de la qualité, divise la maitrise de la
qualité en quatre activités a travers le cycle PDCA (Plan, Do, Check, Act) encore appelé « roue

de Deming ».[4]

. Planifier (Plan) : Cette étape consiste a planifier en fonction des objectifs clients
(entrée), du contexte de production et du retour client. Il s'agit d'y établir des objectifs, de

normaliser les procédures de travail et de former les employés.

- Faire (Do) : Il s'agit ici, d'effectuer ce que I'on a planifié, a I'aide des ressources de

I'entreprise. Il faut y effectuer le travail, conformément aux prescriptions du plan.

- Vérifier (Check) : Selon Deming, la troisieme étape consiste a vérifier les écarts
éventuels des produits (sorties). L'entreprise doit vérifier la conformité du travail effectué au

plan.
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- Agir (Act) : Pour finir, la roue de Deming suggére de rendre le processus plus robuste et
si possible de le rendre plus performant. Il s'agit alors, en cas de non-conformité, de trouver et

d'éliminer la cause du probleme.

Le cycle PDCA de Deming s'applique a toutes les situations et a tous les domaines ou la
maitrise de la qualité est souhaitée. Il s'agit d'un modele universel qui couvre toutes les
activités relatives a la malitrise de la qualité, ainsi qu'a l'assurance de la qualité et a

I'amélioration de la qualité. [4]
e Assurance qualité:

L'assurance de la qualité est I'ensemble des activités préétablies et systématiques mises
en ceuvre dans le cadre du systeme qualité et démontrées en tant que besoin, pour donner la
confiance appropriée en ce qu'une entité (service, produit, processus, activités ou organisation)

satisfera aux exigences en matiére de qualité. [5]

En termes d'objectifs, I'utilisateur veut avoir I'assurance de la qualité, c'est-a-dire la
confiance appropriée en ce que la qualité voulue sera obtenue ; I'entreprise doit acquérir elle-

méme cette confiance et en procurer les fondements a I'utilisateur.

En termes opérationnels, assurer la qualité, c'est définir et mettre en ceuvre les
dispositions propres a fonder cette confiance aux yeux de I'entreprise elle-méme (assurance
interne de la qualité), mais aussi aux yeux des clients et utilisateurs (assurance externe de la

qualité).

L'assurance de la qualité vient en complément a la maitrise de la qualité pour donner
confiance au client, lui garantir que la qualité gu'il est en droit d'attendre, sera effectivement
celle qui lui sera fournie. Elle a aussi comme fonction interne, de rassurer la direction et les

actionnaires sur la démarche qualité mise en place.

Une définition bien simple de I'assurance qualité permet de savoir ce qu'elle demande,
c'est-a-dire d'écrire ce que I'on fait (décrire les pratiques de I'entreprise), de faire ce que l'on
écrit (mettre en ceuvre ces pratiques) et d'écrire ce que I'on a fait (prouver cette mise en ceuvre

par des enregistrements).
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L'instrument essentiel de I'assurance de la qualité est I'audit qualité. Celui-ci, fait par une
personne indépendante au service, est une comparaison entre ce que |'on doit faire (ce qui est
écrit) et ce que I'on fait réellement. En cas de différence notoire, soit on doit revoir la facon de
procéder si la qualité n'est pas présente, soit modifier ce qui est écrit pour transcrire les
modifications apparues dans le nouveau processus. L'audit interne est organisé par l'entreprise,
['audit externe par le client ou par un organisme certificateur, c'est-a-dire un organisme habilité
a délivrer des certifications de conformité a un référentiel précis telles que les Normes ISO

9000. [5]
e L’amélioration de la qualité :

L'ISO 9000 définit I'amélioration de la qualité comme « la partie du management de la
gualité axée sur l'accroissement de la capacité a satisfaire aux exigences pour la qualité ».Une
amélioration de la qualité sous entend une maitrise préalable de la qualité. Pour aboutir a cette
amélioration, il faut auparavant mesurer la satisfaction des clients. L'objectif est de connaitre la
satisfaction du client afin de mieux le servir. A chaque interface entre le client et les services de

I'entreprise, il existe une perte d'information due a des non-dits ou des incompréhensions.

De fagon plus large, on parle du concept d'Amélioration continue de la qualité (ACQ) qui
est, pour une entreprise, I'engagement d'améliorer constamment ses opérations, ses processus
et ses activités en vue de satisfaire les besoins de ses clients, d'une maniere efficace, réguliere

et rentable. [3]

3-Aspect sanitaire des aliments :

e Définition du terme denrée alimentaire :

Toute substance ou produit, transformé, partiellement transformé ou non transformé,

destiné a étre ingéré ou raisonnablement susceptible d'étre ingéré par I'étre humain. [6]

Les aliments sont des produits différents des autres produits industriels, leur qualité
dépend donc de caractéristiques objectives des produits et des préférences subjectives
(ensemble d'attributs) des consommateurs. On parle alors de caractéristiques

gualitatives concernant la qualité des produits alimentaires :

- Composition : elle peut étre organique ou biologique (une durée de vie limitée) ;
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- Qualité sanitaire : il s'agit de garanties de salubrité et de sécurité qui seront définies plus loin.

-Valeur nutritionnelle: une information concernant les nutriments (glucides, lipides,

protéines, vitamines et minéraux) qui figure sur les étiquettes de produits alimentaires,

- Caractéristiques liées aux procédés : production biologique, prise en compte du bien-étre
animal, absence d'OGM, protection de I'environnement, commerce équitable, condition de

travail. En d'autres termes I'aliment est vecteur d'un héritage socioculturel non négligeable ;

- propriété hygiénique, organoleptique et nutritionnelle : Multon nous donne une définition

de ses différentes composantes de la notion de qualité alimentaire :

- La qualité hygiénique correspond a la « non-toxicité de l'aliment ». Celui-ci ne doit contenir
aucun élément toxique (comme par exemple di aux pesticides, herbicides, métaux lourds) a
des doses jugées dangereuses pour le consommateur (études toxicologiques aboutissant a la

dose journaliere admissible). Elles font I'objet d'une réglementation précise.

-La qualité organoleptique correspond a la perception du consommateur au contact du
produit portant sur les sensations gustatives, olfactives, tactiles et visuelles. L'industriel doit
donc cibler son marché pour le produit et déterminer le standard de qualité sensorielle qui lui

correspond.

- La qualité nutritionnelle correspond a I'aptitude d'un aliment a nourrir de maniere équilibrée

une personne. [7]

e L’hygiéne des Aliments :

Une notion importante doit étre prise en compte par les professionnels travaillant dans le
domaine agro-alimentaire, leur permettant de justifier d'une reconnaissance concernant la
qgualité de leurs denrées alimentaires : la notion d'hygiéne des aliments définie par I'Agence
Nationale de Sécurité Sanitaire de I'Alimentation, de I|'environnement de travail (ANSES)
comme : « Une préoccupation majeure pour assurer la sécurité des aliments. Elle commence au
début de la chaine de I'alimentation avec les regles d'hygiene pour les professionnels, et va

jusqu'aux conseils d'hygiene domestique. » [8]
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L'hygiéne des aliments est composée de plusieurs domaines (conditions de stockage,

hygiéne du personnel) repris dans la méthode dite « Méthode des 5M » :

Main d'e@uvre Milieu
Plan des nedloyage

Emplacemeni

_ el désinfection
Soins Conception

—_—
Tenue adaplés

Visile médicale Lutte contre les nusibles

Décheds
d'embauche
Farmation : : : ]
Farmdation Accés visiteurs  Eclairage A Maintenir un

environnamant

hyglenigue tout
au long de la
production

Marche en  Conception
Maimenance

avant _
Aulo contriles Etalonnage
Chaine du froed Plan de nettoyage
Hespect des f_Schéma de circulation & désidection
regles d'hygiene
Méthode Matériel

Figure n°01 : La méthode des 5M

4- La Méthode HACCP :

4-1- Introduction :

Le systéme, qui repose sur des bases scientifiques et cohérentes, définit des dangers
spécifiques et indique les mesures a prendre en vue de les maitriser et de garantir la salubrité
de l'aliment. Le systéme HACCP est un outil qui permet d'évaluer les dangers et de mettre en
place des systémes de maitrise axés davantage sur la prévention que sur I'analyse du produit
fini. Tout systeme HACCP doit étre capable d'évoluer et de tenir compte des progrés accomplis,
par exemple dans la conception du matériel, les méthodes de transformation ou les innovations

technologiques. [9]

Pour étre appliqué avec succes, le systeme HACCP requiert I'engagement sans réserve et
la pleine participation de la direction et du personnel. Il exige de plus une approche

pluridisciplinaire devant comprendre, dans la mesure du possible, une expertise dans les
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domaines de |'agronomie, de la santé vétérinaire, de la production, de la microbiologie, de la
médecine, de la santé publique, de la technologie de I'alimentation, de I'hygiéne de
I'environnement, de la chimie et de l'ingénierie selon les besoins de I'étude. L'application du
systeme HACCP est compatible avec la mise en place de systémes de gestion de la qualité (par
exemple ISO 9000) et il constitue une formule particulierement indiquée dans la gestion de la

sécurité alimentaire dans le cadre de tels systemes.

Nous traitons ici de I'application du systeme HACCP a la salubrité des aliments, mais ce

concept peut étre également appliqué a d'autres aspects de la qualité des aliments. [9]

4-2- Définitions :

° Maitriser: Prendre toutes les mesures nécessaires pour garantir et maintenir la
conformité aux criteres définis dans le plan HACCP.

e  Maitrise: Situation dans laquelle les méthodes suivies sont correctes et les critéres
satisfaits.

° Mesure de maitrise: Toute intervention et activité a laguelle on peut avoir recours pour
prévenir ou éliminer un danger qui menace la salubrité de I'aliment ou pour le ramener a un
niveau acceptable.

° Mesure corrective: Toute mesure a prendre lorsque les résultats de la surveillance
exercée au niveau du CCP indiquent une perte de maitrise.

° Points critiques pour la maitrise (CCP): Stade auquel une surveillance peut étre exercée
et est essentielle pour prévenir ou éliminer un danger menacant la salubrité de |'aliment ou le
ramener a un niveau acceptable.

e Seuil critique: Critere qui distingue I'acceptabilité de la non-acceptabilité.

. Ecart: Non-respect d'un seuil critique.

° Diagramme des opérations: Représentation systématique de la séquence des étapes ou
opérations utilisées dans la production ou la fabrication d'un produit alimentaire donné.

e  HACCP: Systeme qui définit, évalue et maitrise les dangers qui menacent la salubrité des
aliments.

. Plan HACCP: Document préparé en conformité avec les principes HACCP en vue de
maitriser les dangers qui menacent la salubrité des aliments dans le segment de chaine

alimentaire a I'étude.
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. Danger: Agent biologique, biochimique ou physique ou état de [l'aliment ayant
potentiellement un effet nocif sur la santé.

e Analyse des risques: Démarche consistant a rassembler et a évaluer les données
concernant les dangers et les facteurs qui entrainent leur présence, afin de décider lesquels
d'entre eux représentent une menace pour la salubrité des aliments et, par conséquent,
devraient étre pris en compte dans le plan HACCP.

e  Surveiller: Procéder a une série programmée d'observations ou de mesures des
parametres afin de déterminer si un CCP est maitrisé.

. Etape: Point, procédure, opération ou stade de la chaine alimentaire (y compris
matiéres premiéres), depuis la production primaire jusqu'a la consommation finale.

e Validation: Obtention de preuves que les éléments du plan HACCP sont efficaces.

e  Vérification: Application de méthodes, procédures, analyses et autres évaluations, en

plus de la surveillance, afin de déterminer s'il y a conformité avec le plan HACCP. [9]
4-3- Principes du systeme HACCP :

Le systeme HACCP repose sur les sept principes suivants:

PRINCIPE 1 : Procéder a une analyse des risques.
PRINCIPE 2 : Déterminer les points critiques pour la maitrise (CCP).
PRINCIPE 3 : Fixer le ou les seuil(s) critique(s).

PRINCIPE 4 : Mettre en place un systeme de surveillance permettant de maitriser les CCP.

YV V V VYV V

PRINCIPE 5 : Déterminer les mesures correctives a prendre lorsque la surveillance révele
gu'un CCP donné n'est pas maitrisé.

» PRINCIPE 6: Appliquer des procédures de vérification afin de confirmer que le systéeme
HACCP fonctionne efficacement.

» PRINCIPE 7 : Constituer un dossier dans lequel figurera toutes les procédures et tous les

relevés concernant ces principes et leur mise en application. [9]

4-4- Directives Concernant I’Application du Systeme HACCP :

Avant d'appliquer le systeme HACCP a un secteur quelconque de la chaine alimentaire, il
faut que ce secteur fonctionne conformément aux Principes généraux d'hygiéne alimentaire du

Codex, aux Codes d'usages correspondants du Codex et aux exigences appropriées en matiéere
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de sécurité sanitaire des aliments.Dans tous les types d'entreprises du secteur alimentaire,
pour qu'un systeme HACCP soit efficace, il faut que la direction soit consciente de la nécessité
de le mettre en ceuvre et qu'elle soit déterminée a le faire. Une application efficace exige
également les connaissances et les habiletés nécessaires de la part des employés et de la
direction. [9]

Application : L’application des principes HACCP consiste en I'exécution des taches
suivantes.

e Constituer I'équipe HACCP :

L'entreprise de transformation des produits alimentaires 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. En principe, elle devrait constituer a cet effet une équipe pluridisciplinaire. Si
de tels spécialistes ne sont pas disponibles sur place, il faudrait s'adresser ailleurs, par exemple
aux associations manufacturieres et industrielles, a des experts indépendants ou aux autorités
réglementaires, ou consulter les ouvrages et les indications portant sur le systeme HACCP (y
compris les guides HACCP propres a chaque produit). Un individu ayant une formation
adéquate et qui est en possession de ce genre de documents d'orientation peut étre en mesure
de mettre en ceuvre le systeme HACCP dans |'entreprise. La portée du plan HACCP doit étre
définie. Cette portée doit décrire le segment de la chaine alimentaire concerné ainsi que les
classes générales de dangers a couvrir (par exemple, couvre-t-il toutes les classes de dangers ou

uniquement certains dangers). [9]

e Décrire le 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 (y compris Aw, pH.), traitements microbicides/statiques (par exemple
traitements thermiques, congélation, saumure, salaison.), conditionnement, durabilité,
conditions d'entreposage et méthodes de distribution. Dans les entreprises dont la production
est diversifiée, par exemple les traiteurs, il peut se révéler utile de se concentrer sur des
groupes de produits qui présentent des caractéristiques similaires ou sur des phases de

fabrication dans le but de mettre au point un plan HACCP. [9]
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e Déterminer son utilisation prévue :

L'usage auquel est destiné le produit doit étre défini en fonction de I'utilisateur ou du
consommateur final. Dans certains cas, il peut étre nécessaire de prendre en considération les
groupes vulnérables de population (par exemple restauration collective). [9]

e Etablir un diagramme des opérations :

C'est I'équipe HACCP qui doit étre chargée d'établir le diagramme des opérations (voir
également le paragraphe 1 ci-dessus). Ce diagramme comprendra toutes les étapes
opérationnelles pour un produit donné. Il est possible d'utiliser le méme diagramme des
opérations pour plusieurs produits lorsque les étapes de transformation de ces produits sont
similaires. En appliquant le systeme HACCP a une opération donnée, il faudra tenir compte des
étapes qui la précedent et qui lui font suite. [9]

e Confirmer sur place le diagramme des opérations :

Il convient de s'employer a comparer en permanence le déroulement des opérations de
transformation au diagramme des opérations et, le cas échéant, modifier ce dernier. La
confirmation du diagramme des opérations doit étre effectuée par une ou des personne(s)
possédant une connaissance suffisante du déroulement des opérations de transformation.[9]

e Enumérer tous les dangers potentiels associés a chacune des étapes, Effectuer une
analyse des risques et définir les mesures permettant de maitriser les dangers ainsi identifiés,
(VOIR PRINCIPE 1) :

L'équipe HACCP (voir «Constituer I'équipe HACCP» ci-dessus) devrait énumérer tous les
dangers auxquels on peut raisonnablement s'attendre a chacune des étapes (production
primaire, transformation, fabrication, distribution et consommation finale) selon leur champ
d'application respectif.

L'équipe HACCP (voir «Constituer I'équipe HACCP») devrait ensuite procéder a une
analyse des risques, afin d'identifier les dangers dont la nature est telle qu'il est indispensable
de les éliminer, ou de les ramener a un niveau acceptable, si I'on veut obtenir des aliments
salubres.

Lorsqu'on procede a l'analyse des risques, il faut tenir compte, dans la mesure du
possible, des facteurs suivants:

- probabilité qu'un danger survienne et gravité de ses conséquences sur la santé;
- évaluation qualitative et/ou quantitative de la présence de dangers;

- survie ou prolifération des micro-organismes dangereux;
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- apparition ou persistance dans les aliments de toxines, de substances chimiques ou
d'agents physiques;
- facteurs a l'origine de ce qui précede.
Il convient d'envisager les éventuelles mesures a appliquer pour maftriser chaque danger.
Plusieurs interventions sont parfois nécessaires pour maitriser un danger spécifique, et
plusieurs dangers peuvent étre maitrisés a I'aide d'une méme intervention. [9]
e Déterminer les points critiques pour la maitrise(VOIR PRINCIPE 2) :

Il peut y avoir plus d'un CCP olU une opération de maitrise est appliquée pour traiter du
méme danger. La détermination d'un CCP dans le cadre du systeme HACCP peut étre facilitée
par l'application d'un arbre de décision (par exemple Diagramme 2) qui présente un
raisonnement fondé sur la logique. Il faut faire preuve de souplesse dans I'application de I'arbre
de décision, selon que l'opération concerne la production, l'abattage, la transformation,
I'entreposage, la distribution, etc. Il doit étre utilisé a titre indicatif lorsqu'on détermine les CCP.
L'arbre de décision donné en exemple ne s'applique pas forcément a toutes les situations.
D'autres approches peuvent étre utilisées. Il est recommandé de dispenser une formation afin
de faciliter I'application de I'arbre de décision.

Si un danger a été identifié a une étape ou un controle de sécurité est nécessaire et
gu'aucune mesure d'intervention n'existe au niveau de cette étape ou de toute autre, il faudrait
alors modifier le produit ou le procédé correspondant a cette étape, ou a un stade antérieur ou
ultérieur, de maniére a prévoir une intervention. [9]

e Fixer des seuils critiques pour chaque CCP(VOIR PRINCIPE 3) :

Il faut fixer, et valider si possible, 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 la température, la durée, la teneur en
humidité, le pH, le pourcentage d'eau libre et le chlore disponible, ainsi que des parametres
organoleptiques comme l'aspect a I'ceil nu et la consistance.

Lorsque les seuils critiques ont été fixés a l'aide d'orientations HACCP élaborées avec
toute la compétence requise par des experts, il importe de veiller a ce que ces seuils
s'appliquent pleinement a I'opération spécifique ou au produit ou au groupe de produit en
guestion. Ces seuils critiques devraient étre mesurables. [9]

e Mettre en place un systéme de surveillance pour chaque CCP(VOIR PRINCIPE 4) :
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Un tel systeme de surveillance permet de mesurer ou d'observer les seuils critiques
correspondant a un CCP. Les procédures appliquées doivent étre en mesure de détecter toute
perte de maitrise. En outre, les renseignements devraient en principe étre communiqués en
temps utile pour procéder aux ajustements nécessaires, de fagon a éviter que les seuils
critiques ne soient dépassés. Dans la mesure du possible, il faudra procéder a des ajustements
de procédés lorsque les résultats de surveillance indiquent une tendance en direction d'une
perte de controle a un CCP. Ces ajustements devront étre effectués avant qu'aucun écart ne
survienne. Les données obtenues doivent étre évaluées par une personne expressément
désignée a cette fin et possédant les connaissances et I'autorité nécessaires pour mettre en
ceuvre, au besoin, des mesures correctives. Si la surveillance n'est pas continue, les controles
exercés doivent alors étre suffisamment fréquents et approfondis pour garantir la maitrise du
CCP. La plupart de ces contrdles doivent étre effectués rapidement, car ils portent sur la chaine
de production et I'on ne dispose pas du temps nécessaire pour procéder a des analyses de
longue durée. On préfere généralement relever les parameétres physiques et chimiques plutot
que d'effectuer des essais microbiologiques, car ils sont plus rapides et permettent souvent
d'indiquer aussi I'état microbiologique du produit.

Tous les relevés et comptes rendus résultant de la surveillance des CCP doivent étre
signés par la ou les personne(s) chargée(s) des opérations de surveillance, ainsi que par un ou
plusieurs responsables de I'entreprise. [9]

e Prendre des mesures correctives(VOIR PRINCIPE 5) :

Des mesures correctives spécifiques doivent étre prévues pour chaque CCP, dans le cadre
du systeme HACCP, afin de pouvoir rectifier les écarts, s'ils se produisent.Ces mesures doivent
garantir que le CCP a été maitrisé. Elles doivent également prévoir le sort qui sera réservé au

produit en cause. Les mesures ainsi prises doivent étre consignées dans les registres HACCP. [9]

e Appliquer des procédures de vérification(VOIR PRINCIPE 6) :

Instaurer des procédures de vérification. On peut avoir recours a des méthodes, des
procédures et des tests de vérification et d'audit, notamment au préléevement et a I'analyse
d'échantillons aléatoires, pour déterminer si le systeme HACCP fonctionne correctement. De
tels controles devraient étre suffisamment fréquents pour confirmer le bon fonctionnement du

systéme.
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La vérification devrait étre effectuée par une personne autre que celle chargée de
procéder a la surveillance et aux mesures correctives. Lorsque certaines activités de vérification
ne peuvent étre réalisées en interne, la vérification peut étre effectuée par des experts

externes ou des tiers compétents au nom de I'entreprise.
Par exemple il faudrait:

- Passer en revue le systeme HACCP et les dossiers dont il s'accompagne;
- Prendre connaissance des écarts constatés et du sort réservé au produit;

- Vérifier que les CCP sont bien maitrisés.

Dans la mesure du possible, les mesures de validation devront comprendre des activités

permettant de confirmer I'efficacité de tous les éléments d'un plan HACCP. [9]
e Constituer des dossiers et tenir des registres(VOIR PRINCIPE 7) :

La tenue de registres précis et rigoureux est indispensable a I'application du systeme
HACCP. Les procédures HACCP devraient étre documentées et devraient étre adaptées a la
nature et a l'ampleur de l'opération et suffisantes pour permettre a |'entreprise d'étre
convaincue que des contrbles sont en place et sont maintenus. Du matériel d'orientation
HACCP (par exemple des guides HACCP propres a chaque secteur) élaboré avec toute la
compétence requise peut servir de documentation, a la condition qu'il corresponde aux

opérations spécifiques de transformation des aliments utilisées au sein de I'entreprise. [9]
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Chapitre lll : Définition de la Filiere
1- Définition du yaourt :

D’aprés le Codex Alimentarius, le yaourt est un produit laitier coagulé obtenu par
fermentation lactique grace a l'action de Lactobacillusdelbrueckiisous-espéce bulgaricus(Lb.
Bulgaricus) et de Streptococcussalivarius, sous-espece thermophilus (St. Thermophilus)a partir
du lait(pasteurisé, concentré, partiellement écrémé enrichi en extrait sec) ». Les bactéries dans
leproduit fini doivent étre vivantes et présentes en abondance. Ces produits doivent
notammentétre maintenus jusqu'a leur consommation a une température comprise entre Oet 6
°C pour queles bactéries lactiques restent vivantes.En fonction de la technologie de fabrication,
les yaourts sont divisés en deux groupes :

e Yaourts fermes : dont la fermentation a lieu en pots. Ce sont généralement des yaourts
nature ou aromatisés.

e Yaourts brassés : dont la fermentation a lieu en cuves avant le conditionnement. Cesont
généralement des yaourts brassés nature ou aux fruits [10].

Les criteres pris en compte par le Codex alimentarius et la FIL (Fédération Internationale
Laitiere) dans la réglementation du yaourt sont les suivants :

» Types de produit : Ils sont définis souvent en fonction de leur teneur en matiéregrasse
ou de l'adjonction éventuelle d’ingrédients (yoghourt partiellement écrémé oumaigre,
yoghourt écrémé, le yoghourt sucré et le yoghourt nature).

-Le type de ferment utilisé: Selon la FIL (Fédération Internationale Laitiere), et
denombreux pays, la dénomination «yaourt» nécessite I'utilisation obligatoire etexclusive des
deux ferments caractéristiques Streptococcus thermophilus etLactobacillus delbrueckii sous-
espéces bulgaricus [10]

-La quantité de ferment contenue dans le produit fini: La FIL fixe la quantité
deferments vivants, égale a 107 bactéries par gramme rapportés a la partie lactée jusqu’ala
date limite de consommation.

-La viabilité de la flore lactique : Flore viable pendant toute la durée de vie.

-Ingrédients laitiers : Lait pasteurisé, congelé, écrémé, concentré, en poudre, creme
etcaséines etc.

-Ingrédients non laitiers : Une multitude d’ingrédients peut étre incorporée dans

leyaourt. Il peut s’agir par exemple de fruits sous différentes formes (purée, jus, pulpe,
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sirop,etc.), de céréales, de légumes ou de sucre. La quantité d’ingrédients non laitiersest fixée
par le Codex alimentarius, la FIL et la plupart des pays a moins de 30% enpoids du produit fini.

-pH: La FIL préconise une teneur de 0,7% d’acide lactique. Cette valeur est
respectéedans certains pays avec une variabilité de 0,6 a 15%. Certaines normes imposent un
ph inférieur a 4,5 ou 4,6.

-Taux de matiére grasse : Il doit é&tre au minimum, inférieur a 3% (m/m) dans le casdes
yaourts (nature, sucré ou aromatisé), compris entre 0,5 et 3% dans le cas desyaourts
partiellement écrémés et 0,5% dans les yaourts écrémés.

-Teneur en protéines : Elle est égale a 2,8% dans le produit fini.
2-Historique :

Le mot yaourt (yoghourt ou yogourt) originaire d’Asie, vient de «yoghurmark», mot
turcsignifiant «épaissir» [14].

En 1902, deux médecins francais, Ris et Khoury, isolent les bactéries présentes dans un
laitfermenté égyptien. Metchnikoff (1845-1916) isole ensuite la bactérie spécifique du yaourt
«lebacille bulgare», analyse l'action acidifiante du lait caillé et suggere une méthode
deproduction sure et réguliere [12], [16]. En effet, c’est en 1919 qu’lsaac Carassocommence a
produire du yaourt a Barcelone selon des procédés industriels [15].

Le yaourt dit «nature» constituait I'essentiel des productions de laits fermentés, mais a
partirdes années 1960-1970 sont apparus les produits sucrés puis aromatisés et aux fruits.

3- Matiéres premiéres et ingrédients :

La principale matiere premiere pour la fabrication des yaourts est le lait dont I'essentiel

est le lait de vache. Il est constitué d’environ 88% d’eau et de 12% de matiere seche

contenantdes glucides, des protéines, des lipides et des minéraux [15].
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Tableau 1 :Principaux composants du lait écrémé [15].

Composition moyennedu lait écrémé (g/kg)

Eau 912 -903

Carbohydrates 50-52

(essentiellement lactose)

Caséines 22 -28

Protéines sériques (ou lactosérum) 7-8

(essentiellement B-lactoglobuline)

Sel + autres constituants 8-9

Afin d’accrofitre la viscosité apparente et la consistance des yaourts, la teneur en matiere
sechedu lait écrémé utilisé est augmentée au préalable jusqu’a 10-12% [16]. Apres
concentration (par évaporation ou osmose inverse) ou plusfréquemment, addition de poudre
de lait écrémé ou de protéines de lactosérum [18], on parlera alors de lait écrémé fortifié ou
enrichi.

Des agents de texture (épaississants ou gélifiants) peuvent étre ajoutés dans le cas des
yaourtsbrassés sans matiére grasse, afin d’améliorer I'apparence, la viscosité et la consistance
de cesderniers.

Le lait peut étre additionné de sucre avant la fermentation, a hauteur de 5 a 10 %.
Cetteaddition conditionne le choix des ferments, car certaines souches sont sensibles a
ladiminution de I'activité de I'eau qui résulte de cette opération. Parfois, le sucre est apporté
endeux fois, une partie avant la fermentation, une partie apres, pour ne pas
ralentirl’acidification. Le sucre est généralement constitué de saccharose, cristallisé ou sous
formeliquide (sirop).

Il est aussi courant d’utiliser du sucre inverti (sirop de saccharose hydrolysé), qui contient,
aparts égales, du glucose et du fructose. Son intérét est qu’il reste liquide a des teneurs
élevéesen matiéres seches (65 a 67 %). Il existe aussi des sirops de sucre inverti dont une partie
duglucose a été isomérisé en fructose (sirops a haute teneur en fructose). lls ont I'avantage
deprésenter un pouvoir sucrant plus élevé que les précédents. Enfin, dans le cas des produits

allégés, le sucrage est effectué par addition d’édulcorants (aspartam ou polyols).
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Comme cesproduits sont sensibles au chauffage, ils sont toujours ajoutés apres le

traitement thermique.

Réception et stockage du lait

\4
Standardisation en matieres

\ 4

Enrichissement en protéines

v
Homoagéné sation

Traitement thermique

v

Inoculation
A 4 \ 4
Conditionnement en pot Fermentation en cuve
A\ 4 A 4
Fermentation en étuve Brassage du coagulum
\4
Refroidissement a4°C Refroidissement a 20°C
v

Conditionnement en pot

}

Refroidissement a4°C

v

Stockage réfrigéré et distribution

Figure n° 02 :Diagramme général de fabrication des yaourts et des laits fermentés.

4-Caractéristiques générales des bactéries du yaourt :

4-1- Streptococcus thermophilus :
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St. thermophilus est une coque a Gram positif, anaérobie facultatif, non mobile. On le
trouvedans les laits fermentés et les fromages [19].

C’est unebactérie dépourvue d’antigene du groupe D, thermorésistante, sensible au bleu
de méthyléne(0,1%) et aux antibiotiques. Elle est aussi résistante au chauffage a 60°C pendant
30 minutes [20]. Elle est isolée exclusivement du lait et des produits laitiers sous formede
coques disposés en chaines de longueurs variables ou par paires. Sa température optimalede
croissance varie entre 40 et 50°C et son métabolisme est du type homofermentaire [21].

Le r6le principal de St. thermophilus est la fermentation du lactose du lait en acide
lactique.En plus de son pouvoir acidifiant, elle est responsable de la texture dans les laits
fermentés.

Elle augmente la viscosité du lait par production de polysaccharides (composés de
galactose, glucose, ainsi que de petites quantités de rhamnose, arabinose et de mannose) [22].

4-2-Lactobacillus bulgaricus :

Lb. bulgaricusest un bacille Gram positif, immobile, asporulé, micro aérophile. Il est
isolésous forme de batonnets ou de chainettes. Il possede un métabolisme strictement
fermentaireavec production exclusived’acide lactique comme principal produit final a partir des
hexosesde sucres. |l est incapable de fermenter les pentoses.

Lb. bulgaricus est une bactérie thermophile, trés exigeante en calcium et en magnésium
et satempérature optimale de croissance est d’environ 42°C. Cette bactérie a un réle
essentieldans le développement des qualités organoleptiques et hygiéniques du yaourt [23].

Ces deux bactéries lactiques toléerent de petites quantités d’oxygene. Ceci peut
étreprobablement relié au peroxyde d’hydrogene (H202) qui est produit dans les cellules en
présence d’air. Le systeme le plus efficace pour éliminer le peroxyde d’hydrogene
estl’utilisation d’une enzyme, la catalase, dont les bactéries lactiques sont déficientes.
Cesderniéres possedent plutot une peroxydase (pseudo catalase) qui est moins efficace que
lacatalase. Comme les bactéries lactiques n’éliminent pas facilement le peroxyde, elles

sontdites micro-aérophiles [24].

5- Intérét et fonctions des bactéries du yaourt :

5-1-Production d’acide lactique :

La production d’acide lactique est une des principales fonctions des bactéries lactiques
entechnologie laitiere, car cet acide organique permet de concentrer et de conserver la

matiereseche du lait, en intervenant comme coagulant et antimicrobien[25]. Lemétabolisme
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est de type homo-fermentaire (production exclusif de I'acide lactique). L’aciditédu yaourt est
communément exprimée en degré Dornic (1°D = 0.1g/l d’acide lactique), et ellese situe entre
100 et 130°D [26].

L'importance de 'acide lactique durant la fabrication du yaourt peut se résumer comme
suit :

o |l aide a déstabiliser les micelles des caséines, ce qui conduit a la formation du gel.

e |l donne au yaourt son goUt distinct et caractéristique, comme il contribue a la saveur et
I"aromatisation du yaourt [14] [27].

o |l intervient comme inhibiteur vis-a-vis des micro-organismes indésirables [27].

5-2-Activité protéolytique :

Pour satisfaire leurs besoins en acides aminés, les bactéries du yaourt doivent dégrader
lafraction protéique du lait constituée de caséine et de protéines sériques, leur
systémeprotéolytique est constitué de deux types d’enzymes distinctes : les protéases et les
peptidases.

Lb. Bulgaricuspossede des protéases localisées, pour |'essentiel, au niveau de la
paroicellulaire. Cette activité protéasique permet d’hydrolyser la caséine enpolypeptide.

St. thermophilusest considéré comme ayant une faible activité endopeptidasique.
Elledégrade les polypeptides par son activité exopeptidasique en acides aminés libres [28].

e Activité Aromatique :

Divers composés volatiles et aromatiques interviennent dans la saveur et I'appétence
duyaourt. C'est principalement le lactose qui intervient dans la formation de ces composés.
Parmi ceux-ci, I'acide lactique confére au yaourt son go(t acidulé. L’acétaldéhyde, quiprovient
en grande partie de la thréonine, joue un roéle essentiel dans ces caractéristiques
organoleptiques recherchées. La concentration optimale de ce métabolite est estimée aenviron
10 ppm. Sa production, due principalement au lactobacille, est augmentée lorsque cedernier
est en association avec le streptocoque qui en élabore de faibles quantités.

L’acétaldéhyde peut provenir :

-Du pyruvate, soit par action du pyruvate décarboxylase ou par action du
pyruvatedéshydrogénase (appelée aussi pyruvate formate lyase).

-De la thréonine par I'action de la thréonine aldolase.

Le di acétyle contribue a donner un goit délicat qui est di a la transformation de l'acide

citrique et, secondairement, du lactose par certaines souches de streptocoques.
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D’autres composés (acétone, acétonine, etc.) contribuent a I’équilibre et a la finesse de Ia
saveur. Cecirésulte d’'un choix avisé des souches, de leur capacité a produire dans un juste
rapport lescomposés aromatiques et du maintien de ce rapport au cours de la conservation des
levains et de la fabrication.

Notons que la saveur caractéristique du yaourt, due a la production du di acétyle et
del’acétaldéhyde et qui est recherchée dans les produits type «nature», est en partie

masquéedans les yaourts aromatisés.

e Activité texturante :

La texture et [l'onctuosité constituent pour le consommateur d’importants
élémentsd’appréciation dela qualité du yaourt. Certaines souches bactériennes produisent a
partir duglucose des polysaccharides qui en formant des filaments limitent I’altération du gel
par lestraitements mécaniques et contribuent a la viscosité du yaourt.

L’augmentation de la viscosité du yaourt est en général attribuée a la productiond’exo
polysaccharide (EPS) qui, selon une étude portant sur plusieurs souches seraitessentiellement
composée de rhamnose, d’arabinose, et de mannose |25].

Il est couramment admis que la production des EPS est le résultat de I'action exercée par
St. Thermophilus. Mais d’aprés Tamime (1999), Lb. bulgaricus posséde une aptitude a
produiredes EPS composés de galactose, glucose, rhamnose a des rapports de 4/1/1.

e Comportement associatif des deux souches :

St. thermophilus et Lb. bulgaricus se développent en association, appelée pro
coopération,dans des cultures mixte (figure 2) ayant un intérét a la fois d’ordre technologique
etnutritionnel [30] [31].

Ces bactéries, par leur activité acidifiante, ont un effet bénéfique du point de vue
qualitéhygiénique de produit. En parallele, elles engendrent des produits secondaires qui
contribuenta la qualité organoleptiques du yaourt. D’un point de vue nutritionnel I'activité
fermentaire deces espéces lactiques favorise une solubilisation des différents constituants du
lait améliorantainsi leur biodisponibilité [29]

Lors de la production de yaourt l'utilisation combinée des deux espéces bactériennes
permetde valorisé l'interaction indirecte positive existante entre elles. Cette interaction

appeléeProtocolopération se traduit d’abord par une augmentation des vitesses d’acidification
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par rapport aux vitesses observées en cultures pures, la coagulation du lait prend 6-10h a 45°C
en culture pure et 2-2,5h en culture mixte. Un accroissement des concentrations bactériennes
est observé en paralléle [30] avec une résistance plus élevée a l'acidité du milieu [32]. Elle
induit également une amélioration de la production des composés d’aromes (acétaldéhyde
notamment) [33] et de la stabilité physique du produit (réduction des problémes de synérése)
[30].

e Facteur influengant la proto-coopération des deux souches :

Le métabolisme mutuel de Lb. bulgaricus et St. thermophilus dans le lait est montré dans
la figure 2 et commenté dans plusieurs documents. Nous citerons quelques-unes des
interactions fondamentales entre les deux especes dans la culture de départ.

La stimulation de St. thermophilus par Lb. bulgaricus est réalisée grace a l'activité
protéolytique du lactobacille, qui libére des petits peptides et des acides aminés au profit
duStreptocoque [14]. Les plus importants de ces acides aminés nécessaires a la croissance
mutuelle des deux souches sont : I'histidine, la thréonine, la valine.

En retour, St. thermophilus fournit de I'acide formique et du CO2 qui tous les deux vont
stimuler la croissance de Lb. bulgaricus [32]. St. thermophilus assimile I'oxygéne dans le lait plus
rapidement, créant ainsi des conditions favorables pour la croissance de Lb. bulgaricus [14].
Selon certains auteurs St. Thermophilusproduit de grandes quantités de dioxyde de carbone
(CO2) qui n’est pas issu du métabolisme du lactose, ce CO2 produit est d{i a I'activité de
I"'uréase qui hydrolyse I'urée du lait en CO2 et NH3.

Certaines souches de St. thermophilus ne possédent pas cette activité protéasique [33], par
conséquent certains auteurs expliquent cette production de

CO2 par la voie de Leloir selon laquelle le galactose produit est transformé en acide lactiqueet
en CO2, assurant ainsi les conditions d’anaérobiose pour la croissance des lactobacilles [33].

Lorsque d’autres bactéries notamment probiotiques sont associées aux bactéries du
yaourt, d’autres interactions prennent place. Par exemple, les bifidobactéries sont stimulées
par I'activité protéolytique des lactobacilles alors que Lb. bulgaricus limite le développement
delLb. acidophilus (phénomenes de compétition et d’inhibition). En outre, des phénomenes de
croissance associative ont été démontrés entre St. thermophilus et Lb. helveticus ou
Lb.acidophilus. Enfin, des mécanismes d’inhibition spécifique entre les souches liés a la

production de bactériocines existent chez les bactéries probiotiques comme chez les bactéries
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du yaourt. Ces caracteres sont toutefois dépendants des souches présentes dans le milieu. Il est

donc nécessaire de vérifier la compatibilité des souches avant de les associer.

Acide lactique

Petits peptides

Acide formique

Acides aminés

y

4/’ co2

St. thermophillus

v Lb. bulgaricus

Lactose

Production ———»
Stimulation------------ >

Inhibition --—-—-—-»

Figure n° 03 :Schéma illustrant les interactions de Streptococcus thermophilus et

Lactobacillus bulgaricus en culture mixte dans le lait [18].
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Partie pratique
1 - Objectifs :

Notre étude est basée sur le guide de bonnes pratiques d’hygiene et la méthode de
I’'HACCP selon le référentiel I1ISO 9000 la réalisation de ce travail a consisté en 5 étapes

successives correspondantes au programme HACCP :

1-Un audit d’hygiene qui consiste a récolter les données concernant les anomalies et les
non-conformités constatées au niveau des locaux, personnel et de fonctionnement de cette

entreprise.

2-Une élaboration d’un diagramme de fabrication qui consiste a réaliser une description
détaillée du procédé de fabrication et de distribution en ses étapes élémentaire, et de

déterminer les possibilités d’apparition de danger pour chacune des étapes.

3-Une analyse des dangers qui consiste a identifier, analyser et évaluer les données
concernant les dangers et les facteurs qui entrainent leur présence afin de déterminer les

points critiques pour la sécurité des produits.

4-Une mise en place des mesures correctives et un systéme de surveillance qui consiste
a proposer un ensemble des mesures critiques correctives adaptées a chaque point critique et

établir un systeme de surveillance qui permet de limiter I'apparition de ces dangers.

5-Un établissement d’'un systeme documentaire qui consiste a établir un guide de
procédure hygiénique spécifique qui regroupe tous les enregistrements qui apporte la preuve

objective de I'efficacité de I'étude.

Ce travail a été réalisé durant la période du 20 février au 20 mai 2017, au niveau de

I’entreprise Draa Eddiss, wilaya de Blida.
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2- Matériel et méthode :

2-1- Matériel :

2-1-1- Présentationdel’entreprise :

2-1-2- Identification :

» Forme juridique : SPA
» N° Registre de commerce : 20-4015366A98

2-1-3- Situation géographique :

» Siege sociale : cité des fréres H'mida Soumaa W.de Blida

» Unité / Usine de production : transformation du lait en yaourt
* Adresse : cité des freres H'mida Soumaa W.de Blida
= Tél:0661618863
* Fax:025399955

=  E-mail : draaedis@gmail.com

2-2- Méthode :

Ce travail est une étude préliminaire des conditions de travail et la détermination de

I"application du systeme HACCP au sein de l'unité de production DRAA EDDISS. Pour cela nous

avons effectué un séjour de 20 jours comportant des visites pour les différents services de

I'atelier de production, aux locaux de la réception de la matiere premiere, aux différentes

étapes et procédures de la fabrication.
3- Résultats :

3-1- Fiche signalétique :

-Type : collecte et transformation de lait (production du yaourt fruité/aromatisé et leben).

-Disponibilité de I'entreprise : 1500 a 2000 litres.

-Deux chambres froides : 50 m? I'autre 80 m?.

-Une chambre de stockage.
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-Source d’eau : eau de robinet de réseau de la région.

-Source de gaz : gaz de ville.

-La lumiere est assurée par I’électricité néon.

-La ventilation est assurée par des extracteurs (turbines moyenne).

-Nombre de personne travaillant est de 10.

3-2- Les caractéristiques des locaux :
3-2-1- Etude des circuits :

Le respect de la séparation des secteurs propres et secteurs souillés noté entre la salle de
transformation du lait et la salle de stockage, et le respect de la marche en avant de la

production.
3-2-2- Les infrastructures :

Les infrastructures du batiment sont bonnes, les surface (sols, murs, plafonds, jonctions,
portes et fenétres.) sont conformes avec la présence cependant de quelques défauts de
conception dont le majeur défaut est le manque de surface, a part ¢a on note une bonne

répartition des locaux et un bon emplacement du local déchet.
3-2-3- Installations sanitaires et vestiaires du personnel :

Nous avons remarqué la présence des vestiaires du personnel et les installations

sanitaires répondent aux normes exigées :
-Un nombre suffisant de lave-mains.
-Présence d’un systeme d’essuyage des mains.

3-3 Caractéristiques des matériels et équipements :

Tout le matériel et I'’équipement de la société est moderne, en bon état, fabriqué en inox

et en aluminium, compatible au nettoyage et la désinfection.

3-4 L’hygiene du personnel :
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La sécurité alimentaire dépend pour une grande part du niveau de maitrise de I’hygiene
du personnel dans I'établissement. Les dangers de contamination des aliments proviennent
essentiellement des aléas de son état de santé, d’'une hygiéne corporelle ou vestimentaire
insuffisante et enfin d’'un comportement professionnel insatisfaisant ; soit par méconnaissance

des regles élémentaires, soit par négligence.
3-4-1- Propreté corporelle :

Nous avons observé les criteres suivants : -Les mains :
absence d’ongles, ni bijoux ni montres. -La
fréquence de lavage de mains aprés chaque manipulation et la propreté des cheveux et
barbes.

-Nombre suffisant de lave main.
3-4-2- Propreté vestimentaire :

Le personnel dispose d’une tenue de travail spécial, de coiffes, les chausseurs sont aussi

conformes, vestiaires propres.
3-4-3- Comportement hygiénique sur le lieu de travail :

Le comportement des employés ne nuit lors de la fabrication : ils ne mangent pas au lieu

de travail, ils ne fument pas, ils ne toussent pas.
3-4-4- Les étapes :

Nous avons observés les étapes de la réception de la matiere premiere jusqu’a

I’élimination des déchets. Pour juger hygiéniquement le diagramme de fabrication.
3-4-5- Entretien individuel direct :

En parallele avec I'observation, on a fait un entretien direct avec le chef de la production,
et les employés qui sont impliqués directement dans la gestion de I’hygiéne. Ces entretiens ont
porté sur le protocole de nettoyage désinfection, y compris le type de matériel de nettoyage,
produits utilisés et leur dosage ainsi la technique proprement dite. lls nous ont parlés de la

fréguence du nettoyage et désinfection, de la fréquence du controle de [l'efficacité du
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nettoyage. Des mesures de lutte contre les nuisibles et la formation du personnel en ce qui

concerne I’hygiene [ protocole NEP ”.

L’objet de ce protocole est de définir les étapes nécessaires a respecté et assuré un

nettoyage efficace des surfaces internes des équipements.

Ce NEP est appliqué aux surfaces internes aux équipements suivants :

e Cuvesl], 2,3 et4.
e Pasteurisateur

e Conditionneuses 1,2et 3

Détails :

e Etapel:

-Ringage (quotidien) initial avec eau potable température ambiante durant 15minutes

e Etape2:

-Circulation soude caustique température 70°c pendant 20 a 30 minutes dosage 2 pour cents
en ajoutant un additif de nettoyage (AD ANIOS T2S) dosage 300 g pour cents litres d’eau

potable.

NB : préparation de la soude a 2 pour cent de kg de soude ajouté a 100litre d’eau

e Etape3:

-Rincages intermédiaire avec eau potable température ambiante pendants 15 minute

e Etaped:

-Circulation acide, de concentration lpour cent en ajoutant un additif désinfectant, de

dosage 750g pour 100 litres a température 60°C

e Etape5:

-Rincage finale circulation potable température ambiante pendant 20minute
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NB : apres ringage finale un échantillon d’eau prélevé pour analyse de ph, si le ph ne
correspond pas au ph de I'eau potable cela explique des traces de I'acide existe toujours dans

ce cas on refait le rincage jusqu’a I'élimination des traces de |'acide
Etapes de 1 a 5 se fait quotidiennement.
e Etape 6 : (fréguence une fois par semaine)

-Circulation désinfectant (acide péracitique) dosage 0.5 pour cents litres d’eau potable

température ambiante pendant 15 minute

NB : préparation de l'acide péracitique solution désinfectant 0.5litre dans 100litres d’eau

potable.
e Etapes7:
-Ringage en eau potable température ambiante pendant 20minutes.
Vérification de I'efficacité de ringage par mesure de ph.
e Etape8:

-Avant chaque pasteurisation on procede au réchauffement de circuit en eau potable a une

température 95°c pendant 30 minutes.

4- La mise en place des bonnes pratiques hygiéniques au cours de la chaine de

fabrication :
4-1- ’équipe HACCP :

Tableau n°2 : Equipe HACCP

Nom Fonction dans I'entreprise Responsabilité dans I'étude
Sahnoun Noureddine PDG Validation de I’étude.
Sahnoun Brahim Responsable de production | Suivi de la mise en place de

I"'HACCP et des BPH.

Rabehi Akli Etudiant stagiaire Controle de fonctionnement de

I"'HACCP.
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Aliouane Sadiji Etudiant stagiaire

Controle de fonctionnement des

procédures hygiene.

4-2- Champ de I’étude et description de produit :

4-2-1- Champ de I’étude :

Tableau n° 03 :champ de I'étude

Produit

Yaourt fruité

Dangers

Biologique :

-Bactéries pathogenes (germes aérobies,
Coliformes fécaux, Streptocoque,
Salmonelle, Staphylococcus aureus).
-Nuisibles (oiseaux, rongeurs, insectes).
Chimique :

Substances indésirables (résidus de produit
de nettoyage, antibiotiques, métaux lourds,
peroxyde d’hydrogéne).

Physique :

Corps étrangers/tout objet dur et acéré.

Borne de I'étude

Départ :réception de la matiere premiere

Fin :vente du yaourt

4-2-2- Description du produit :

Tableau n°04 :

description du produit

Description du | Détail

produit
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Dénomination Spécialité laitiere partiellement écrémée aux fruits.

Condition de | Température de conservation: 2 a 6 °C.

conservation

Durée de vie Date de péremption: mentionnée sur le pot a savoir 30 jours a

compter de la date de fabrication.

Conditionnement / | Pots en plastique d’une contenance de 180 ou 380 grammes.

emballage

-la dénomination de vente

-la quantité nette

-Le nom ou la raison sociale ou la marque déposée et I'adresse du
fabricant

-le pays d’origine et / ou de provenance

Etiqguetage -la date de fabrication ou de conditionnement et la date de durabilité
minimale ou, dans le cas des denrées alimentaires trés périssables
microbiologiquement, la date limite de consommation

-la liste des ingrédients

-les conditions particulieres de conservation

-les conditions d’utilisations des additifs alimentaires dans les denrées

alimentaires.

4-3- Utilisation du produit fini :

Produit destiné a toute la population sauf aux personnes allergiques aux additifs dans

cette recette.
4-4- Diagramme de fabrication :

Il est nécessaire de réaliser une description détaillée du procédé de fabrication en ses
étapes élémentaires a fin d’identifier, analyser et évaluer les dangers pour chacune des étapes,

et pour que ce diagramme puisse servir de base de travail pour notre étude.
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Figure n°4 : Diagramme de fabrication yaourt fruit.



PARTIE PRATIQUE

4-5- Validation sur place de diagramme de fabrication :

Cette étape doit avant tout permettre de vérifier qu’il n’y a pas d’oublis majeurs sur les
documents établis lors des étapes précédentes. Il est important que cette vérification soit faite
par I"’équipe HACCP au complet et porte sur toutes les étapes et information liées, et dans les

conditions réelles de fabrication.
4-6- Analyse des dangers :

Est considéré comme danger tout facteur pouvant entrainer un risque inacceptable pour
la santé et la sécurité du consommateur ou la qualité du produit. Pour chaque étape de

diagramme de fabrication I'’équipe a fonctionné de la facon suivante :

e Constat des dangers (contamination, développement ou survie).
e Liste des causes du ou des dangers. Pour cela, c’est la méthode des «5M»qui a été

utilisée. Cette méthode consiste a recenser la totalité des dangers pouvant apparaitre avec :
-La Méthode de travail.
-La Matiere premiere.
-Le matériel utilisé.
-La Maind’ceuvre.

-Le Milieu de travail.
4-6-1- Evaluation de la criticité :

e La criticité de chaque danger est évaluée, a partir de la bibliographie (utilisation des
guides de bonnes pratiques d’hygiéne) et des connaissances de I'équipe HACCP et de
promoteur.

e La détermination d’un CCP peut étre facilitée pas I'application d’un arbre de décision.

(Annexe : arbre de décision).
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Figure n°05 : Arbre de décision.

Tableau n°05 : analyse des dangers physiques, chimiques et biologiques tout le long du proces

de fabrication.

Etape Dangers Origine Moyens de | Fiche a|CCp
maitrise consulté

Réception : Biologique :

Eau de ville, -Un mauvais état | patériel ~Nettoyer et Plan

amidon modifié, | de propreté du ..
prop désinfecter nettoyage

poudre de lait et | véhicule désinfection

périodiquement le
sucre. (insectes,
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débris).

-Mauvaise
séparation des
produits de
natures
différentes ou
de degrés de
contamination
inégaux.

-Les produits
déchargés
déposés
directement sur
le sol, exposés
aux souillures.
-DLC ou DLUO
courte ou
dépassé

(multiplication).

-Non-respect des
regles d’hygiene
lors de
déchargement :
manipulation
avec des mains
sales.

Chimique :
-Non-respect de

la température

Matiere/

Méthode

Milieu

Matiere

Mains

d’ceuvres

Méthode

Matiere

Matiere

véhicule, matériel

de transport.

-Séparer
physiquement les
produits da nature

différents.

-Ne pas laisser les
produits sur le sol,
séparer les
produits sensibles
des produits
contaminants.
-Vérifier DLC,
DLUO des produits
lors de la
réception et les
refuser
lorsqu’elles sont
dépassées.
-Lavage des mains
apres chaque
manipulation
(hygiene du

personnel).

-Vérifier que la

Mode de

rangement

Normes des
températures

a la réception
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pendant le
transport.
-Présence des
résidus toxiques
sur les produits.
Physiques :
-Présence de
corps étrangers,
cailloux,
poussieres,

éclats de verre.

température a la
réception est
adéquate.

-Rincer les
produits afin
d’éliminer tous les
résidus.

-Nettoyer les
produits

réceptionnés.

Reconstitution Biologique, Matériel/ | -Nettoyage et Plan
physique et main désinfection du nettoyage
chimique : d’ceuvre | matériel, hygiene | désinfection
-Contamination. du personnel.

Pasteurisation Biologique : Méthode | Respect du Voir fiche
-Développement bareme de pasteurisation
ultérieur de pasteurisation.
germes
indésirables
(germes
pathogenes
végétatifs et
sporulés).

Refroidissement | Biologique : Plan
-Germes Méthode/ nettoyage
pathogenes Matiere désinfection

végétatifs et

sporulés.

Réajuster la
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Physique : température Thermometre
-Corps Méthode/

étrangers. Matiere

Chimique : Méthode/

-Résidus des Matiere

désinfectants.

Ensemencement | Biologique : Voir fiche
-Germes Milieu Nettoyage utilisation du
d’altérations. lactosérumet
Physique : Main Bonne pratique du | des ferments
-Corps d’ceuvre | Personnel
étrangers.

Ajout d’aromes Biologique : Nettoyage et Plan
-Germes Milieu / désinfection du nettoyage
indésirables méthode | Matériel, respect désinfection

lors d’utilisation Voir fiche
des aromes. ingrédients et
additifs

Conditionnement | Biologique : Milieu / Nettoyer et Plan
-Contamination | main désinfecter nettoyage

d’ceuvre | quotidiennement | désinfection
le matériel, veillé
a I'hygiéne Bonne
corporelle et pratique
vestimentaire. d’hygiene

Injection de Biologique : Suivre les conseils | Plan

fruits -Développement | Méthode/ | d’utilisation et de | nettoyage
des germes milieu stockage, désinfection
indésirables. nettoyage et Voir fiche

désinfection du

matériel.

ingrédients et

additifs
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Maturation Biologique : Méthode | Vérificationdela | Thermometre
-Contamination température.

Refroidissement | Biologique : Respect de la Thermometre
-Présence de Méthode | température
germes
d’altération

Stockage Biologique : Respect de la Thermometre
-Contamination | Méthode | température et le

par des germes

indésirables

temps de stockage

» D’apres I'arbre de décision.

» I'avis des spécialistes (responsables qualité au niveau de I'entreprise).

» I’avis du promoteur.

Les principaux points critiques sont : la pasteurisation et le refroidissement.
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Tableau n°06 : limites critiques des CCP.

Etapes Seuils Surveillance Action Enregistrement
critique corrective
Pasteurisation 86-90°C -Vérification du | -Retrait. Voir la (fiche N°1)
pendant 30 | matérielles. -Remise en Enregistrement-
secondes. | _Controle de la | état du pasteurisation.
température pasteurisateur
Réparation ou
échanges
Maturation -Suivi et - Remise en Voir la (fiche N°2)
T°:43-45°C | entretien état du Enregistrement
préventif. réfrigérant. Maturation
Temps : -Vérifier la
3,5-4 fermeture des
heures portes de la
chambre
froide.
- Mesures de
température
avec un
thermometre

chaque 6heures
-Maintenance
du matériel de

réfrigération.
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o Les fiches d’enregistrement pasteurisation et maturation :

-Entreprise : DRAA EDDISS

-Siege social :cité des fréres H’'mida Soumaa W.de Blida

-Fiche N° :1

-Période : du 13 au 19 mai 2017

Tableau n°07 : Enregistrement pasteurisation

Jours 8:00h 16 :00 h Nom et prénom | Observateur
du contr6leur
Heures
Samedi T° :86°c T°:87° Sahnoun Sahnoun
t:30s t:30s Noureddine Brahim
Dimanche T° :86°c T°:90° Sahnoun Sahnoun
t:30s t:30s Noureddine Brahim
Lundi T° :88°c T°:90° Sahnoun Sahnoun
t:30s t:30s Noureddine Brahim
Mardi T° :88°c T°:87°C Sahnoun Sahnoun
t:30s t:30s Noureddine Brahim
Mercredi T°:87°c T°:87°C Sahnoun Sahnoun
t:30s t:30s Noureddine Brahim
Jeudi T° :86°c T°:87° Sahnoun Sahnoun
t:30s t:30s Noureddine Brahim
Vendredi T°:87°c T°:88° Sahnoun Sahnoun
t:30s t:30s Noureddine Brahim
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-Entreprise : DRAA EDDISS

-Siege social :cité des fréres H’'mida Soumaa W.de Blida

-Fiche N° :2

-Période : du 13 au 19 mai 2017

Tableau n° 08 : Enregistrement Maturation.

Jours 8 :00h 16 :00h Nom et prénom | Observateur
heures du contr6leur
Samedi T°:43°c T°:44°C Sahnoun Sahnoun
t:3,5h t:4h Noureddine Brahim
Dimanche T°:43°c T°:43° Sahnoun Sahnoun
t:3,5h t:4h Noureddine Brahim
Lundi T°:43° T°:45° Sahnoun Sahnoun
t:3,5h t:4h Noureddine Brahim
Mardi T°:44°c T°:45° Sahnoun Sahnoun
t:3,5h t:4h Noureddine Brahim
Mercredi T° :44°c T°:44°c Sahnoun Sahnoun
t:4h t:4h Noureddine Brahim
Jeudi T° :44°c T°:45°C Sahnoun Sahnoun
t:4h t:3.5h Noureddine Brahim
Vendredi T°:43°c T°:44°c Sahnoun Sahnoun
t:3,5h t:3.5h Noureddine Brahim

T° : température.

t : temps.
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Conclusion

Conclusion :

Dans l'ensemble de notre étude, nous avons eu la chance d’avoir travaillé en
collaboration avec I'équipe HACCP de l'unité de DRAA EDDISS, le systtme HACCP en tant
gu’outil de gestion de la qualité se base sur la maitrise des points critiques, afin de prévenir les

problemes de qualité et de salubrité.

Ce systeme implique généralement une évaluation permanente des facteurs qui influent
sur la caractéristique de I'aliment de méme qu’il implique des vérifications des opérations de

productions, d’installation et de contréle en vue d’'une amélioration continue.

L’analyse HACCP a révélé deux points critiques qui sont la pasteurisation et la maturation
gue I'équipe maitrise bien. On a peu constaté aussi que I'entreprise manque de I'espace ce qui
rend le travail difficile parfois, c’est pour ¢a qu’on conseille le PDG d’élargir la surface de travail

dans les plus brefs délais.

Ce projet de fin d’étude a été trés formateur car il nous a permis de suivre et de controlé
le fonctionnement du systeme HACCP et il nous a permis aussi de découvrir le milieu de

I'industrie agroalimentaire.



