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Introduction générale

La maitrise de la qualité est un souci majeur etmpaent dans les industries
agroalimentaires. En effet la mauvaise qualité @urduit alimentaire peut avoir de plus ou
moins grandes conséquences, allant de la sim@emtdin du produit, lui faisant perdre ses
gualités organoleptiques ou sa valeur commercjaggju’a des toxi-infections dangereuses
pour la santé humaine. Les préoccupations esdentisbnt évidemment de répondre aux
enjeux sociaux et commerciaux, les sociaux soserg®llement la santé du consommateur
qui impliguent la nécessité de garantir en permeséa qualité du produit au moment de sa
consommation. Cependant les enjeux commerciauxerdibéssentiellement, I'image de
marque, la productivité et la compétitivité desemptises.

En effet recommandée par la FAO et 'OMS, et exigéas de nombreux pays
notamment le Canada et I'union Européenne, comniaaac la méthode HACCP de par sa
logique et son efficacité, est reconnue a I'échmltandiale pour assurer la sécurité sanitaire et
'adaptabilité des produits pour l'alimentation haime et dans le commerce international.
Elle est donc incontournable dans ce contexte gamdes et de concurrence croissante du
secteur alimentaire.

La société d'industrie de lait et de ses dérivdAgadir (SILDA) a connu depuis sa
création un progres dans la productivité, ces dezri années elle envisage une nouvelle
politique de qualité pour étre compétitive dangnarché qui en perpétuelle évolution.

Dans ce contexte, le présent travail traite la i@mltique d’hygiéne rencontrée au
sein de cette société qui a recu énormément dies@ttons concernant le golt tres acide de
yaourt ainsi que le gonflement de ses pots. Cemales et d’autres sont dues probablement
a une prolifération bactérienne, ou bien a unearomtation chimique.

Pour résoudre cette problématique, une applicateota démarche HACCP a été un
choix primordial. Nous nous sommes concentrésasligihe de production de yaourt brasse.

Pour traiter ce sujet nous avons choisiroe plan :
+ Tout d’abord une revue bibliographique ot on dis@uelques notions importantes sur

les denrées alimentaires concernées (le lait statrt) ainsi que limportance de
management de la qualité et la démarche HACCP ldas#curité des aliments.

+ Une deuxieme partie concerne le matériel et méthadiéisées a la société d’'accueil
pour la transformation de lait en yaourt ainsi goar contréler sa qualite.

+ En fin une partie sera consacrée pour les résuttatgliagnostic des programmes
préalables et du suivi réalisé pour vérifier liaél de la courbe d’évolution de l'acidité
de yaourt ainsi que les étapes pour la mise ereglacplan HACCP dans la ligne de
production de yaourt brasseé.

Présentation d’organisme d’accueil :

1) Historigue de la société

La société d'industrie de lait et ses dérivees ddig (SILDA) est une société a
responsabilité limitée (SARL) qui a été crée endl@%c un capital de 8.000.000 de dirhams.

SILDA a débuté son activité apres 3ans de sa orédla fin de 2001). Pendant cette
période entre la création et le début d’activiess associées ont construis I'usine qui va se
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charger de la production et I'administration, alst mis en place I'ensemble les matériels
nécessaires pour la production et la commerciaisates produits laitiers.

La société a connu un progres au cours des 13 sudngeartir de sa création, la chose qui
se manifeste par le développement de sa gammerddsits, aussi elle se manifeste dans
linvestissement aux nouveaux équipements et maskpour augmenter sa production.

SILDA se situe dans la zone industrielle d’Ait Meil, elle est spécialisée dans
l'industrie de lait et ses dérivées.

2) Fiche technigue de la société d’accuell :

Tableau N°1: Fiche technique de SILDA

Dénomination sociale : Sté d’Industrie du ledises Dérivées d’Agadir SILDA
Siege social : Lot 738 zone industriellaidMelloul.

Activités : La fabrication et la distrilhot du lait et ses dérivées.
Capital : 8.000.000 DH

Forme juridique : S.AR.L.

Date de création : 1999

Effectif : Plus de 100 employés

TEL / FAX : 0528249186

3) Organigramme de SILDA

L’organisation au sein de la société se caract@asda forme hiérarchique connue dans
la plupart des sociétés au Maroc.
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Direction générale

r r vy h

] Direction Service Direction Gestion |
financiére commerciale technique administratif
k. k.
Service de Service Service Service "
™ Comptabilité Maintenance Production Ressource humain
Senm:le Secrétariat —
—» Informatique

| I )

Frigo Fabrication Laboratoire

Figure 1 : Organigramme de la société SILDA

4) Présentation de service de production :

La capacité de production journaliére : est conepeistre 80 et 120 tonnes de lait par jour.

Le personnel de la production est constitué de

+
+

= F

=

Deux équipes (de jour et nuit).

Un responsable de production et de laboratoiretglilit le programme de la
production journaliére, il s’loccupe aussi de laldg@ales produits transformeés.

Deux techniciens de laboratoires qui effectuentastedyses de contrble
gualité(physico-chimiques et microbiologiques)ptéparent aussi les formulations
des produits fermentés.

Techniciens et pilotes des équipements et macdmesnditionnement et
pasteurisation

Frigoristes

Ouvriers s’occupent de la mise en caisse des pgrodule chargement des camions de
distribution et I'’écartement des déchets et predeitirés de marché.

Responsable de stockage et expédition : elle’état de stock et elle collabore avec
le chef de production pour déterminer les quantssproduits a fabriquer chaque
jour.

Les produits de la société SILDA :

Tableau 2: Gamme des produits de la société d’accueil

Produits Aromes

Lait pasteurisé sachet 1/2L ERRAFI| ----
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Lait pasteurisé carton 1/2L ERRAFI

Leben Errafii

Raib Errafii

Yaourt a boire : Raibi Grenadine

Lait fermenté aromatisé RANI Banane, Fraise ; avocat, vanille,

Yaourt brassé : KATAKIT Fraise, Banane, Vanille,

Yaourt brassé : CREMALINA Fraise ; Péche, Banane ;

Yaourt brassé : ATIAB Vanille, Péche, Fraise, Banane, Pistache,
Yaourt a boire BONGOUT Grenadine ; Péche, Banane

Beurre BELDIA 250 g
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Partie | : Revue
bibliographique

Propriétés générales du lait :
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a) Définition:

Le lait était défini en 1908 au cours du congrésrimational de la répression des fraudes
a Geneve comme étant « Le produit intégral desligettotale et ininterrompue d’'une femelle
laitiere bien portante, bien nourrie et non surneehé lait doit étre recueilli proprement et ne
doit pas contenir du colostrum »[1].

Sa composition et les caractéristiques physico-chias varient sensiblement selon les
espéeces animales, et méme selon les races. Cetédatmues varient également au cours de
la période de lactatigrinsi qu'au cours de la traitk est caractérisé par différentes phases a
savoir [2] :

» Phase aqueuse contenant en solution des moléaeilsscte, des ions et des composés
azotés;

= Phase colloidales instables, constituées de d@es tye colloides protéiques;

= Globules gras en émulsion dans la phase aqueuse

Le lait doit étre en outre collecté dans de bormueslitions hygiéniques et présenter toutes
les garanties sanitaires. |l peut étre commeréiais|'état mais le plus souvent apres avoir
subi des traitements de standardisation lipidiquiépuration microbienne pour limiter les
risques hygiéniques et assurer une plus longuesoaation|[3].

b) Composition du lait :

La structure chimique et physico-chimique du lsitteés complexe. L'eau est I'élément le
plus important quantitativement. Le reste est ¢tugstpar la matiere grasse, le lactose, les
matiéres azotées, les sels minéraux, et en quantibéndres les pigments, les enzymes et les
vitamines. Ces composants représentent la matereedu lait et leur proportion varie entre
11.5 et 13% [4].

Tableau 3 Les différents constituants du lait

Constituants majeurs Variations limites % | Valeur moyenne %
Eau 85.5 - 89.5 87
Matiere grasse 24-55 4
Protéines 29-5.0 3.4
Glucides 3.6-5.5 4.9
Minéraux 0.7-0.9 0.7
. Eau:

L’eau est I'élément le plus important du lait eogortion et représente 87 % (environ
870 g/l). Elle représente la phase dispersanteadestituants non hydrosolubles du lait et la
phase solvant des substances solubles (glucidejeresat minérales et vitamines
hydrosolubles).

i. Matiére grasse

DAIHI DADAIE ( s )
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La matiere grasse est présentée dans le lait eoug fde globule gras (Figure 2). Elle est
constituée de 65% d’acides gras saturés et de 3&ditles gras insaturés.

Un globule gras du lait est constituée de plusigan@duits chimiques tel que : les acides
gras, les triglycérides, les phospholipides, IEsots, les vitamines liposolubles (A, D, E,
K)...

Triglycerides
Diglycerides
Acicesdgras
Sterols
Carciencides
Witaminos : A, DL E, K
Phospholipides™, = '/
Lipoprotéines D
Glycendes
Cérabrosides |
Protéines
Acidesnuc éiques [
rzymes |
Metaux
Eau/

Figure 2 : La composition de la matiére grasse du lait

iii. Glucides

Les glucides sont présentés dans le lait esseamiefit sous forme de lactose
(C12H22047), disaccharide constitué par l'association d'ur@écule de glucose et d'une
molécule de galactose. Le lactose est un sucreefdgascible, il se dégrade en en présence des

bactéries lactiques en donnant I'acide lactique.
iv.  Protéines
Le lait contient deux types de matiere azotée: fuetéines (95 %) et les substances
azotées non protéiques (5 %).

Les caséines représentent Igwotéines les plus abondantesdans le lait
(phosphoprotéines). Elles représentent 80 % degipes du lait. Le reste des protéines est

constitué de

B-lactoglobuline (10 %), a-lactalbumine (2 %) et d'autres protéines (enzymes,
immunoglobulines, ....) en petites quantités.

v. Composition en éléments minéraux

Le lait contient des sels a I'état soluble, souménotamment de: phosphates, citrates,

chlorures, calcium, magnésium, potassium et sodium.

Tableau 4: la teneur en différents éléments minéraux du lait

Composition de la matiére saline (en g/l de lait)
Mg Na Ca K S P Cl Citrates
0.12 0.58 1.23 1.41 0. 30 0.95 1.19 1.6
DAIHI DADAIE 7 ]
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vi. Gaz dissous

Le lait contient des gaz dissous, essentiellement du dioxyde de carbapediCiazote

(N2) et de I'oxygene (£).
2) Différence entre lait fermenté et yaourt :

a) Définitions :

Selon la réglementation francaise, kait fermenté est un produit laitier composé
exclusivement de matiéres premiéres d’origine laitiere (lait et constituants du lait), ayant subi
une pasteurisation et une fermentation par des micro-organismes spécifiques et caractérisé par
une teneur en acide lactique minimale (0,6 %). Il peut étre additionné de certains ingrédients
lui conférant une saveur spécifique (sucre, ardbmes, préparations de fruits), a condition que
cette addition n’excéde pas 30 % du poids du produit fini.

Les laits fermentés peuvent étre classés en plusieurs catégories, selon les micro-
organismes impliqués dans leur fermentation, leur teneur en matiere grasse, le lait utilisé pour
leur fabrication, leur texture, ou leur arome (figure 3). Dans tous les cas, ils sont considérés
comme des produits laitiers frais et doivent, a ce titre, présenter une durée de vie limitée et
étre maintenus au froid.

En France, I'appellation yaoudst réservée aux produits fermentés avec les deux
seules bactéries lactigues thermophiles Lactobacillus bulgaricus et Streptococcus
thermophilus, présentant une teneur en acide lactique minimale de 0,7 % et contenant au
moins 10 millions de bactéries vivantes par gramme de produit au moment de la vente au
consommateur [5].

Micro-organismes
thermophiles, mésophiles
probiotiques, moisissures,

levures

lait entier, standard, |~ Laits fermentes >—-— Type de lait |

Matiére grasse : N o i.___ -
~ L vache, brebis
£

. maigre | = }7§ ==
N ™y
Texture : Flaveur :
LF ferme, brasse, LF nature, sucre,
liquide, concentre aromatise, aux fruitsj

Figure 3: Schéma général de classification des laits fermentés
b) Fermentation lactique:

La fermentation lactique correspond a la transformation du lactose du lait en acide
lactique, sous l'action de micro-organismes spécifiques appelés bactéries lactiques. Elle
s’accompagne de modifications biochimiques, physico-chimiques et organoleptiques du
produit. L'objectif de la fermentation lactique est tout d’abord d’augmenter la stabilité du
produit, par inhibition des altérations microbiennes et enzymatiques éventuelles et, par
conséquent, d'allonger sa durée de conservation. Elle permet également d’obtenir des produits
sains, c’est-a-dire exempts de micro-organismes pathogenes.

Rapport- gratuit.com {E}
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Enfin, elle confére aux produits obtenus des pédgsi nutritionnelles et
organoleptiques particulieres (texture, aromesesgy
+«» Croissance associative dans le yaourt :

Lors de la production de yaourt, l'utilisation comdée de S. thermophilus et L.
bulgaricus permet de valoriser l'interaction indieepositive existant entre ces deux especes.
Cette interaction, appelée protocoopération, sduirad’abord par une augmentation des
vitesses d’acidification par rapport aux vitesseseovées en cultures pures. Un accroissement
des concentrations bactériennes est observé erlléfaraElle induit également une
amélioration de la production des composés d’ard(aeétaldéhyde notamment) et de la
stabilité physique du produit (réduction des protd@é de synérese). La stimulation de S.
thermophilus par L. bulgaricus est réalisée grakactvité protéolytique du lactobacille, qui
libére des petits peptides et des acides aminéprafit du streptocoque. En retour, S.
thermophilus fournit de I'acide formique et du £qui, tous deux, vont stimuler la croissance
de L. bulgaricus [5].

Le lait destiné a la production de yaouit ¢b:

« étre pauvre en bactéries

* Ne pas contenir d’enzymes ni de substances chesigusceptibles de ralentir le

développement de la culture du yaourt

* ne contenir ni antibiotiques ni bactériophages.

3) Filiere laitiere au Maroc :

La filiere du lait et ses dérivés a connue une mralon réguliere de la production et
du rendement de ses entités. En effet, selon leséds du ministere de I'agriculture et de la
péche maritime, la production laitiére a pourssimi trend haussier entamé depuis 2002 pour
atteindre 2,3 milliards de litres en 2013 contr@ illiard en 2008, soit plus de 40% de
hausse en quatre ans. Aussi, les rendements dadtiétablissent aujourd’hui pour certains
centres de collecte a plus de 25 litres par jopaetvache, soit un niveau similaire a celui des
grandes exploitations européennes. C’est dire gdididre a su capitaliser sur le Plan Maroc
Vert notamment a travers les efforts substantielscédés pour I'importation des races
améliorées, la vulgarisation des techniques d’'@eyda vaccination, la lutte contre les
épizooties et les programmes d’'urgences déployéasde sécheresse.

Selon les spécialistes, I'on peut parler aujourdttiun succes incontesté de mise sur
pied d'une filiere nationale du lait en lien étr@vec l'aval, notamment grace a son
organisation autour d’agrégateurs (centres de ae)lessurant l'intégration avec l'industrie
nationale de transformation des produits laitiers ¢énombre déja 1 070 centres de collecte
de lait et 82 usines laitieres dont le secteurépreprésente 70%) et la modernisation des
modes de production[7].

La croissance de la production laitiere a été dessisultat des efforts d’amélioration
génétiques du cheptel bovin par I'inséminationfiaiglle et les importations des vaches de
race pure qui représentent 20% du cheptel, notamieemaces holstein, frisonne pie noire,
montbéliarde, et fleckviech. Les races locales ésgmtent quant a elles 45% du cheptel,
tandis que le reste est composé de races croisées.

Le secteur du lait génére un chiffre d’affaires8dmilliards de dirhams et permet la
création de quelque 460 000 emplois permanents.

Malgré la croissance soutenue durant les dernaraées, la consommation de lait et
ses dérivés demeure faible au Maroc. Seulementr6 tonsommeés par habitant et par an,
selon le ministere de I'agriculture et la pécheitime.
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4) Qualite des aliments :

Intuitivement, la qualité correspond pour nousaavdleur" d'une chose. Alors :

Un produit de qualité est définie par ('AFNOR, 201" comme étant tout produit ou
service dont les caractéristiques lui permettergatisfaire les besoins exprimés ou implicites
des consommateurs"[15].

Selon ISO 9000:2005 ; la Qualité est I'aptitude d'un ensenuad caractéristiques
intrinseques a satisfaire des exigences.

s Composantes de la qualité pour un aliment :

Pour satisfaire le consommateur, il s’agit de @us composantes :
S1- Sécurité = qualité hygiéniqueOn veut des dangers en moins.

La maitrise de la sécurité de l'aliment et deulalite Hygiénique, fait I'objet de
I'ensemble de préoccupation de l'industrie Agroaalitaire.

S2- Santé = qualité nutritionnelle On veut des atouts en plus.

On cherche que l'aliment apporte plus "du bien'l] goit diététique, qu'il maintienne
et améliore notre santé.

S3- Saveur = qualité organoleptiqueOn veut "se faire plaisir".

On veut satisfaire ses cing sens. Cette qualitéitonne souvent les deux premieres.
La qualité organoleptique a une composante sefisamajeure, mesurable par I'analyse
sensorielle, mais a aussi une composante psycholegit sociale.

S4- Service = qualité d'usageOn veut que ce soit commode.

Un aliment sain, complet et délicieux ne serayeaslu s'il est trop cher, introuvable,
difficile a préparer et impossible a conserver.

On peut ajouter a ces " quatre S" deux autrestgsahoins apparentes et moins
Concretes, mais essentielles aussi pour le constenmat qui mobilisent beaucoup de
moyens de la part des Industrie Agroalimentairé\jtAes 2 R, Régularité et Réve
R1- Regularité: La qualité ne "paye pas" si elle n'est pas repriiolec

Le contrdlequalité, I'assurance qualité, s'attachent a cégelarité pour donner un
produit constant.

R2- Réve :

C'est ce qu'on appelle des caractéristiques tared, ou limaginaire et le
symbolique vont faire "réver" le consommateur. €efhialité transférée est renforcée par la
publicité, le style du point de vente (animationgrande surface, décoration du magasin),
mais aussi par la proximité (réseau, famille, bewatoreille).

5) Niveaux de maitrise de qualité sanitaire dans lesfAs :

L’exploitant en IAA doit définir un systéme d’ongigation reprenant nécessairement
les pistes de la réglementation dans ce secteorigine d’'un référentiel interne qui lui est
propre, décrivant ce qu’il est convenu d’appelem soplan de maitrise sanitaire (PMS) »
(Figure 4). Il doit apporter la preuve que ce systéest effectivement pertinent. Le plan de
maitrise sanitaire décrit ainsi les mesures piised’établissement pour assurer I'hygiene et
la sécurité sanitaire de ses productions vis-aeds dangers biologiques, physiques et
chimiques. Il comprend les éléments nécessairea mite en place et les preuves de
I'application [8].
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£ s 2\

/ Tracgabilité,,
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7

Figure 4 : Notion de plan maitrise sanitaire

6) Bonnes Pratiques d’hygiéne (pré-requis):

La norme ISO 22000:2005 donne une définition ddecebtion de programme
prérequis comme suit :

Programmes pré-requis : « conditions et activitthase nécessaires pour maintenir
tout au long de la chaine alimentaire un envirorer@rhygiénique approprié a la production,
a la manutention et a la mise a disposition de yitedinis slrs et de denrées alimentaires
sdres pour la consommation humaine »

Les programmes préalables (PRP) sont répartia $&dadeux catégories suivantes :

% Les programmes concernant les infrastructures ehdamtenance. Ces derniers

correspondent a tout ce qui nécessite de grostissements pour étre modifiés.

< Et les PRP opérationnels qui correspondent a imaditlles bonnes pratiques de
fabrication ou d’hygiene.

Les programmes préalables (PRP) ou les pré-reqotdes fondations indispensables sur
lesquelles le systeme HACCP doit étre construstpkuvent étre orientés par les guides de
bonnes pratiques et/ou par la réglementation eledngat par les exigences au niveau
international. Il s’agit, pour un établissementtdeEnsformation alimentaire de respecter les
différents points s’adaptant a son secteur.

Parmi les programmes préalables a la smsplace d’un systeme HACCP, les Bonnes
Pratiques d’Hygiene (BPH) sont I'élément le plugpartant, les BPH doivent étre traitées
avant de commencer 'analyse des dangers et laitigfi des mesures préventives que I'on
va associer a ces dangers.

L’'arbre des (BPH)Annexe N° 1 symbolise un élément important de structuratioarp
les entreprises alimentaires. Il a besoin pourasépir de nombreuses racines solides et
profondes.

A. Locaux :
« Extérieur du batiment

Les batiments doivent étre situés dans une zompatible avec l'activité de I'entreprise.
Cette zone doit étre non inondable, exempte d’odésagréable, de fumée, de poussiére ou
autres éléments de contamination.

«* Intérieur du batiment
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a-Aménagenbten
Les batiments doivent étre construits de @rané ce qu'un espace de travail suffisant
permette le bon déroulement des opérations. llgedbiétre congus de maniére a faciliter
I'hygiene des opérations en évitant les transfégets€ontamination. Le principe de la marche
en avant doit étre respecté. A cette fin, les zaleegansformation doivent étre couvertes et
séparées des zones de réception, de maniére aléviport de contamination.

b- Les sols

lIs doivent étre construits avec des mat&riaan toxiques et étanches, permettant de

réaliser des surfaces lisses sans crevassesnfaoi@ettoyables.
C - Les fuads :

Les matériaux recommandés pour les mursagpitcables aux plafonds, toutefois, il est

souhaitable d’éviter les peintures a cause desegsd’écaillage.
d - Les pes et fenétres :

Les portes et les fenétres, lorsqu’elles sammbées, doivent étre étanches, en particulier a
la base des portes. Les fenétres qui peuvent aikertes doivent étre munies de
moustiquaires (maille de 1 mm).

e - Les asc

Les zones a risques ne doivent pas avoircd&adirect vers I'extérieur et doivent étre
séparées par des sas. Il est fortement recommdadéirdune fermeture hermétique et
systématique des portes pour isoler la zone dsftianation.

f - Les sttwres annexes :

Une attention particuliere doit étre apportée awskakers, passerelles et structures

métalliques, surtout dans la zone de transformation
g- L’éclairage

Les ampoules et tubes doivent étre protégésipe vasque. Vu linfluence de la lumiére
sur la couleur du produit, il faudra un éclairageetlumiére du jour, partout ou I'on souhaite
contréler I'aspect du produit ou de son emballage.

h - Circuiah des fluides :

Les canalisations doivent étre entiéremestirdites, identifiées par une couleur différente
et ne comportant aucun raccordement, ni aucunebdsesde reflux. Les tuyauteries doivent
étre maintenues en bon état. Les chemins de cédbleent étre facilement accessibles pour
inspection et entretien.

+ Installations sanitaires

Le nombre et 'emplacement des toiletted déterminés en fonction des zones de travail
et du nombre de personnel.

Les lavabos doivent étre installés a proténdies lieux ou un lavage fréquent des mains
est nécessaire avec un produit de désinfectiom aetispositif de séchage. L'ensemble des
installations sanitaires doit étre nettoyé quotidement.

*» Approvisionnement en eau et en vapeur

L’approvisionnement en eau doit étre régudie suffisant, avec un débit adéquat pour
couvrir tous les besoins de l'unité. Au besointeekerniere peut disposer d’installations de
stockage et de distribution, bien protégées cdatcentamination.

La vapeur a entrer en contact avec les alisn@u avec des surfaces alimentaires doit étre
produite a partir d'eau potable et ne pas contdaisubstance nocive. Elle doit étre produite
en quantité suffisante pour toutes les opératiengrdduction.

B. Transport et entreposage :
s Transport
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Il faut éviter de laisser les caisses ennpkoleil ou sous la pluie ; le transport a la
conserverie doit intervenir aussi vite que possibevéhicule servant pour le transport doit
étre bien propre ;

* Entreposage

Les aires de stockage doivent étre clairentiinies pour séparer ces différentes
catégories de matieres dans le respect de la marchevant des matiéres premieres aux
produits finis.

Les aires de stockage ne doivent pas lads®zones inaccessibles au nettoyage. On ne
doit pas entreposer le long des murs : une distdaded cm entre les produits stockeés et les
murs est considérée idéale ;

Tout entrepdt doit étre nettoyé fréequemmerds [Procédures de nettoyage doivent étre
rédigées

C. Equipement :

+ Maintenance

Les équipements doivent étre installés deiégnad permettre un nettoyage convenable de
la zone environnante et d’éviter toute contamimatia produit. Toutes les surfaces en contact
avec l'aliment doivent étre parfaitement lissesississure, ni crevasse, non absorbantes et
non toxiques.

+ Etalonnage

Les instruments de mesure doivent étre mausteen bon état de fonctionnement et
régulierement vérifiés et étalonnés.

D. Hygiene de personnel :
< Formation

Une formation efficace a I'hygiene doit étneggamisée régulierement a lintention du
personnel. Le personnel saisonnier doit recevoeg fommation particuliere afin qu’il soit
sensibiliser aux problemes liés a I'hygiéne.

% Santé de personnel

Le personnel doit étre contr6lé médicalement

- a 'embauche ;

- périodiquement, une fois par an ;

-au retour, apres une interruption de travail Sepée a 6 mois.

En cas de maladies infectieuses gastro-intestindlagpatite A, de rhinite, de grippe,
d’infections par staphylocoques de la peau, deeplauppurantes et des maladies transmissibles
de la peau, le personnel doit :

- Avertir son employeur ;
- Demander éventuellement un changement de pagterter des gants ;
- Consulter un médecin.
L’entreprise doit disposer d’une infirmerie d’'un local équipé d’'une armoire a pharmacie
pour les soins d’urgence.

E. Assainissement, lutte contre la vermine et nettoyaget désinfection :
+ Assainissement, lutte contre la vermine

Un programme permanent et efficace de lutdre les nuisibles doit étre appliqué.
Ce programme doit comprendre :
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* la méthode utilisée

* le plan indiguant I'emplacement des points d’appat

» laraison sociale de I'entreprise de destruction d’animaux nuisibles, le cas échéant, ou
le nom de la personne responsable du programme ;

* le nom du responsable de la lutte contre les nuisibles ;

» laliste des produits chimiques utilisés ;

* lafréquence des inspections ;

» les rapports sur la présence des nuisibles et les mesures prises.

Les Produits utilisés doivent étre conformes aux exigences réglementaires ou normatives
en vigueur, le cas échéant ils doivent étre utilisés en conformité avec les instructions du
fabricant. L'établissement doit faire I'objet de contréles réguliers afin de déceler tout signe
d’infestation

% Nettoyage et désinfection :

Les opérations de nettoyage et de désinfection sont considérées comme des maillons
essentiels dans le programme d’assurance qualité.
- Nettoyage : Conformément a la norme marocaine NM 08.0.000, le nettoyage est défini
comme étant I'élimination des souillures, des résidus alimentaires, de la saleté, de la graisse
ou de toute autre matiere indésirable.
- Désinfection : Conformément a la norme marocaine NM 08.0.000 la désinfection est définie
comme étant la réduction du nombre de micro-organismes, au moyen d’agents chimiques
et/ou de procédés physiques autorisés, satisfaisants du point de vue hygiénique, jusqu’'a
I'obtention d’un niveau ne risquant pas d’entrainer une contamination dangereuse du produit.
F. Retraits et rappels :

« Programme de retrait

Il arrive que des produits présentant un risque sanitaire, non-conformes a la
réglementation en vigueur ou défectueux soient expédiés sur le marché, par erreur ou
négligence. Le programme écrit de rappel indique la procédure a mettre en ceuvre en cas de
décision de rappel. L'objectif principal de cette procédure est de protéger le consommateur
contre tout risque sanitaire ou commercial, et de défendre I'image de marque de I'entreprise.

7) Généralités sur la démarche HACCP :

HACCP est I'abréviation anglaise eeHazard Analysis Critical Control Points
c’est-a-dire [«<Analyse des risques — points critiques pour leur maitrises’agit d’'une
meéthode servant a identifier, a évaluer et a controler les dangers qui menacent la salubrité des
produits alimentaires (CAC, 2003). Reposant sur des bases scientifiques et cohérentes, le
systeme HACCP permet d’évaluer les dangers et de mettre en place des systemes de maitrise
axes davantage sur la prévention que sur I'analyse du produit fini. Cette méthode n’a pas
pour seul avantage d’améliorer la sécurité des aliments: grace aux moyens de documentation
et de maitrise qu’elle propose, elle permet aussi de démontrer une certaine compétence aux
consommateurs et de satisfaire les exigences législatives des autorités [9].

La méthode HACCP se décline en 12 étapes [10]:

Etape 1 : Constitution de I'équipe HACCP
Un bon lancement de la démarche HACCP nécessite -

« Engagement de la direction RJMJ’?E' gf"ﬂfﬁf%ﬁﬂﬁ? @
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» Nomination d’un coordinateur HACCP
» Constitution d’'une équipe HACCP multidisciplinaire
* Formation du personnel.

Etape 2 : Description du produit

Description des matiéres entrant dans la fabrioatio produit fini : les ingrédients, les
matieres premieres, l'eau, les emballages, le Gahier des charges pour les produits a
exigences spécifiques.

Descriptions du produit fini : fiche produit aveesdription des caractéristiques
attendues du produit fini.

Etape3 : Description de I'utilisation prévue du praluit
» Identification du consommateur et de la populatiotsque
» Utilisation du produit par le consommateur
* Durée d'utilisation
e Température de conservation
» Conditions spécifiques du transport.

Etape 4 : Construction d'un diagramme de fabricatio

Il reprend les principales étapes du processusloiication (de la réception des matiéres
premieres jusqu’a I'expédition du produit fini) lddagramme doit étre accompagné d’'un
schéma illustrant les mouvements de matieres, dingmés, emballages.... Ce schéma doit
aider a repérer toutes les zones de contaminatmsée potentielle dans I'établissement (les
vestiaires, les toilettes, les cafétérias).
Etape 5 : Vérification/confirmation sur place du dagramme de fabrication

Il convient de s’employer a comparer en perenae le déroulement des opérations de
transformation au diagramme des opérations et,ake échéant, modifier ce dernier. La
confirmation du diagramme des opérations doit éffectuée par une ou des personne(s)
possédant une connaissance suffisante du dérouleleeopérations de transformation.

Etape 6 : Enumération et analyse des dangers (priipe 1)

L’analyse des dangers est I'étape permetk@&numérer tous les dangers auxquels on peut
raisonnablement s’attendre a chacune des étapeagtamme de fabrication : réception,
production, transformation, stockage, distributgdrtonsommation finale.

a. Enumération des dangers potentiels :

Il s’agit dans un premier temps de lister I'enskmdes dangers qui peuvent apparaitre au

cours des phases de vie du produit.

Les groupes de dangers a considérer sont lesgsiiva
Chimiques : sont les produits chimiques risquant d’entrer entatt avec le produit
(résidus de nettoyage, antibiotiques, allergen€dyiOpesticides...)
Physiques :sont 'ensemble des corps étrangers susceptiblesmtaminer le produit (os,
métal, bois, carton, verre, plastique, terre...)
Microbiologiques et biologiques :sont d’'une part les types d’étres vivants pouvant
étre a l'origine de contaminations et d’autre pest microorganismes et les toxines pouvant
contaminer et/ou se développer dans les matiérasi@res et/ou le produit fini (germes
pathogenes, germes indicateurs d’hygiénes, passideg survie de toxines produites par des
microorganismes).

Pour chaque danger, on définit une origine. Legydes peuvent étre classés selon 5
origines : personnel, équipement, environnementiénes premieres, processus. Pour trouver
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cette origine on peut utiliser la méthode des S\t{eres premieres, Milieu, Main d’ceuvre,
Méthode).

Les dangers considérés dans le cadre du systeme&CHAlivent étre tels que leur
prévention, élimination ou réduction a des niveaogeptables est essentielle a la production
d’aliments sdrs.

Les dangers dont la probabilité d’apparition egtavité des effets sont faibles ne
doivent pas étre abordés dans le cadre du systeh@CH mais plutdt étre traités par les
programmes pré requis (PRP) décrits dans les paaojénéraux d’hygiene alimentaire du
Codex. Cependant le terme risque signifie la famctie la probabilité et de la gravité d’'un
effet néfaste sur la santé, du fait de la présdhoedanger.

Le terme danger est donc a ne pas confondre avenne risque qui, dans le contexte
de la sécurité des denrées alimentaires, désigaefanction de la probabilité d'un effet
néfaste sur la santé (par exemple, contracter waadie) et de la gravité de cet effet (déces,
hospitalisation, absence au travail, etc.) lordgumijet est exposé a un danger spécifigue

L’analyse des dangers est donc différente de Reseadles risques (Figure 6).

Fréquence

1 d‘apparition\

RISQUE

Cause & lorigine
dun DANGER

potentiel pour

Figure 5 : Scénario conduisant a un risque
Le Codex Alimentarius propose de réaliser une @eadles risques comme . Pour

éviter les confusions, il vaut mieux parler d’ars&yes dangers car I'analyse des risques
correspond a plusieurs étapes distirigles
L’analyse des risques est un processus comportasitbmposantes :

» évaluation scientifique des risques,

e gestion des risques

e et communication a propos des risques

b. Etablissement des mesures de maitrise

.....

éliminer les dangers ou réduire leur probabilit@pgarition & un niveau acceptable.
Les mesures sont définies a partir :
» Des causes identifiées et de leur évaluation.
» Des moyens et ressources de I'entreprise (matéainique, humains)
* Les mesures de maitrise doivent étre formalisées feome de procédures ou
d’instructions.

Etape 7 : Détermination des CCP a l'aide de I'arbrade décision (principe 2)

Un CCP ou point critique est un point, gmahere ou étape ou la perte de malitrise
entraine un risque inacceptable. Il faut retene globalement un CCP est une opération pour
laquelle, en cas de perte de maitrise, aucune toperae viendra compenser la déviation qui
s’est produite et qui entrainera un risque ina@i#pt
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L’ utilisation de I’ arbre de décisions (Annexe 5) propose par le codex Alimentarius est
un outil pour la détermination des CCP parmi |’ensemble des dangers listés a I’ étape
précédente.

Etape 8 : Etablissement deslimites critiques (principe 3)

Les limites critiques fixent les frontiéres de I’ acceptabilité. Elles peuvent étre des valeurs
chiffrées, des paramétres sensoriels ou des réalisations.
Etape 9 : Etablissement des procéduresde surveillance (principe 4)

Cette étape doit permettre de mesurer ou d’ observer les seuils critiques correspondant & un
CCP. Les mesures sont des actions de surveillance enregistrées afin d’ apporter la preuve dela
maitrise du CCP.

» Lesprocédures pour chaque action de surveillance, au travers d’ une procedure,

doivent étre précisées si nécessaire :

» Laméthode utilisée pour lasurveillance ;

e Lemode opératoire ;

» Lesresponsabilités d’ exécution et d’interprétation des résultats ;

» Lafréguencedel’ observation;

* Leplan d échantillonnage;

* Lesmodalités d’ enregistrement des résultats.

Il existe 2 types de surveillance :

> Survelllance en continu : qui permet de conserver |’ enregistrement de la surveillance
et d'agir en temps réel, notamment lors du déclenchement d’ actions correctives.

» Survelllance discontinue : qui demande des réponses accessibles rapidement du type
oui ou non (check List) a une fréquence définie.

Etape 10 : Etablissement des mesures correctives (principe5)

Des mesures correctives doivent étre prévues pour chague CCP afin de pouvoir rectifier
les écarts. Ces mesures doivent garantir que le CCP a été maitrisé et prévoir le sort qui sera
réservé au produit en cause : destruction, déclassement, retouche, identification et tracabilité.
Etape 11 : Etablissement des procédures de vérification (principe 6)

Cette étape consiste a vérifier |’ efficacité du systeme mais également son application
effective. On peut avoir recours a des méthodes, des procédures et des tests de vérification et
d’ audit, notamment au prélevement et al’ analyse d’ échantillons aléatoires, pour déterminer s
le systeme est efficace.

Etape 12 : Etablissement du systéme documentaire (principe 7)

Le systéme documentaire doit comporter deux types de document :

Le manuel HACCP qui comprend I’ ensemble des documents définis lors de I’ énumeération des
différentes étapes : diagramme de fabrication, liste de dangers, définitions des responsabilités,
des enregistrements...

Rapport-gratuit.com \’@
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Partie Il : partie
pratigue

Chapitre 1 : Matériel et méthodes
1. Plan du travail :

Ce travail a pour objectif d’évaluer I'existant @né requis pour une application
adéquate de démarche HACCP ainsi qu’une prépardéeréléments nécessaires pour cette
démarche.

Pour atteindre ces objectifs nous avons suivide guivant :

1) Contr6ler la matiére premiere utilisée dansrauction (lait cru) et le produit fini.

2) Examiner les infrastructures et les élémentscquostituent les programmes préalables a la
mise en place de I' HACCP et les mettre a niveau.

3) Faire un suivi de fermentation pour décelerdloe des anomalies dans cette étape.
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4) Appliquer les principes et les étapes de la ou#hHACCP sur la ligne de production de
yaourt brassé.
5) Formuler des recommandations pratiques pourd&mna la problématique rencontrée.

2. Développement de diagramme de fabrication de yaoulrasse :

Le lait collecté passe par plusieurs étapes potanabun yaourt brassé (Annexe 2). Des
contrbles de qualité sont réalisés au niveau diges stades de diagramme de fabrication.

2.1. Réception :

La réception fait la premiere étape de la chainfabdgcation des produits laitiers. A cette
étape, l'unité industrielle recoit du lait cru dessfournisseurs dans des citernes isothermes.
Les citernes sont composées de plusieurs compatsmehaque compartiment correspond a
un centre de collecte ou un fournisseur donne.

A ce stade, le lait de chaque compartiment sulsitdiiéérentes analyses pour vérifier sa
conformité aux criteres d'acceptation. Un testdaple « bleu de bromocrésole » est réalisé
pour veérifier I'acidité du lait ainsi que une mesute la température est réalisée pour vérifier
le respect de la chaine de froid.

Ensuite les techniciens de laboratoire procedestcdatréles qualité, principalement la
mesure de I'acidité Dornic, test de densité, etureede la matiére grasse...

2.2. Dégazage et filtration :

Ces opérations viennent directement aprés l'actieptalu lait. Elles consistent a
éliminer les impuretés, I'air et les odeurs du. lait

Ensuite le lait est refroidi, stocké et mélangigd des grandes citernes «tanks de
stockage » pour la suite des étapes de fabrication.

Dégazeur Eitie

Citerne isctherme

Compteur

P

Refroidisseur

Flexible du dépotage

Tank de stockage

Figure 6 : Etapes depuis la réception de lait jusqu’au stoekamporaire
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2.3. Mélange des ingrédients
L’ajout des additifs et les ingrédients (stabilisapaississants, sucres, poudre de lait...)
est effectué avant la pasteurisation pour empéohiég contamination microbienne provenant
des ingrédients.

2.4. Homogénéisation :

L’homogénéisation est une opération qui sert aéeimgr les globules gras de remonter a
la surface du lait en réduisant leur diamétre. EBe obtenue en faisant passer le lait sous
pression élevée de 150 a 200 bars, a travers diee®ou valves tres étroites. Ce traitement
donne au lait une saveur et une texture plus dopbes onctueuses pour la méme teneur en
matiere grasse, et une réduction de la sensibilit@xydation. Elle se fait a des températures
de 54-60°C, qui permettent de maintenir tout les gréiétat liquide.

2.5. Pasteurisation :

La pasteurisation est un traitement thermiquecguasiste a chauffer le lait jusqu’a une
température définie pendant un temps donné. Enégemt a la pasteurisation du lait, la
plupart des bactéries sont détruites. Toutefoiscenain nombre d’entre elles, sous forme
sporulées ne sont pas détruites et peuvent se opgezl lorsque les conditions seront
redevenues favorables.

Les baremes de pasteurisation se différent seldaypke du produit fini, le lait destiné a
consommation direct est chauffé a une températi®@dC pendant 3 min. alors que le mix
de yaourt est pasteurisé a 90°C pendant 5 min.

2.6. Refroidissement :

Apres la pasteurisation, les microorganismessspores qui représentent un facteur de
risque potentiel de toxi-infection ne sont paslestent éliminées. Il est donc nécessaire de
refroidir directement le lait pasteurisé a une basspérature<6°C) pour inhiber et ralentir
la multiplication des germes encore présentes lddas.

Pour tous les produits laitiers, il existe plussewpoints de refroidissement a des
températures différentes en fonction de type ddlydtdini désiré. Apres la pasteurisation, le
lait pasteurisé destiné a la fabrication du yaast refroidi a 42-45 °C, car il s’agit la
température optimale pour le développement de€bestlactiques (Lactobacillus bulgaricus
et Streptococcus thermophilus) a la fermentatiopaaeirt.
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I Chambrages

L O c /5 min

Sorthe du Faly
pasteurisd et

refrcicl & 42-45°C

Homogeéneisation

Figure 7 : Etapes de 'homogénéisation de lait jusqu’atoidissement N°1

2.7. Ensemencement et fermentation :

Les ferments utilisés le plus souvent dans la éatation du lait sont les Streptococcus
thermophilus et les Lactobacillus bulgariaus peuvent étre mélangés avec d’autres souches
des bactéries lactiques. Les streptocoques fawmbrisedéveloppement du lactobacille en
acidifiant le milieu et en libérant les acides a@sinLa releve est prise ensuite par les
lactobacilles qui donnent finalement au yaourtdeactére acide, alors que les streptocoques
développent les qualités aromatiques.

Ensuite le lait passe a la cuve ou (tank de fetatiem) isotherme qui garde la
température 42-44°C ou la fermentation s'opéereide tactose se transforme partiellement en
acide lactique sous l'action des bactéries. Pendmntermentation, le responsable de
laboratoire procede au contréle de l'acidité tieafacidité de Dornic) et I'observation du
coagulum pour vérifier le degré de fermentation.

A la sortie de la cuve, le produit fermenté edtoidit, emballé et maintenu a une
température< 6 °C dans le frigo.

2.8. Conditionnement :

Les produits laitiers sont des produits fragilesiy exposition a la lumiere naturelle ou
artificielle détruit des vitamines essentielles e effet nuisible sur le goqt.

Le matériau d'emballage qui est couramment utiiear le conditionnement de lait
pasteurisé est le plastique ou le carton, pouraleust est conditionné dans des pots en
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plastique du. L’emballage doit étre hermétique pprotéger les produits laitiers contre
I'oxydation et empécher toute contamination possibl

L’emballage s’effectue automatiquement a I'aide dechines trés développées dotées a
une vitesse de conditionnement tres élevée.

Le poids des produits emballés est contrélé auscde conditionnement pour éviter
toute sous ou surpoids possible.

Laitde T

s = L=
culture
pre-traite

Figure 8: Etapes de I' ensemencement jusqu’au conditioemém

2.9. Stockage des produits finis :

Aprés I'emballage, les produits finis sont achegsiners le frigo pour étre stockés a une
température de 3-6 °C en attendant leur distributio

Les produits finis sont d’abord analysés paraleotatoire pour confirmer leur qualité
avant d’étre livrés aux consommateurs.

3. Désinfection et nettoyage des équipements :

Au cours de la fabrication, les matériels gardees draces de lait ou les micro-
organismes pourront se développer. C’est pour caisen, les matériels et les locaux sont

des sources importantes de contamination s’ilsoné [gas soigneusement et périodiquement
nettoyés et désinfectes.

Le nettoyage et la désinfection apres chaque adel&&abrication est indispensable. Ces
opérations consistent en élimination des souilluetesdes traces des produits sur les

equipements de fabrication et a réduire la changeofrienne développée sur les surfaces qui
entre en contact avec I'aliment.

Les opérations de nettoyage et désinfection dep@uents s’effectuent a I'aide d’'un
nettoyage en place (NEP) manuelle selon le prosetans la page suivante :
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Ringage avec de I'eau froide (5-10min)
AN
Nettoyage avec la soude caustique 2,5% (15-20min)
NS
Ringage interinuidiare 1 avec de I'eau chaude (5-10min)

Nettoyage avec l'acide nitrique 1,5% (15-20min)
- AV — -
Ringage interinidiare 2 avec de I'eau chaude (10min)
N
Nettoyage avec un desinfectant "divosan" (une a deux fois par semain)

_ L
Ringage avec de l'eau

4. Analyses physico-chimiques et microbiologiques effaiées :
a) Mesure de l'acidité dornic :

Principe :

L’acidité est habituellement exprimée en « degrémi2 ». Par définition, un degré
D° équivalent a une teneur 0,1 g d’acide lactiqaelifre. Elle montre I'état de fraicheur de
lait et donne une indication sur sa qualité hyigjee.

Mode opératoire:

» prendre un échantillon de 10 ml

» Ajouter 3 a 5 gouttes de solutions de phénol pimalé
» Titrer par la soude 1/9 normal
>

La lecture de résultat se fait directement surulieetbe en lisant les graduations
décimales.

Ou bien on applique la formule suivante :
Acidité °D= 10*V
Avec V c’est le volume versé de burette en ml.

b) Estimation des constituants de lait et ses indices:

L’estimation de la composition de lait en (MG, @ioes, lactose, sels
minéraux) et aussi d’autres indices (températurecalggélation, densité, taux de
mouillage) est réalisée a I'aide de I'appareil dkd\éinalyser » (figure 9 ) pour donner
une idée générale sur la qualité de matiere prenaiési que d’autre produits en cours
de transformation (mix de préparation de yaourt).

C’est un test rapide qui donne plusieurs infornretia la fois sur la qualité de
lait, Mais il faut réaliser des étalonnages de ®mptemps en faisant rappel aux
meéthodes de référence pour assurer la répétat@ig@ésultats donnés par cet appareil.

DAIHI DADAIE 23

——
| S—



Projet fin d’études

% Mode opératoire :

» On porte le bécher au Milko analyzer (figure 9) et on trompe I'électrode de ce dernier
dans le bécher puis on effectue la lecture.

» Les résultats d'analyse sont affichés numériquement au bout deux minutes.

31 E2pU
- 7.4 1= 4,

-27.8 Sl B.G01 Y
p=-0.463 W 680

Figure 9 : Milk analyzer de la marque Master Pro

c) Détermination de la densité :

La densité du lait se mesure par référence a celle de I'eau. Par moyenne d’un thérmo-
lactodensimetre (Figure 10). La densité du lait entier a 20°C est comprise entre 1.028 et
1.034. La matiére grasse et I'eau font varier la densité du lait. Lorsque la densité du lait
diminue on peut déceler le mouillage du lait. La densité est de ce fait un paramétre physique
important en industrie laitiére qui éclaire sur la présence de fraude lors de la réception.

Pour mesurer la densité on procede comme suit :

- Prélever un échantillon de volume environ 200 ml

- Mettre le lait dans I'éprouvette
- Plonger le « Thermo-lactodensimétre » dans I'éprouvette ;

A partir du thermolactodensimétre, on peut relever la température du lait et apres avoir
lu la valeur, on fait les corrections nécessaires en fonction de la température et la densité lue
selon la formule suivante :

Dr=D. = (T-20)*0,2
» Dg: Densité réelle ;

= D, : Densité lue ;

» T :Température lue sur le thermolactodensimetre;

LE NUMERD | MONDIAL DU MEMOIRES
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Figure 10 : Mesure de ladensité du lait par lactodensimetre

d) Détermination de la matiére grasse
% Principe

L'analyse de MG se fait sdlon la méthode GERBER, c'est la méthode
référentielle qui permet de donner les résultats les plus fiables de MG pour le lait, se
base sur le principe de I’ agrégation des globules gras par |’ action de |’ acide sulfurique
tres concentrée 98%.

X/
°

Mode opératoire:

- Méanger 10 ml de I’ Acide sulfurique H,SO,4 et 1 ml de I’ alcool amylique (CsH1,0H)
dans un butyrometre (figure 11),

- Ajouter 11 ml delait aanalyser,
- Agiter le butyrometre quel ques secondes,
- Centrifuger le mélange dans une centrifugeuse pendant 3 min,

- Retirer le butyrometre et effectuer lalecture de résultat directement.

Figure 11 : Butyrométre

Rapport- gratuit.com @

e) Degrédebrix :
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Ce test est réalisé a I'aide d’'un réfractometrgyFeé 12) surtout pour le mix de
de yaourt pour vérifier la quantité de sacchar¢set@e se basant sur le principe de
réflexion de la lumiére par cette molécule.

Figure 12: Réfractométre
f) Test de dépistage aux antibiotiques:

Le traitement antibiotique des mammites représknf@incipale cause de pollution du
lait par des résidus d’antibiotiques. Une fois Igu'sont présents dans le lait cru, plus
particulierement la famille de béta lactame (pdimeis, céphalosporines...), il devient inutile
surtout pour la fabrication du yaourt, car ellesilbent la multiplication des bactéries
lactiques. C’est pourquoi on procede d’'un contn@pide pour la recherche des résidus

d’antibiotiques dans le lait réceptionné par un¢hode appelée &-Star ».

% Testl3-STAR:

C’est un test rapide, simple d’emploi, du type Réeer Assay. Le test est basé sur
'emploi d’'un récepteur spécifique lié a des pautés d’or. Il permet la détection rapide, dans
le lait, des résidus de pénicillines et de céplpaloses [11].

Principe :

0.2 ml de lait est aspirée a l'aide d'une pipetteléposée dans le flacon contenant le
lyophilisat (récepteur spécifique lié a des pafésuwd’or), le flacon est refermé au moyen du
bouchon en caoutchou puis retourné et secoué afttissoudre complétement le lyophilisat.
Le flacon est mis a incuber pendant trois minutég°& plus au moins 1°C dans l'incubateur,
la bandelette est alors placée dans le flacon spulagssé a incuber pendant deux minutes
supplémentaires, le résultat est lu sur la banedlel].

Au cours de la premiére incubation, les antibia&du type R-lactames présents dans le
lait se lient au récepteur.

Pendant la deuxieme incubation, le lait migre suswpport immuno-chromatographique
qui présente deux bandes de capture ; la premardebretient tous les récepteurs non liés
aux antibiotiques pendant la premiére étape, faigpparaitre une coloration rouge intense
lors de I'absence de résidus et une absence deatioio en cas de présence de béta-
lactamines en exces car les complexes réceptetimetiques formés ne peuvent pas se lier a
cette bande ; donc plus il y aura d’antibiotiquesspnts dans I'’échantillon moins il y aura de
récepteurs libres susceptibles de migrer sur Ip@tppar conséquent la premiere bande de
capture sera moins visible.

La seconde bande est dite de référence, baséa dwation d'un anticorps, elle fait
apparaitre dans tous les essais une coloratiorerdiggale intensité, elle permet donc de
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contrbler le bon déroulement du, le principe destiéns du R-STAR est résumée sur la figure
13 (A) [11].

Le résultat est exprimé en comparant l'intensite deux bandes, si le lait est négatif la
bande-test se colore en rouge plus intense quenidebtémoin, s'il est positif la bande-test est
totalement absente comme le montre la figure 13 (B)[3-STAR étant un test qualitatif,
voire semi-quantitatif.

Pour effectuer ce test, on suit le mode opérasuireant :

= Préparer le récepteur par une dissolution dans Bestillé ;
= [ntroduire 100 pl du lait dans le tube d’Ependaudf contient 25 pl de lyophilisat;
= Mettre I'ependorff dans un des puits de I'incubatetintroduire la bandelette;

= Laisser le mélange dans l'incubation 3 min

= Mettre une bandelette dans I'incubateur, puis pours I'incubation a 47,5°C pendant
2 min;
= Retirer la bandelette apres 'incubation et évaibenédiatement ;

Lecture des bandelette
du Beta Star™

1

A B

L @ >
u{ P -.I,;-.{

0,
\' Récephoiss gu na asronl pes sccrochés sur la

Bardalois

L
\*r Ricupteurs qui gerond sccmc i sur i

= Hando 1dmoan

- Bande test

bardetnlls

Figure 13 Test de dépistage des antipolitiques de B-star

La bandelette (Figure 13) est évaluée visuellerert coloration rouge doit apparaitre
sur la deuxieme bande témoin, sinon le test n'astvalable. Cela peut se produire si les
réactifs ont été mal conserves, si les réactifs gérnmeés ou si le lait est anormal.

Si la couleur de la premiere bande a une colorghios intense que de la bande de
référence, I'’échantillon ne contient pas de résaiantibiotiques béta-lactames démontrables.
Le test est donoégatif.

Si la couleur de la premiere bande a une integgitde ou inférieure a celle de la bande
de référence, ou s’elle est completement abserdehantillon contient des résidus
d’antibiotiques béta-lactames. Donc le résultatdgésavorable et le test egositif. Et le lait
est considéré comme non valable a la fabricatioyadert.
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g) Analyses microbiologiques :

Les analyses bactériologiques sont effectuéesraenlepour les produits finis, il
s’agit des dénombrements de deux types des cobf®(totaux et fécaux) et les levures et
moisissures (tableau 5) :

» Les coliformes totaux sont utilisés depuis tregtemps comme indicateurs de la qualité
hygiénique des denrées alimentaires parce qu'usgrd étre indirectement associés a une
pollution d’origine fécale. Les coliformes totawons définis comme étant des bactéries en
forme de batonnet, aérobies ou anaérobies fasdtatpossédant I'enzyme [3-
galactosidase permettant I'hnydrolyse du lactosg &3afin de produire des colonies
rouges avec reflet métallique sur un milieu gékyggroprié [14].

Conditions de température et milieux de culturéisés au laboratoire de microbiologie :

Tableau 5: milieux de cultures pour le dénombrement des@CIFet L&M

Température d’incubation 37° 44°

Milieu de culture

Gélose lactosée au Désoxycholate CT CF

Gélose glucosée au Chloramphénicol L&M

Mode opératoire :

Pour 'ensemencement du produit, on effectue ureraracement en masse selon les
étapes suivantes :

= Stériliser et organiser I'environnement de trayalil

= Allumer le bec benzéne ;

= Préparer les boites de Pétri (2 boites pour chpopauit) ;

= On ajout 1 ml du produit a tester dans chaque hoite

= Ajouter le milieu de culture convenable et Homoggeremanuellement la boite ;

= Laisser le milieu solidifier sur une surface froeeoté du bec benzéne ;

* incuber dans une température de 37 °C pendantiéspour le milieu lactosé et
a 37-40 °C pendant 48 heures pour le milieu glucosé

Lecture des résultats :

Apres l'incubation et la reproduction des germes,Hoites de Pétri sont dénombrées afin
de déterminer le nombre total des coliformes dsnsombre de levures et moisissures dans le
produit testé. Les produits testés sont déclardsodee qualité si le nombre des coliformes
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totaux et le nombre des levures et les moisissoibgsnu est inférieur a 10. Les coliformes
fécaux doivent étre absents.

Chapitre2 : Résultats et discussion

Avant de mettre en place le systtme HACCP, il estessaire de répondre aux
programmes préalables, considérés comme la basagsielle repose ce systéme. Il est donc
indispensable de procéder d’abord a une mise amide I'entreprise a travers un diagnostic
et une évaluation de I'existant selon les reglestées par les programmes préalables relatifs
au systeme HACCP et proposer des recommandatiemggzoaméliorer.

1) Diagnostic, et mise a niveau des PRPs :

Ce programme est présenté sous forme de grillgridbese, qui énonce les critéres a
satisfaire dans chaque aspect visé et par laé&uaieer I'existant. Nous avons choisi comme
classification des sous programmes préalables detiaée par 'ACIA dans le Programme
d'Amélioration de la Salubrité des Aliments (PASA2].

Tableau 6: classification et évaluation des PRPs

Programmes préalables Notation

A) Locaux
» A.1 Extérieur du batiment

0 A.1.1 Extérieur du batiment : 1
* A.2 Intérieur de batiment

0 A.2.1 Conception, construction et entretien ; 0,5

0 A.2.2 Eclairage 1

0 A.2.3 Ventilation 0,5

0 A.2.4 Elimination des déchets et des produitsamnestibles/déchets alimentaires 0,5

* A.3 Installations sanitaires
0 A.3.1 Installations pour employés

0 A.3.2 Installations de lavage des mains et diassement 0,5
 A.4 Eau/vapeur/glace — Qualité, protection Etrapgigionnement 0

0 A.4.1 Eaul/vapeur/glace — Qualité, protectionpgtravisionnement

0.5

B) Transport, achat/réception/expédition et entrepsage
* B.1 Transport

0 B.1.1 Véhicules de transport 0.5
* B.2 Achat/réception/expédition et entreposage

0 B.2.1 Achat/réception/expédition 1 1

0 B.2.2 Entreposage 0.5 0
C) Equipement
« C.1 Equipement général

0 C.1.1 Conception et installation 1

0 C.1.2 Entretien et étalonnage de I'équipement 0.5 0,5
D) Personnele
* D.1 Formation

0 D.1.1 Programme de formation générale en hygdimentaire 0

0 D.1.2 Programme de formation technique 1
* D.2 Santé de personnel

0 D.2.1 Santé de personnel 0.5
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E) Assainissement et lutte contre la vermine et pgramme N&D
» E.1 Assainissement et nettoyage
0 E.1.1 Programme d’assainissement 0.5
o0 E.1.2 Programme de nettoyage et désinfection 0.5

* E.2 Lutte contre la vermine
0 E.2.1 Programme de lutte contre la vermine 0.5

F) Rappel et retrait :

* F.1 Programme de rappel
o F.1.1 Plan de rappel 0.5
0 F.1.2 Codage et étiquetage des produits 1 1

Chaque sous-programme (ER®.1.2 Programme de formation technique) présenteoimt a
évaluer par la méthode expliquée au dessus selarae marocaine spécifigue aux PRPs.

> RESULTATS DE L’EVALUATION
Pour chaque PRP, le pourcentage de satisfactioexag&nces des principes généraux
d'hygiene est calculé selon la norme marocaine NMO0800: 2003, comme suit :

%o Satisfaction du chapitre = (NPS + (0.5 x NPP5)) = 100 / NCE

NPS : Nombre de points satisfaisant ;
NPPS: Nombre de points partiellement satisfaisant ;
NCE : Nombre de criteres d'évaluation.

Les résultats obtenus de la grille d’évaluationt seprésentés dans le tablesauvant :
Tableau 7: Résultats de diagnostics des PRPs au seinsteiété SILDA

Programmes pré Points Points Points non | Nombre de | Résultats
requis satisfaisant moyennement | satisfaisants| critéres
S satisfaisants d'évaluation
A- Locaux 2 5 1 8 56,25 %
B- Transport et 0 3 0 3 50 %
entreposage
C- Equipement 0 2 0 2 75 %
général
D-Personnel 0 2 1 3 33,33 %
E-Assainissement et| 0 3 0 3 50 %
lutte contre la
vermine
F-Retrait et rappel |1 1 0 2 75,00 %
» Analyse des PRPs :
DAIHI DADAIE
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A- Locaux
100,00%

80,00%

B- Transport et

F-Retrait et rappel
PP entreposage

=% de satisfaction

E-Assainissement et
lutte contre la
vermine

C- Equipement
géneral

D-Personnel

Figure 14: Pourcentages de satisfaction des programmegqués.

D’aprés la lecture du graphique en radar ( figute dn conclut que les six chapitres
des programmes préalables n’ont pas une satigfiactiale pour préparer un milieu favorable
pour la mise en place de HACCP, la moyenne généledePRPs est de 56,60 considére
comme une faible note pour que un systeme HACCQRr8sien place en apres.

Pour I'analyse nous avons limité de trois chapnePRPs ( A, D et E) comme étant
les plus faibles dans notre situation.

PRP A : Locaux

Ce programme a montré un taux de satisfaction ¢g5%6 son état se résume dans les
points suivants :

- Le batiment est construit loin de tout type de yt@h industrielle, dans I'entré de
la zone industrielle.

- Les sols, les murs sont lisses, uniformes, constaviec des matériaux résistants,
concgus de maniere a éviter la contamination etfs@iles a nettoyer.

- Les portes donnant directement accés a l'unitérddugtion ne sont pas toujours
fermées.

En ce qui concerne la contamination croisée elleessentiellement due au flux du

personnel (voir : Annexe 3).

PRP D : santé de personnel
Ce programme a eu un pourcentage de satisfactiggnmement satisfaisant 33%, et ceci
revient surtout au non respect des regles d’hygiena part aussi bien des opérateurs que des
responsables. Il faut noter, la présence des éuxteappelant au personnel toutes les regles
d’hygiene a respecter a savoir I'interdiction denér, boire, manger et de cracher dans les
locaux de travalil.

«+ Formation :

DAIHI DADAIE 31

——
| S—



Projet fin d’études

A I'embauche, on remarque I'absence d’'une sensdtibn sur les pratiques hygiéniques
de manipulation des aliments et I'hygiéne du pemsbnSILDA ne dispose pas d'un
programme de formation continue sur les dangergsral la contamination des aliments par
des agents pathogénes ou par des produits chimiques

+ Hygiene et santé :

Les ouvriers portent des vétements protecteursoppps a leurs taches, mais nous
avons noté que la propreté de la tenue de trastiiégligée par quelques employés, ainsi
gue il n'ya aucune exigibilité sur la porte dedfesi.

PRP E : Assainissement et lutte contre les nuisibkt N&D

Avec un pourcentage de satisfaction de 50%, cergnoge présentent les non
conformités suivantes :

* Absence de vérification du programme de vérifarati’efficacité de N&D.

L’amélioration doit tendre & prendre en comptedléments suivants :

» Vérification de l'efficacité du programme de désicgsation par la surveillance de la
charge des insectes dans les tue-mouches.

» Contréle de l'efficacité de nettoyage Et un erstrgiment pour la vérification de
I'efficacité du programme de N&D se basant surresommandations données dans le
paragraphe (paragraphe de : Controle d'efficaiBt@ettoyage et désinfection)

* Mettre en ceuvre des enregistrements informatise@ggner un opérateur pour cette
tache.

2)  Suivi du temps d’incubation de yaourt brasseé :

Un suivi de trente lots de production (voir annexe 4) de yaourt brassés a été
réalisé pour les objectifs suivants :

4+ Déterminer s’il y a lieu un rapport entre la compo#tion chimique en
macroéléments (sucres, lipides, et protéines) de haatiére premiére (lait cru)
et le temps d’incubation nécessaire pour la fermeation de yaourt.

+ Déterminer I'allure d’évolution de I'acidité en fonction du temps.

+ Déterminer les causes de retard de fermentation deourt

Les résultats obtenus sont résumés dans le tableswivant :

Tableau 8: suivi du temps de fermentation

Acidité de
lait MG Sucres protéine Durée d'incubation (h,min)
Moyennes 15,57 3,10 8,32 2,60 557
écart-type 0,469 0,125 0,154 0,067 2,12

A partir de ces donnés on peut dire que la compo#ih de lait presque demeure
constante cependant le temps de fermentation var@onsidérablement parfois il atteint
les 10 heures. On peut expliquer ce retard par :

* Présence des antibiotiques dans le lait qui n’entré pas dans le spectre de
détection de test d’antibiotique de béta-star adogt par le laboratoire da la
sociéte.
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* Présence des substances chimiques inhibitrices la fermentation

antiseptiques basiques)
* Non respect de pourcentage des deux souches de bactéries lactiques de fermentation

dans la préparation de mélange de ferments.
* Présence des bactériophages dans le lait.

Deux situations différentes sont illustrées dans les courbes suivantes :

(Ex :

évolution de l'acidité de yaourt
(normal)

aa

70 . 4
[a) 60 . anl
?m 50 //
5 40
g 30
20

10

0

0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5
temps (heures)
évolution de l'acidité de yaourt
(retardé)

60

50 —
]
5'3 40
-
'g 30
- 20

10

0

3,5 4 4,5 5 5,5 6 6,5
temps (heures)

Figure 15: courbes d’évolution de I'acidité de yaourt

La premiére courbe montre une situation normale de la fermentation dans laquelle
le produit a atteint I'acidité finale pendant 4 heures. Cependant la deuxiéme présente
une situation ou il y un probléme dans la fermentation que se traduit par une long durée
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La solution adopté dans cette situation c’est degaliser une rotation des ferments
utilisés. Ceux sont des ferments de méme souche mis se différent par leurs groupes
phagiques. La chose qui permet éliminer le dangeredla prolifération des virus.

Une autre chose a indiquer c’est la moyenne l'effacité de test dépistage des
antibiotiques (B-star) adopté par la société.

Le tableau suivant montre une comparaisordes seuils de sensibiliténtre plusieurs
meéthodes de détection des antibiotiques incluard Béta star [11]:

Tableau 9 Sensibilité des différents tests de dépistagesaatibiotiques (les valeurs sont
exprimées en

ng/ml)
LMR Delvo | Delvo X Charm Copan R-
Europe | SP Press | Lcnzym | Snap | ik | sTA
Pénicilline 4 2-25 2-4 4-9 3 2-3 2 2-4
Amoxicilline 4 4 4-8 6 2 2-4
Ampicilline 4 5 4-6 3-7 2 6-10 2 2-4
Cloxacilline 30 15-25 3040 | 30-100 30 30 15 5-10
. . 100- 250-
Tétracycline 100 600 Nd Nd 30 30 500 Nd
. . 100-
Néomycine 500 2000 Nd Nd 10 Nd 1000 Nd
Céfalonium 32 5-25 4 10-20 * * * 7,5
Ceéftiofur 100 4-8 * * * 6 50 2
Céfalrxine 20 40-100 | 25-50 20-25 * * * *
Spiramycine 200 200 Nd Nd 50 Nd >800 Nd
Tylosine 50 10-100 Nd Nd 50 Nd 50 Nd

Nd : non détecté, * : donnée non connue.

Comme il est indiqué dans la colonne de B-star nowdservons que ce test il est
incapable de détecter quelques types des antibiotigs cas de Tétracycline.

3) Contrble d’efficacité de nettoyage et désinfection

II ne suffit pas de choisir yorogramme de nettoyage et désinfectioat de
'appliquer, mais il faut aussi s’assurer de sdicafité. Cette derniére est évaluée suite a des
contrbles préétablis qui permettent d’'une part’dsssirer que le programme de nettoyage et
désinfection est effectivement appliqué et d’aptig de s’assurer qu’il est efficace.

Le contrdle du nettoyage et désinfection se faét I'aide de trois outils :

Le premier outil consiste a un travail de suiviletcontréle visuel afin de s’assurer de
la propreté des locaux, machines et ustensiles ;

Le second outil consiste a la réalisation desstestrobiologique afin de s’assurer
gue le programme de désinfection demeure efficacélieninant le maximum de charge
microbienne formés sur les surfaces des équipements
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Apresnettoyage et désinfectionla charge microbienne des surfaces est estimée en
balayant la surface a analyser a l'aide d'un étionv{figure 16) stérile qui est ensuite
transféré dans de I'eau distillée stérile pourtidifu Les germes sont dispersés a l'aide d'un
mixeur Vortex et la numération est réalisée apresemencement d’'un milieu de culture et
son incubation a une température donnée selopéedgs germes recherchés.

Une autre technique, largement utilisée dansnkhsstries agroalimentaires repose
sur l'utilisation dedames géloséeffigure 16) Ces derniers sont des fines couches de milieu
de culture sur support en plastique rigide ou HexiElles sont appliquées soit directement a
la surface a analyser soit indirectement apresv@itmmnage et mise en suspension de la flore
prélevée par I'écouvillon. Le trempage deldme géloséelans le liqguide de suspension
permettra de dénombrer la flore qu’il renferme.

.

Ecouvillon lame gélosée
Figure 16: Outils de contréle microbiologique de N&D
Les micro-organismes indicateurs de I'hygiéne etdemilieux de culture sont :

Tableau 10: quelques microorganismes indicateurs d’hygiéreugs milieux de culture

Types de bactéries recherchées Milieux de culttiieas
Coliformes totaux et fécaux Gélose lactosée awgeholate
Levures et Moisissures Gélose glucosée au Chloranigdl

milieu gélose glucosée biliée au cristal violet| et

Entérobactéries (E.Coli) rouge neutre (VRBG)

La flore totale Mésophile (FMAT) PCA (Plate Cowgar)

La troisieme consiste a réaliser des tests de doaeaglo-basiques pour vérifier la
concentration des produits de nettoyage et mesula témpérature :

+ Dosage de la soude acoustique avec I'acide sulferiq

+ Dosage de 'acide nitrique avec la soude

+ Vérification de la température de chaque produit d#toyage avant
I'utilisation et apres l'utilisation
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Donc il faut élaborer et appliquer des programnuEjaats pour réaliser ces tests de
vérifications considérés tres importants pour assbefficacité de systeme de nettoyage et
désinfection.
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4)  Application de la méthode HACCP :
1) Equipe HACCP :

Lors de la constitution nous avons ciblé les persaes qui participent dans le
process de fabrication de yaourt brassé, aussi laractére de polyvalence a été pris
en considération.

L’équipe est constituée de 4 personnes :
Tableau 11 : les responsabilités des membres daréxjuipe

Personne Responsabilité dans I'équipe
Directeur technique Validation des taches desautrembres, animation entre les
membres de I'équipe
Responsable de Etablissement du diagramme de fabrication,
production et laboratoire
Stagiaire L’étude de la démarche HACCP et élaboration de

documentation
Et évaluation des PRPs

Technicien de laboratoire | Participation a I'analyse des dangers
Participation a la vérification du diagramme derietion

2) Description de produit et son utilisation prévue :
Nous avons réalisé une description de yaourt bras$gbriqué dans la société

d’accueil comme suit :

Désignation de produit Yaourt brassé ATIAB

Caractéristiques pH=4,6-4,8

importantes du Degré de Brix = 22-25%

produit finis Acidité : 70-80 °D

Caracteéristiques de Lait de vache exempte des antibiotiques

la matiére premiéere Acidité = 14-17 °D
Densité = 1,028-1,034

Ingrédients Amidons, poudre de lait, sucres, additif alimeaie
conservation « Natamycine » ( E235), aromes, fetsnen
lactiques

Emballage Pot en plastique et couverture en film alimentdee
polymix

Poids net 110 g pour ATIAB, 60g pour KATAKIT

Instructions pour la Garder a température inférieur a 6 °C

distribution

Durée de 30 Jours

conservation
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L'utilisation prévue

Consommation humain direct, tous les ages

3) Elaboration et vérification de digramme de fabricaton :

La vérification de diagramme de fabrication sur place n'a décelé aucune différence
avec le diagramme déja établis par la société, jushous avons ajouté quelques retouches
a ce digramme il s’agit, des désignations des entrid dans quelques étapes et aussi les
moments ou les contrdles de qualité sont effectu€¥oir annexe N° 3)

4) Enumération et analyse des dangers
Dans cette étape, nous avons identifié et répértoris les dangers potentiels liés a

chaque étape de la production, puis nous avonsé@ealacun de ces dangers et recherché les
mesures, les moyennes et les dispositions némessdies maitriser.

Tous les dangers raisonnablement prévisibles lidssacurité du produit, ainsi que leurs
niveaux acceptables sont prit en considération :
+ Méthodologie de I'évaluation :
L'évaluation des dangers a été faite en calculadide de criticité défini comme suit :

Criticité = Gravité x Fréquence d'apparition x Non détectabilié

Nous avons opté pour la notation une échelle dd.1 a

Tableau 12: échelle de notation pour évaluation des dangers

Notation

Gravité

Fréquence

Détectabilité

Gravité mineur sur la santé du
consommateur

Tres faible probabilité
d’apparition du danger. (une
fois par an)

Facile (1 heure pour détecter
au maximum)

Gravité majeur :
Cas isolés, aucunes
incidences durables

Apparition occasionnelle
(une fois par mois)

Moyennement détectable
(environ 48 heures)

Critique :

Nombreuses personnes
touchées, incidences
durables ou a long terme

Forte probabilité
(une fois par semaine)

Non détectable

Catastrophique:
Mort d’homme, ou maladie
chronique

Tres forte probabilité

La valeur de criticité minimale que nous avdeé$inie est de 10. Tout danger dépassant

cette limite critique est considéré comme danggrifcatif, est seuls qui seront traités dans la

détermination de points critiques de contréle CCP.
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AL

Criticité
Etape | nature danger causes ETeTDTC Mesures préventives
B - Lait tres altéré par des - Manque d’hygiene dans les3 |3 | 2 | 18 | - Sensibilisation des éleveurs et les
coliformes (surtout opérations de la traite et de gents responsables de la collecte s
pathogénes) ou des bactéries la collecte de lait I'importance d’hygiene
lactiques - Lait non refroidi rapidement - Vérifier I'efficacité des
- Présence des cellules apres la traite, 1123 |6 refroidisseurs dans les centres
somatiques - Mauvaise nettoyage des - Bien Nettoyer les camions de
citernes de ramassage ramassage de lait
5 Ch -Présence des antibiotique$ ( - le non respect du délai 3 |3 |2 | 18 |-Exiger un cahier de charges
b= lactames) dans le lait. d’attente apres le traitement
Q - Présence des produits addition des produits 3|1 (3|9 |- construction progressive d'une liste
D chimiques  (inhibiteurs de chimique pour diminuer de fournisseurs agrées
o fermentation : base ou acide I'acidité (fraude) - Sensibiliser les éleveurs a la gravite
chimiques) des pratiques déloyales
- Mouillage 2 |11 2
- I'addition de I'eau
Ph -Corps étrangers (poils, pierres, Absence ou mauvaise 4 |12]11]|8 Installer les filtres s’il y a besoin et
bois...) filtration au niveau des les bien entretenir
centres collecte - Respect de plan de nettoyage des
- Mauvaise nettoyage des camions de ramassage
camionnes de ramassage
c B - Contamination par des- Nettoyage et désinfection |1 |3 | 3 | 9 Respecter le plan de N&D
b= bactéries  pathogénes bu incomplets - Sensibiliser aux bonnes pratiques
E d’altération d’hygiéne
=
—
(]
-
g
N Ch -Résidus des produits de N&D - Non respect de plan de 2 12 |2 |8 |- Respecterle plan de nettoyage
g N&D - Sensibiliser aux bonnes pratiques
‘O - Mauvaise controle de 212 |1 |4 d’hygiene
O - Odeurs indésirables dans le lait dégazeur
DAIHI DADAIE
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U7

ée

ée

Ph -Passage des corps étrangers. Rupture ou colmatage aux 4 12 | -Contréler les filtres et les changer §
niveaux des filtres nécessaire
) B - Contamination par des- Mauvaise N&D des 3 18 | -Application stricte de programme d
3 E bactéries pathogéenes refroidisseurs N&D
©
E g Ch - Résidus des produits de N&D nen respect de programme 1 3 -Vérifier I'efficacité de plan de N&D
2 de N&D
% B - Prolifération des bactéries - Temps d’attente trés long | 3 12 | -Bien organiser les opérations de
S psychrophilesl(isteria . o production
£ monocytogene...) - Mauvaise refroidissement - Respecter les BPH
< - Non respect de plan de
o N&D
§ Ch -Résidus des produits de N&D Non respect de plan de 2 8 -Veérifier I'efficacité de plan de N&D
n N&D
B - Contamination par des- Non respect de bonnes 2 18 | -Respecter les BPH
coliformes ou bactéries pratiques d’hygiénes
pathogenes
E Ph -Passage des corps étrangers - Négligence par des 2 6 -Désigner une personne bien qualif
g (ficelles, parties personnes et non respect de réaliser cette étape
S d’emballage...) des BPH
@ Ch -Résidus des produits de N&D - Non respect de plan de 2 8 - Respecter le plan de N&D
;% N&D
s - Non respect des bonnes de2 8
- La quantité ajoutée de I'additif fabrication - Désigner une personne bien qualif
alimentaire E235 (supérieure de réaliser cette étape
au normal)
Ph -Passage des impuretés filres défectueux 2 18 | -Entretien régulier des filtres
c
2 Ch -Résidus des produits de N&D Non respect de plan de 2 8 -Respecter le plan de N&D
ge N&D
i
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IS

c B - Contamination par des- Mauvaise pratique de N&D 12 | -Respecter les BPH
-% bactéries pathogénes
K% Ch - Résidus des produits de N&D - Non respect de plan de 8 - Respecter le plan de N&D
2 N&D
S - Mauvaise entretien 9
2 - Résidus de lubrifiant d’homogéinsateur - Utilisation de lubrifiant
o alimentaire
T
- B - Survie les germes pathogerjesMauvaise contréle et 24 Respect de BPH
2 et les germes d’altération maitrise de la couple temps - Etalonnage des capteurs de T° e
o température I'entretien régulier des échangeu
E Ch -Résidus des produits de N&D - Non respect de plan de 8 - Respecter le plan de N&D
0 N&D - Vérification de I'efficacité de
g N&D (voir paragraphe...)
~ B - Recontamination de lait & |a Non respect des BPH 6 Formation de personnel
G sortie de pasteurisation - Nettoyage incomplet responsable de pasteurisation ay
§ o BPH
S § Ch -Résidus des produits de N&D Non respect de plan de 8 Vérification de I'efficacité de
= N&D N&D (voir paragraphe...)
nd
B - Contamination par des- Non respect des BPH 1 12 Respecte le plan de N&D
bactéries acidophiles - Contr6ler I'hygiéne de personnel
5 et des cuves de fermentation
b= Ch -Résidus de produits de N&D | Non respect de plan de 8 Vérifier I'efficacité de plan de
‘GEJ N&D N&D
£
o Ph -L’acces des corps étrangers |auNon respect de BPH 2 1 Respecter les BPH
L moment de l'ajout des I'ardbme - Désigner une personne bien
et les ferments gualifiée de réaliser cette étape
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D

es
les

- B - Contamination par des- Non respect de BPH 214 |2 |16 Elaborer un programme de N&D

o bactéries pathogene - Mauvaise controle de spécial pour les refroidisseurs

% o - Surcroissance des bactériestempérature d'eau glacée |2 |3 |2 |12 Contrdler le température dans les

e lactiques refroidissement

.'g S |Ch -Résidus de produits de N&D | Non respect de programme |2 (2 |2 Respecter le programme de N&L

= élaboré

O]

vd

B - Contamination par des- Utilisation d’emballage 213 |2] 12 Controler le stockage d’emballage
bactéries contaminé
Réaliser une aseptisation par UV,
- d’emballage avant son utilisation
&
S
2 Ch - Traces de lubrifiant - Mauvaise entretiendela |1 |2 |3 |6 Utilisation d’'une graisse
I5 - Résidus d’air dans I'étape de machine de 112 |3 |6 alimentaire
5 formage des pots conditionnement Etablir une programme de
§ maintenance préventive
Ph -Piece métalliques - Négligence par les 212|312 Formation des techniciens aux
techniciens de machine BPH
- B - Développement des bactéries Nen respect de Températyr@ | 3 | 2 | 12 Maintenance préventive pour
$ de stockage unités de production de froid
2o - Perte de chaleur par effet Fermeture instantané des ports ©
S 8 d’ouverture de porte chambres froides apres I'entrée (¢
= - Stockage prolongé dans les produits
» chambres froides respecter la regle FIFO
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5) Détermination des points critiques pour le controle

Nous avons réalisé cette étape pour les daray@mt une criticité supérieure a 10 en réponkgantjuestions de I'arbre de décision
établie par le comité de codex-Alimentarius (Annegg

Nature| Q1 | Q2 Q3| Q4| CCP aqu

Etape Danger Non Commentaires
Présence de bactéries B |Oui|Oui |- - Oui - Cette étape réduit I'occurrence de ce danger par le
(pathogénes) ou lactiques CCP1B | refus des lots non conformes
Réception - Une coagulation de lait au niveau de pasteurisatio

peut entrainer a un dommage de pasteurisateur

Présence des résidus Ch | Oui|Oui |- - Oui - Aucune étape ultérieur ne peut éliminer le danger
antibiotiques CCP1CH
Dégazage et filtrationl | Passage des corps étrangersPh | Oui|Non | Oui|Oui | Non -Présence d’une filtration ultérieure peut élimiteyr
danger
Refroidissement 1 Contamination par des B |Oui|[Non | Non|- Non -La pasteurisation peut éliminer ce danger
bactéries pathogéenes
Stockage temporaire Prolifération des bactéries| B |Oui |[Non | Non Non -La pasteurisation peut éliminer ce danger
psychrophiles
préparation de mix Contamination par des B [Oui|Non | Non Non -La pasteurisation peut éliminer ce danger
coliformes ou bactéries
pathogenes
Filtration 2 Passage des impuretés Ph  Non | Oui|Non|Oui - Aucune étape ultérieur ne peut éliminer le danger
CCP2Ph
Homogénéisation Contamination par des B Oui [Non | Oui |Oui [Non -La pasteurisation peut éliminer ce danger
bactéries pathogenes
Pasteurisation Survie les germes B Oui |Oui |- - CCP3B | 1a pasteurisation est le seul traitement thermique
pathogenes et les germes capable de détruire toute flore pathogéne existante
d’altération de le lait
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Fermentation - Contamination par de8 Oui [Non | Non| - Non -Le respect de BPH permet de maitriser le danger
bactéries acidophiles sans souci
- L'acces des corps’h Oui|Non | Non| - Non -Le respect de BPH permet de maitriser le danger
étrangers au moment de sans souci
I'ajout des l'ardme et les
ferments
Refroidissement 2 | - Contamination par de8 Oui |[Non | Non - Non -Le respect de BPH permet de maitriser le danger
(13-15°C) bactéries pathogéne sans souci
- Surcroissance deB Oui |[Non | Oui|Non|Oui - Non maitrise de cette étape peut nous conduireea un
bactéries lactiques CCP4B | produit fini tres acide donc tres chargé par |des
bactéries lactiques
Conditionnement | - Contamination par de8 Oui |[Non | Non - Non -Le respect de BPH permet de maitriser le danger
bactéries sans souci
- Piece métalliques B Oui|Non | Non - Non -Le respect de BPH permet de maitriser le danger
sans souci
Stockage en froid | - Développement de8 Oui|Non | Non - Non -Le respect de BPH et l'organisation de stockage
bactéries permettent de maitriser le danger
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6) Etapes : 8,9 et 10 de HACCP

Les 3 étapes de 8 a 10 sont résumés sous formeatileau qui constituera par la suite un guidenjpACCP pour I'entreprise d’accueil
afin des maitriser les CCPs détectés dans la lignproduction de yaourt brassé, mais il fauigéatles vérifications de plan par I'application
de I'étape 11 qui vient directement I'ordre apres trois étapes pour but d’améliorer le systéme BREtabli.

t

Détermination des limites critiques Systeme de surveillance
Etape
o R . Seuil critique . . .
CCPN a surveiller . Fréquence Lieu Enregistrements
Méthode

S Présence de La T<48°C Fiche des Identification et écartemen
5 bactéries température 14°D<Acidité<17 Analyse chimique Chaque Laboratoire des | analyses du lait | du lait non- conforme
.% (pathogenes) d,u Iz_;ut_, ] ] (Dosf';\ge de I’aci|d|te réception, anal)_/ses . cu (inacceptable)
S ou lactiques L'acidité du D du lait par la méthode chaque physicochimie Bon livraison
© CCP 1B lait détaillée auparavant)| compartiment | de la société Registre de
c de camion réception
o
o 4 Chaque : Registre de
() Présence des . . . . : 4 i
O L I Analyse de dépistage réception, pour Laboratoire des réception écartement du lait non-
\Q résidus Antibiotiques | Absence des AB q tibioti h analyses Fiches d i
- antibiotiques | (B-lactames) es anfibiotiques par) chaque bactériologique iches des | conforme (inacceptable)

CCP1Ch méthode B-star compartiment de la sociéte analyses du lait

de camion cru
Filtration 2 | Passage des o Espace de Fiche de
impuretés Qualite de Pas de corps Vérification de I'état | Chaque récpe . nettoyage et Chanaement des fifres
CCP2Ph filres étrangers des filtres réception de lait P désinfection de 9
filtres
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D

Controle les
o . instruments de . o . .
Survie les La 90°C-5 min mesure de salle de F|che,de suivé la| refa!re le traltemgnt_
. . : température de | thermique pasteurisation

= germes température de temperature en pasteurisateur . . .

‘© \ : ) Pasteurisateur | automatique du lait s'il y a

3 pathogenes | pasteurisateur realisant un Chaque lieu une sous-pasteurisatid

3 :

S etles Bactériologie CT< 10ufc/iml S’rgglrli:]r:gee pasteurisation I;ligloriglre des Fiche des _ Retirer le produit de

= germes 201€ | Absence de CF et ge, 1alyses analyses marché si les résultats des

B d’altération de produit microbiologique . . . ; . :

2 a . LM s microbiologique | analyses microbiologiques

= CCP 3B pasteurisé Analyse de la société . L

Q . ) . dépassent Iégérement les

7] microbiologiques de L

© . - limites acceptables

o produits pasteurisé

La
N température
el . d'eau glacée 1<Tg<2°C Mesure de
g Surcroissan entrant aux température d'eau | T Laisser le yaourt en
RS ce des - glacée a l'aide de aqu La salle de N refroidissement au sein de
R : refroidisseurs, o opération . controles de IS
n 9 bactéries thermometre a - fermentation de X cuves équipées par des
= . R . refroidissement température o .
B S g y e
83 lactiques Et températurg 13<T<15°C distance de produit fini yaourt deau alacée parois d’échange thermiqu
2 CCP4B de produit fini P J ' | pendant quelques heures
& sortant des
refroidisseurs
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Conclusion générale

Le présent travail a pour objectif I'étude de lassenen place de 'HACCP dans la laitiere
SILDA spécialisée dans la production de laitest dérivés sur la ligne de fabrication de yaourt
brassé.

Nous avons commencé par un diagnostic des bomaggquyes d’hygiene dans I'entreprise
qui sont les préalables indispensables avant toige en place d’'un systtme HACCP. En ce qui
concerne les équipements généraux et le programeneetlait, le bilan général est plutot
satisfaisant. Cependant cette évaluation nous mipeale dégager un certain nombre de non-
conformités par rapport aux exigences liés au perdp aux locaux, au transport-entreposage et
surtout & I'assainissement et lutte contre la veenprésente et N&D. En outre, I'entreprise ne
dispose pas des programmes écrits nécessairesppoduire un produit salubre, en plus de
'absence de programme de formation de bonnegpest d’hygiene.

Les causes de retard de la fermentation ont étésmes évidence. Ce retard est di
principalement a la présence des éléments inbilsitesoit des résidus des antibiotiques qu’ils sont
mal détectés par le test de dépistage utilisé B-stabien des traces de produits de nettoyage et
désinfection dans les cuves de fermentation quil®mouvoir inhibiteur de la croissances de
ferments.

L’application des étapes de HACCP sur la ligne dedpction de yaourt a décelé la
présence de cing CCP :

CCP1 B: Présence de bactéries (pathogenes) ou lastdpres I'étape de réception

CCP1Ch : Présence des résidus antibiotiques dans I'étap&cdetion

CCP2Ph : Passage des impuretés dans I'étape de filtration

CCP3B : Survie les germes pathogénes et les germes diatedans I'étape de pasteurisation
CCP4B : surcroissance des bactéries lactiques dans I'épefroidissement.

Pour maitriser ces CCPs nous avons établis un géasurveillance et une liste des actions
correctives selon les moyens disponibles dansréprise, mais nous proposons de les améliorer pour
renforcer le plan HACCP et assurer mieux la salé@kites produits par l'investissement de nouvelles
méthodes et techniques d’analyse et contr6le déé&eaoutils d’enregistrement :

» Utilisation de test de dépistage de Chram 2 audeB-star.

» Verifier l'efficacité de programme de N&D par lesmadyses physico-chimiques et
microbiologiques

» Informatiser l'enregistrement des programmes é&aldie N&D et lutte contre la
vermine, de rappel des produits..) pour facilites faches pour les opérateurs ainsi que
renforcer la tracabilité des actions réalisésradiine.
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+ Annexe 3 : diagramme de fabrication apres vérifigat
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<+ Annexe 4: Plan du site
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4+ Annexe 5:Résultats du suivi de temps de fermentation deryéoassé

Ech | A composition de 100G évolution de l'acidité de yaourt (heures) duréecdbation
(°D) | de lait en (h,min)
MG | Sucres| Pr H2| H3 H4 ¥H1 ¥%H2 1HB 1LH4

1 16 3,2 | 8,36 2,6 43| 64 7( 4,15
2 145| 3,2 | 8,32 2,6 40 54 65 68 4,15
3 15 3,1 | 839 2,6 35 63 64 3,30
4 155 3 7,97 2,5 60, 68 3,40
5 16 3,4 | 8,39 2,6 40, 45 51 51 52 53 8,40
6 16 3,2 | 8,28 2,6 50| 63 70 4,35
7 155 | 3,3 | 8,49 2,7 60 67 3,25
8 155| 3,3 | 8,33 2,6 441 671 4,05
9 16 3 8,13 25 33| 46| 59 66 70 74 6,00
10 | 1555| 3,1 | 8,39 2,6 35 5§ 70 73 6,05
11 | 15 3 8,54 2,7 39| 66 7( 4,05
12 | 1555| 3,1 | 8,07 25 39 52 60 65 5,40
13 | 15 3,1 | 8,19 2,6 34 44 54 61 65 5,20
14 | 15 3,2 | 843 2,7 45 62 66 3,40
15 | 16 3 8,38 2,6 43| 52 54 54 56 8,45
16 | 155| 3 8,33 2,6 29 3 44 48 50 9,40
17 | 155 3 8,37 2,6 33 40 57 70 75 6,45
18 | 1555| 3 8,39 2,6 33 42 62 68 5,35
19 | 155| 29| 81 25 43 59 66 70 6,00
20 | 15 3 8,14 2,5 44 69 74 77 79 5,45
21 | 16 3,2 | 8,29 2,6 40 53 55 10,30
22 | 16 31| 837 2,6 38 63 69 4,25
23 | 16 3 8,63 2,7 43| 60 671 3,10
24 | 155| 3,3 | 8,45 2,7 45 50 60 62 63 64 67 7,30
25 | 15 31| 8,33 2,6 40/ 65 68 3,30
26 | 16 3 8,19 2,6 41 49 52 56 10,45
27 | 16 32| 8,24 2,6 36 4Q 55 65 70 6,10
28 | 16,5| 3,1 | 8,56 2,7 68 3,40
29 | 16 29 | 8,46 2,7 38 55 67 69 6,40
30 | 15 3,1 | 8,13 25 36 44 65 68 6,20
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£ Annexe 6 : Arbre de décision
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