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Introduction

Pour bon nombre de populations du globe, le lait et les produits a base de lait représentent
une source riche et appréciable d’éléments nutritifs. Aussi, le commerce international des
denrées a base de lait constitue une activité importante (CAP/RCP, 2004). La production
laitiere mondiale est estimée par la « FAO » a 801 millions de tonnes pour I'année 2014, dont
88,8 pour cent proviennent du lait de vache. L'Algérie est un pays de tradition laitiére. Le lait
et les produits laitiers occupent une place prépondérante dans la ration alimentaire des algériens

ils apportent la plus grande part de protéines d’origine animal. (Senoussi, 2008)

Parmi les produits laitiers on distingue les desserts lactés, Ils permettent de consommer du
lait a tout age sous des formes différentes grace a la variété des gouts, textures et présentations
proposées (Lavilanie, 2001). La plupart des produits alimentaires peuvent renfermer de
nombreux microorganismes dont certains possédent un pouvoir pathogéne redoutable pour
I’homme, il faut donc procéder a des analyses permettant de controler 1’absence de certains de
ces germes pathogenes et ou encore compter les germes tolérables (Dupin et al, 1992). Ces
germes sont une source de contamination de nombreux produits alimentaires. Certains sont
utiles alors que d’autres sont dangereux pour la santé (Borges, 2013), Certains causent des
altérations de la saveur, de 1’odeur et couleur du produit qui résulte de leur croissance (Soroste,

2013).

Les traitements thermiques réalisés par les industries agro-alimentaires afin de conserver
le lait et les produits laitiers restent efficaces, cependant, des accidents peuvent survenir et
affecter leur qualité. Il est donc important de réaliser des contréles rigoureux et réguliers durant

leur conservation et stockage (Oudot, 1999).

Pour connaitre le comportement des denrées au cours de leur durée de vie, la méthode la plus
classique est le test de vieillissement, qui consiste en 1’étude de 1I’évolution dans un aliment de
populations de microorganismes constitutifs de la flore habituelle de la denrée. Typiquement,
des échantillons prélevés de maniére homogeéne sont conservés au frais de sorte a reproduire les
conditions de conservation prévisibles. A l'issue de cette conservation, différents tests
microbiologiques sont effectués et il est vérifié que les différents microorganismes susceptibles

d'étre présents ne dépassent pas le seuil réglementaire. Cette veérification ne permet pas de
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distinguer si le non-dépassement du seuil est lié a I'absence initiale du microorganisme
recherché ou a sa présence sans croissance. Les tests de vieillissement constituent néanmoins
une garantie suffisante dans les conditions habituelles de mise en marché, pour lesquelles le

recul de I'expérience est suffisant pour assurer la sécurité (Rosset et al ,2002).

Les produits laitiers sont différents de par leur composition, processus de fabrication et aussi
leur date limite de consommation. La DLC selon (JORA, 2013) correspond a la date au-dela
de laquelle les produits sont altérables et microbiologiquement périssables et susceptibles de
présenter un danger immédiat pour la santé humaine, apres cette date les produits ne doivent
étre ni commercialisés ni consommeés. Au-dela de cette période les produits sont susceptibles

d’avoir perdu leurs qualités organoleptiques et nutritives (Code de consommation, 2008).

Notre travail effectué dans le cadre de mémoire du fin cycle au niveau de I’'unité « Danone »
a pour objectif d’étudier la stabilité physico — chimique et microbiologique d’un produit laitier
tres apprécié par les consommateurs de tout age qui, il s’agit de la créme dessert chocolat

« Danette ».

L’étude de 1’évolution du produit stocké a deux températures « 10°C et 25°C » au cours et
apres la date limite de consommation va nous permettre d’optimiser cette derniere et de préciser
I’impact de la rupture de la chaine du froid sur I’évolution de la flore microbienne et sur la

qualité physico-chimique de ce produit.
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I- Lait
1-1- Définition du lait

Le lait a été défini par le congres international de la répression des fraudes alimentaires
tenu a Geneve en 1909 comme : « Le produit intégral de la traite total et ininterrompue
d’une femelle laitiére bien portante, bien nourrie et non surmenée. Il doit étre recueilli
proprement et ne doit pas contenir de colostrumy.

Selon la réglementation algérienne, la dénomination « Lait » est exclusivement réservée
aux produits de la sécrétion mammaire normale. Le lait obtenu par une ou plusieurs traites,
sans aucune addition ou soustraction et n’ayant pas €t¢ soumis a un traitement thermique

(J.0.R.A, 1993).
I-1-  Composition du lait

La composition générale du lait de vache est présentée dans le tableau I, Les données
varient en fonction de plusieurs facteurs dont la race animale, état de santé, alimentation et

période de lactation, Ainsi qu’au cours de la traite. (Roudaut et Lefrancq, 2005).

Tableau 1 : composition moyenne du lait de vache (Adrian et al, 2003)

Composantes Valeurs pour 1 litre

e Eau 905¢g

e Protéines totales
Caséines 289
Protéines du lactosérum 79
Lactose 459
Lipides 369
Calcium 0,125¢
Phosphore 0,19

e Vitamines
Vitamine A 50 pg
Vitamine D 0.1 pg
Vitamine E 0.15 pg
Vitamine C 0,0029
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Vitamine B1 0,04g
Vitamine B2 0,175g
Vitamine PP 0,09¢
Vitamine B6 0,069
Vitamine B9 0,0002g
Vitamine B12 0.6 ug

I-1-  Microbiologie du lait

La richesse nutritionnelle du lait fait de lui un milieu favorable au développement des

microorganismes.
1-1-1- Flore originelle du lait

Autrement appelée flore indigene, elle est définie comme [1’ensemble des
microorganismes retrouvés a la sortie du pis, 11 s’agit essentiellement de germes saprophyte du
pis et des canaux galactophores. Les germes dominant de la flore indigene sont majoritairement
mésophiles (Streptococcus sp, Lactobacillus sp, Micrococcus sp.). Le lait prélevé d’un animal
sain et dans des conditions aseptiques doit contenir moins de 5000 UFC/ml (Plommet, 1987 ;
Lamontagne et al, 1998).

|-1-2- Flore contaminant

C’est I’ensemble des microorganismes qui s’ajoutent au lait, a partir de la récolte
jusqu’a la consommation, elle peut se composer d’une flore d’altération et d’une

flore pathogéne (Lamontagne et al, 1998).

a) Flore d’altération :

La flore d’altération comme son nom l’indique est responsable de
dommages qui touche les produits laitiers provoquant des défauts sensoriels
de gout, et peuvent étre responsables de la dégradation de la texture et de la
stabilité du produit. De plus ces microorganismes peuvent se montrer
pathogénes chez les personnes immunodéprimees, On cite : les coliformes,
les sporulées (Bacillus sp, Clostriduim sp), les entérobactéries et certaines
levures et moisissures (Lamontagne et al, 1998).
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b) Flore pathogene :
Comme la flore d’altération, la flore pathogeéne est incluse dans la flore
contaminant le lait. Elle provient de trois sources principales elle peut étre
d’origine animal, environnementale et humaine. (Andelot, 1983).
Les principaux microorganismes pathogenes retrouves dans le lait sont :
Salmonella sp, Staphylococcus aureus, Brucella sp, Listeria

monocytogenes. (Lamontagne et al, 1998).
I1- Ecrémage
I11-1- Définition de I’écrémage

Quelle que soit I'utilisation de la matiere grasse, celle-ci est d'abord séparée du
lait au cours de I'opération d'écrémage qui donne deux produits : le lait écrémé et la
creme. La créeme est constituée simplement de lait concentré en matiere grasse a
environ 10 fois (lait entier : 35 g/kg ; creme : 350 g/kg). La concentration en matiére

grasse est obtenue par écrémage spontané ou centrifuge (FAO, 1995).
I1-2-  Principe de I’écrémage

Afin d’écrémer le lait dans I’industrie laitiere, On utilise le principe de la
centrifugation d’ou son nom écrémeuse. Au cours de I’écrémage, la créme qui a une
densité plus basse que le lait écrémé se dirige vers I’intérieur des canaux en direction
de I’axe de rotation pour ensuite sortir. Alors que le lait écrémé se dirige vers I’extérieur
des canaux. Pour I’obtention d’une créme élevée en matiére grasse on réduit le débit de

la créeme a la sortie. (Vignola, 2002)
11-3- Créme fraiche

Il en existe plusieurs formes, variant selon leur teneur en matiére grasse, le
traitement subi, le mode de conservation et la réglementation propre a chaque pays.
(FAO, 1995). La dénomination « creme » est réservée au lait contenant au moins 30
grammes de matiére grasse provenant exclusivement du lait pour 100 grammes de
poids total. La créme est obtenue a partir de I'écremage du lait. Le lait, d'abord
thermiquement traité, alimente en continu I’écrémeuse (GEM RCN, 2009), Les cremes
sont commercialisées apres traitement thermique (Pasteurisation, Stérilisation)
(Jeantet et al, 2008).
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I11- Produits laitiers

Ils sont définis comme « les produits derivés exclusivement du lait, étant donné
que des substances nécessaires pour leurs fabrication peuvent étre ajoutées, pourvue que
ces substances ne soient pas utilisées en vue de remplacer, en tout ou en partie, I’'un des

constituant du lait » (Luquet, 2008).
V- Desserts lactés

Ces produits sont des formes crémeuses ou gélifiées du lait non acide (Alais et al, 1887).
IV-1- Définition des desserts lactés

Ce sont des préparations comportant une proportion majoritaire de lait ou de créme,
sucre et des ardmes, ne bénéficiant pas d’une protection acide. Leur fabrication
nécessite un traitement thermique systématique et un conditionnement soigné. Cette
grande famille regroupe les laits gélifiés, les mousses, les flans nappés, les créme
dessert. (Jeantet et al, 2008).

IV-2- Crémes desserts

Les cremes desserts lactés sont préparées a partir de lait épaissi par addition d’agents
de texture naturels (amidon...etc.), elles sont sucrées et aromatisées a la vanille, au
caramel, au chocolat. (GRET, 2010)

La catégorie de desserts lactés n’est pas définie réglementairement. Selon les usages
et le code déontologique de la profession, les desserts lactés sont fabriqués a partir de
matiéres premiéres laitiéres qui entrent dans leur composition pour au moins 50%,
auxquelles on a ajouté d’autres ingrédients (caramel, café, chocolat, etc.) et des additifs
(tels gélifiants etc.). Ils subissent un traitement thermique de cuisson, pasteurisation
ou stérilisation (GEM RCN, 2009).

IV-3- Historique de « Danette »

Danette est une creme dessert produite par la firme frangaise Danone, C'est en 1970
que Danette voit le jour grace a Daniel Carasso (Fondateur de Danone qui s’est inspiré
de celle produite dans une usine en Hollande. Le pari audacieux est relevé puisqu'en
1974, ce ne sont pas moins de 10 000 tonnes de Danette Chocolat en format barquette

5009, qui sont livrées dans les magasins. C’est a la fin de I’année 2003 que la Danette

6
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chocolat investi le marché algérien, Actuellement plus de 20 tonnes sont produites

chaque jour. (Anonyme).
IV-4- Composition de la créme dessert lacté

Un dessert lacté est habituellement composé du lait, du sucre, d’amidon, du
carraghenane (Extrait d’algue), du chocolat en poudre (Korolczuk et al, 2003), la

composition de la créme dessert chocolat est donnée dans le tableau II.

Tableau 2 : Composition de la creme dessert chocolat (Jeantet et al, 2008).

Composants Pourcentage (%)
Lait entier 77.35
Sucre 12,30
Creme 40% M.G 04,50
Poudre de lait écrémé 03,80
C.M.C 00,30
Gelifiant 00,50
Cacao en poudre 01,70
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I- Qualité et sécurité alimentaire

I-1- Définition de la sécurité alimentaire

La sécurité alimentaire consiste a assurer a toute personne et a tout moment un acces
physique et économique aux denrées alimentaires dont elle a besoin (FAO, 1983).
L'acces pour tous et en tout temps a une alimentation suffisante pour une vie active et
en bonne santé (REUTLINGER, 1985 ; BANQUE MONDIALE, 1986).

Les principes essentiels d’hygiéne alimentaire applicables d'un bout a I'autre de la
chaine alimentaire (depuis la production primaire jusqu'au consommateur final) pour
assurer que les aliments soient sirs et propres a la consommation, I'objectif étant de
garantir des aliments sains et propres a la consommation humaine (Codex
Alimentarius, 1997).

I-2-  Systéme HACCP

Le systeme HACCP ; (hazard analysis critical control point : analyse les dangers
points critiques pour leur maitrise) est né aux états unis d’Ameérique vers la fin des
années soixante il a été destiné pour la fabrication de la nourriture des astronautes,
actuellement le systeme HACCP représente le meilleur outil de gestion de la qualité et
la sécurité alimentaire en permettant une meilleure maitrise des risque et des dangers
dans les industries agro- alimentaires (BOUTOU, 2008).

|-2-1- Définition

Le systeme HACCP est une démarche qui identifie, évalue et maitrise les dangers
significatifs aux regards de la sécurité des aliments (BOUTOU, 2008).

1-2-2- Principes et étapes de la mise en place du systeme HACCP

Le systeme HACCP repose sur sept principaux principes (Codex alimentarius,
1997) :
e 1:Procéder a une analyse des risques
e 2 : Déterminer les points critiques pour la maitrise (CCP)

e 3 : Etablir les limites (seuils) critiques (CCP)
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4 : Mettre en place un systeme de surveillance permettant de maitriser

les CCP

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

e 6 : Appliquer des procédures de Vérification afin de confirmer que le
systeme HACCP fonctionne efficacement

e 7 : Constituer un dossier dans lequel figure toutes les procédures et tous

les relevés concernant ces principes et leur mise en application

Etapes de mise en place du systeme HACCP

| Constituer l'équiE HACCP I
| Decrire le produit I
| Déterminer son utilisation prévue I

frablir un diagramme des rations

| Confirmer sur place le diagramme des operations I

Enumérer tous les dangers potentiels associés 3 chacune des
etapes, conduire une analyse des nsques, et définir les mesures
permeilant de maitnser les dangers ainsi dentifies

Y

Déterminer les points criti ur la maitnse (CCP)

| Etablir des seuils crili!tns pour chaque cCcP I
[_ Etablir un systeéme de mr\!;illanoe pour chague CCP I
10 | Prendre des ma!ures correctives I
11 | Appliquer des procévdutes de verification I
1 | Constituer des dossie!s et tenir des regisires '

Figure 1 : Etapes du systeme HACCP : Diagramme extrait du codex alimentarius. (Codex
alimentarius ,1997)
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Chapitre 11 Quialité et sécurité alimentaire

I1- Traitements thermiques

Les techniques thermiques de destruction des micro-organismes sont tres largement
utilisées dans I’agroalimentaire. La connaissance des modalités de cette destruction est
importante afin d’avoir une meilleure maitrise des risques, généralement des traitements
thermiques a température peu élevée (de 1’ordre de 80°C a 100°C) suffisent a détruire des micro-
organismes sous leur forme végétative. Le produit peut néanmoins contenir encore des micro-
organismes sous forme sporulée, susceptible de donner de nouveau des formes végétatives
(Stumbo, 1973).

I1-1- Pasteurisation

La pasteurisation est un traitement thermique modéré permettant la destruction des
microorganismes pathogénes et d’un grand nombre de microorganismes d'altération. La
température du traitement est généralement inférieure a 100°C et la durée, de quelques
secondes a quelques minutes. Ce traitement thermique doit étre suivi d'un brusque
refroidissement afin de ralentir le développement des germes encore présents (Farkas,
2007 ; Leyral et Vierling, 2007).

11-2- Stérilisation

La stérilisation est un procédé validé visant & rendre un produit exempt de
microorganismes viables. La stérilisation est donc un traitement ayant pour but
d’atteindre 1’état de stérilité, c¢’est-a-dire pouvoir garantir avec un risque maitrise,
I’absence de micro-organisme viable. (ISO 11139, 2001).

Elle a été définie aussi comme étant un traitement thermique a haute température,
supérieure a 100°C, capable de détruire toutes les formes microbiennes présentes, y

comprises les endospores bactériennes. (Hanna Wakim, 2008).

I11-3- Meécanismes d'inactivation des microorganismes par le traitement

thermique

La chaleur humide tue le microorganisme par dénaturation des acides nucléiques,
des protéines de structure et des enzymes (Farkas, 2007). D'une fagcon générale, la
stabilité thermique des ribosomes correspond a la température maximale de croissance
d'un microorganisme. Les membranes cytoplasmiques semblent étre les sites majeurs
de dommages causés par la chaleur humide. Les microorganismes y sont plus sensibles

qu'a la chaleur séche, du fait de la forte influence de I'activité de I'eau (Lund et al,
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Chapitre 11 Quialité et sécurité alimentaire

2000). En effet, la chaleur séche nécessite de plus hautes températures et des temps de
chauffage plus longs pour arriver au méme taux de destruction. Les spores bactériennes
sont, de maniére générale, plus thermorésistantes que les cellules végétatives
(Nicholson et al, 2000). Les mécanismes de développement de la thermotolérance ne
sont pas précisément identifiés. En effet, il est fréquent qu'un stress environnemental
imposé par les procédés industriels induise des réponses protectrices chez les

microorganismes (Farkas, 2007).
Comportement des microorganismes dans les aliments

L'enjeu essentiel de la conservation des aliments par le froid est son impact sur
le comportement microbien et, en particulier, le ralentissement de la multiplication des
microorganismes d'altération et pathogénes. La température est en effet un facteur
important du comportement des microorganismes. Ainsi, I'exposition a une température
basse entraine un ralentissement de la multiplication microbienne jusqu'a une
température, dite minimale, en dessous de laquelle le microorganisme ne peut plus se
multiplier, cet effet du froid peut en grande partie s'expliquer par un ralentissement de
I'activité métabolique, qui est contrblée par des systemes enzymatiques dépendants de
la température. Les températures minimales varient selon les espéces. 1l en est de méme
pour la température optimum. Le comportement microbien est également affecté par la
composition de I'aliment et par d'autres parameétres faisant partie de I'environnement du
produit. De plus, le développement d'un microorganisme peut avoir une activité
synergique ou antagoniste sur le développement d'autres microorganismes. Le process
de fabrication est un facteur pouvant sélectionner certaines flores en agissant soit sur les
microorganismes eux-mémes, soit sur des changements des caractéristiques physico-
chimiques de I'aliment (Kraft, 1992 ; Bourgeois et al, 1996 ; Rosset, 2001).
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IVV- Microorganismes pathogenes en agro-alimentaire

Les toxi-infections et les maladies alimentaires sont caractérisées par I'apparition
de symptdmes digestifs ou autres suite a la consommation d'aliments.

Les principales bactéries responsables de toxi-infections et de maladies
alimentaires la température minimale de développement, la dose infectieuse estimée, les
caractéristiques des toxines, le temps d'incubation et les symptémes ont été bien décrits

ils apparaissent dans le tableau ci- dessous :

Tableau 3 : Principaux microorganismes responsables de toxi-infections et de maladies
alimentaires (Gélinas P, 1995).

Microorganisme Température Synthése de toxine Temps symptomes
minimal de d’incubation
développement

Salmonella 5°C 12-36h Vomissement,
diarrhée, fievre,
douleurs abdominales

Staphyloccocus 5-12°C Enterotoxine staphylococciques 1-8h Vomissement violent,
aureus préformés dans I’aliment douleurs abdominales
Absence de fiévre.

Clostridium 14°C Enterotoxine : libérée dans 1’intestin 8-12h Diarrhée,
perfringens lors de la sporulation déshydratation,
douleurs
abdominales.
Bacillus cereus 5°C Toxine diarrhéique libérée dans 8-12h Diarrhée, douleurs
I’intestin et toxine émétisante abdominales, nausée
Yersinia 1°C Toxine préformé dans 1’aliment 2-7 jours Diarrhée accompagné
enterocolitica par d’autres
symptomes.
E.coli 0157 :H7 5-12°C Vérotoxines Colites hémorragique
Listeria 1°C 36-70 jours Bactériémie
monocytogenes
Clostridium 3°C Neurotoxine botulique préformée dans 12-36h Trouble occulaires.
botulinum I’aliment Bucco-pharynés

V- Technologie de fabrication des desserts lactés

La fabrication nécessite plusieurs étapes (Figure 2) : préparation du mix,
mélange des ingrédients, traitement thermique, homogénéisation, sterilisation et enfin
refroidissement et conditionnement a chaud qui assure une meilleure garantie
hygiénique au produit. Les accidents rencontrés dans la fabrication des desserts lactés

sont d’ordre physico-chimique (exsudation du sérum dd a un extrait sec trop faible ou a
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un chauffage insuffisant), d’ordre bactériologique et d’ordre thermodynamique.

(Jeantet et al, 2008)

Latt entier

Ecrémage

Figure 2 : Diagramme de fabrication des desserts lactés (Jeantet et al, 2008)
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Matériels et méthodes

I- Echantillonnage et prélevements

L’étape d’échantillonnage et de prélévement est une étape fondamentale qui suit
des régles précises fixées par I’AFNOR et la direction générale de la concurrence, de la
consommation et de la répression des fraudes.

Dans le but d’étudier la stabilité physico-chimique et microbiologique de la
creme dessert chocolat « Danette » avant et apres sa date limite de consommation
(DLC). Des analyses sur le produit fini ont éte effectuées pendant un période de 60

jours.

I1- Techniques de prélévement et choix des échantillons

Prélevements

200 pots de la 200 pots de la 200 pots de la
production 1 production 2 production 3

Chambre DLC 10°C Stress 25°C

100 pots de la 100 pots de la

production 1 production 1

100 pots de la 100 pots de la

production 2 production 2

30| pots 30| pots

100 pots de la 100 pots de la

production 3 production 3

—> Analyses +—

J+1 J+15 J+21 DLC DLC+7 DLC+15 DLC+21 DLC+30

Figure 3 : Plan d’échantillonnage utilisé
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I11- Températures de stockage

Le test stress est une opération qui a pour but de maintenir le produit fini dans deux
chambres dont les températures sont de 10°C pour simuler la température des réfrigérateurs
des grands centre commerciaux et 25°C  pour simuler la température ambiante. Ces
températures correspondent aux conditions favorables pour la prolifération des flores
bactériennes qui peuvent étre a 1’origine de la détérioration du produit. Cette stratégie permet

d’étudier la stabilité des parametres physico-chimiques et microbiologiques du produit.

IVV- Analyses physico-chimiques
IV-1- Mesure du pH

Le pH est le logarithme de ’inverse de la concentration en ion d’hydrogene d’une
solution, il indique ’activité de ces ions dans le milieu d’intérét, le pH exerce une
influence sur les réactions chimiques et biochimiques de ce fait, il présente un effet sur
la flore microbienne du milieu. (Mescle et Zucca, 1988).

La mesure du pH se fait selon la méthode d’usine a I’aide d’un pH-meétre numérique
(METTLER TOLEDO) avec une erreur de lecture + 0.05.

1VV-2- Détermination de la viscosité

La viscosité représente un parametre rhéologique qui permet d’évaluer la texture et
la consistance des produits laitiers, la mesure se fait a 1’aide d’un appareil « Taxt
express » (stable micro systeme). Apres étalonnage de 1’appareil, le pot de la Danette
ouvert est centré au-dessous du disque puis appuyant sur la touche « Run », le résultat
est obtenu en gramme puis multiplie par le coefficient de conversion en centipoise
(1520).

V- Analyses microbiologiques

La préparation des solutions méres pour les analyses microbiologiques se fait par ajout
de Iml de créme dessert a 1’aide d’une micropipette a 9ml de solution Ringer, le tout est
homogénéisé avec un vortex.

Tous les résultats sont exprimés en nombre d’unités formant colonie (UFC) par gramme

ou par millilitre de produit (en UFC/g ou en UFC/ ml).
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Dénombrement de la flore totale aérobie mésophile et aérobie thermophile

Elle renferme les microorganismes pathogeénes et les microorganismes
saprophytes (Guiraud, 2003). La flore totale mésophile est constituée d’un
ensemble de microorganismes de contamination, le nombre de germes totaux
peut donner une indication de I’état de la fraicheur ou de décomposition

(altération) du lait. (Guiraud et Rosec, 2004)

1 ml du produit disposé dans une boite de Petri, puis on procéde a
I’ensemencement en profondeur avec la gélose PCA (Plate Count Agar). Les
boites sont incubées a 30°C pendant 72 heures pour la flore totale aérobie

mésophile et a 55°C pendant 72 heures pour la flore totale aérobie thermophile.

Dénombrement des entérobactéries

Le dénombrement et I’isolement direct des entérobactéries « totales »
s’effectuent sur un milieu glucosé inhibant la croissance des bactéries Gram
positif, Le milieu le plus courant pour les analyses alimentaire est la gélose

glucosée biliée au cristal violet et au rouge neutre (Guirand et Rosec, 2004)

1 ml de la dilution est déposé dans des boites de Pétri stérile, puis on
procede a I’ensemencement en profondeur et en double couche, les boites sont
incubées 37°C pendant 24 + 2h.

Les entérobactéries forment des colonies violettes, entourées ou non d’un
halo violet de sels biliaires précipités. (Biokar, 2000)
Dénombrement des coliformes totaux

1ml de la dilution est déposé dans des boites de Petri, on ensemence en
profondeur et en double couche avec le milieu VRBL, les boites sont incubées a
30°C pendant 24 + 2h.

Le dénombrement des coliformes est réalisé par la méthode comptage des

colonies en milieu solide, La présence des germes dans le produit est révélé par

16



Matériels et méthodes

I’apparition des colonies rouges dotées d’un anneau rosatre (Guiraud et Rosec,

2004).

Recherche des levures et moisissures

Le dénombrement des levures et moisissures en milieu solide est réalisé
selon la norme « NF 1SO 7959.1988 », il s’agit de transférer 1ml des dilutions
décimales du produit sont prélevés a 1’aide d’une micropipette puis disposés dans
une boite de Petri stérile, Puis on procéde a I’ensemencement en profondeur de

la gélose OGA. Les boites sont incubées a 25°C pendant 5 jours en aérobiose.

Recherche de Staphylococcus aureus

L’isolement est réalisé dans le milieu nutritif de base gélose « Baird
Parker » additionnée d’émulsion de jaune d’ceuf, on ensemence deux dilution du
produit (10 et 10°) puis on incube & 37°C pendant 48h

Le résultat positif est caractérisé par 1’apparition de colonies noires,
brillante et convexes dont le diamétre est de 1.5 a 2.5 mm apreés et entourées
d’une zone claire qui peut étre partiellement opaque. (1SO 6888.1 ,1999)

Recherche de salmonelles

La recherche des salmonelles nécessite quartes étapes successives, nous

avons suivi le protocole officiel élaboré 1SO 6579.

a)- Préenrichissement en milieu non sélectif liquide

On procede a I’ensemencement de 25g du produit dans 225ml d'eau

peptonée tamponnée a température ambiante, le tout homogénéisé a 1’aide d’un
smasher (AES Lab) pendant 180 secondes, puis on incube a 37 °C + 1 °C pendant
18h+2h.

b)-Enrichissement en milieux sélectifs liquides

Dans cette étape on commence par I’ensemencement de 0,1ml du pré-

enrichissement dans 10ml du bouillon Rappaport-Vassiliadis avec soja (bouillon
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RVS) et 1ml pour 10ml du bouillon Muller-Kauffmann au tétrathionate-
novobiocine (MKTTn) avec la culture obtenue, puis, on passe a I’incubation du
bouillon RVS 4 41,5 °C £ 1 °C pendant 24 h £+ 3 h et du bouillon MKTTn a 37
°Cx 1°Cpendant24 h £ 3 h.

c)- Isolement et identification

A partir des cultures obtenues, on ensemence deux milieux sélectifs
solides :
Gélose xylose lysine désoxycholate (gélose XLD) et gélose Hektoene
complémentaire du milieu gélose XLD, permettant la recherche de Salmonella
lactose positive, incluant Salmonella Typhi et Salmonella Paratyphi.
Et ainsi on procéde a I’incubation des deux milieux a 37 °C £ 1 °C puis examen
apres 24 h + 3 h.

d)- Confirmation

En dernier on repique les colonies présumees de Salmonella isolées et
confirmation au moyen des essais biochimiques et sérologiques approprié

I1- Evaluation sensorielle

L’analyse sensorielle est définie comme 1’examen des propriétés

organoleptiques d’un produit par les organes des sens (Norme NF 1SO 5492, 1992).

Dans notre travail, on procéde a 1’évaluation sensorielle du produit fini
« Danette » avec la participation des techniciens de laboratoires de qualité a partir de
(j+1) a (DLC+30) des trois productions suivies a deux températures différentes soit ;
stress 25°C et 10°C.
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Résultats et discussion

I- Résultats des analyses microbiologique

I-1- Reésultats de la recherche des levures et moisissures

Les résultats de la recherche des levures et moisissures durant les 60 jours de
stockage aux deux températures (10°C et 25°C) sont représentés sur le tableau ci-

dessous :

Tableau 4 : Résultats de la recherche des levures et moisissures

Jours de stockage Résultats Norme d’entreprise
(UFC/ml)

J+1
J+3
J+7
J+15
J+21 Absence Absence
DLC
DLC+7
DLC+15
DLC+21
DLC+30

Les résultats de la recherche des levures et moisissures au cours des 60 jours de
stockage aux deux températures (10°C et 25°C) des trois différentes productions
montrent ’absence de ces microorganisme ce qui est conforme aux normes de

I’entreprise.

L’absence des levures et moisissures renseigne sur le respect de 1’hygiéne au
sein de I’entreprise, que ce soit I’air ambiant ou le matériel utilisé (Beuvier. et al,
2005)

Selon (Larpent et Bourgois, 1989) les levures et moisissures peuvent se

développer dans les produits laitiers durant le stade de conditionnement. L absence de
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ces dernicres confirme 1’efficacité des procédures de désinfections et de nettoyage qui

s’effectuent régulierement au sein de I’entreprise par 1’unité « Neptune »

I-2-  Reésultats de la recherche des entérobactéries et coliformes

Les résultats de la recherche des entérobactéries et coliformes durant les 60 jours de

stockage aux deux températures (10°C et 25°C) sont représentés sur le tableau ci-

dessous :
Tableau 5 : Résultats de la recherche des entérobactéries et coliformes
Jours de stockage Résultats Norme
d’entreprise
(UFC/ml)
J+1
J+3
J+7 Entérobactéries<10
J+15 UFC/mlI
J+21 Absence
DLC Coliformes<100
DLC+7 UFC/ml
DLC+15
DLC+21
DLC+30

Les résultats de la recherche des entérobactéries et des coliformes au cours des
60 jours de stockage aux deux températures (10°C et 25°C) des trois différentes
productions montrent 1’absence totale de ces germes, ce qui répond a la norme de

I’entreprise et celle recommandeée par (JORA, 1998).

Selon (Guiraud, 2003), ces bactéries sont sensibles a la chaleur ce qui fait
qu’elles représentent un bon témoin de I’efficacité du traitement thermique. De
plus, elles sont un facteur de mauvaise conservation, d’accidents de fabrication et

un indicateur de contamination fécale.
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Leur absence est signe de bonne qualité microbiologique de la matiere premiere,
des eaux de ringage, I’hygi¢ne de fabrication et de 1’efficacité des procédures de

désinfection effectuées réguliérement au sein de 1’entreprise.
I-3-  Résultats de la recherche de la flore total aérobie thermophile (FTAT)

Les résultats de la recherche de la flore totale aérobie thermophile durant les 60 jours
de stockage aux deux températures (10°C et 25°C) sont représentés sur le tableau ci-

dessous :

Tableau 6 : Résultats de la recherche de la flore total aérobie thermophile

Jours de stockage Résultats Norme d’entreprise
(UFC/ml)

J+1
J+3
J+7
J+15
J+21 Absence Absence

DLC
DLC+7
DLC+15
DLC+21
DLC+30

Durant les 60 jours de stockage les trois différentes productions aux deux
températures 10°C et 25°C, le résultat du dénombrement de la FTAT est caractérisé
par 1’absence totale de ces germes. Ce qui est due au refroidissement rapide qu’a
subi le produit en passant d’une stérilisation a 130 °C au conditionnement a 80°C

puis directement a la chambre de refroidissement rapide a 0°C.

Les germes thermophiles justifient 1’intérét du refroidissement rapide des
produits laitiers. En effet ces bactéries peuvent résister aux traitements thermiques

mais pas au refroidissement rapide (Carlier et al, 1984).
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I-4-  Résultats de la recherche de la flore totale aérobie mésophile (FTAM)

Les résultats du dénombrement de la flore totale mésophile aux différents
jours de stockage et aux deux températures (10°C et 25°C) sont représentés sur les

figures ci-dessous :
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Figure 4 : Evolution de la FTAM au cours des 60 jours de stockage a 10°C.
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Figure 5 : Evolution de la FTAM au cours des 60 jours de stockage a 25°C.
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A partir de « J+14 » on observe I’apparition de la FTAM sur les trois productions
stockées aux deux températures « 10°C et 25°C », soit :

Sur la production stockées a 10°C, le nombre de la FTAM demeure conforme a la
norme de D’entreprise et de la réglementation algérienne (inférieure a 5.102
UFC/ml) et cela jusqu’a « DLC+15 » soit aprés 45 jours de stockages, ce qui
suggere une possibilité de prolongation de la date de limite de consommation de 15
jours pour le produit « Danette » , soit aprés 45jours de stockage a une température

inférieure ou égale a 10°C , la qualité microbiologique du produit est préservée.

Sur les productions stockées a 25°C, le nombre de la FTAM dépasse légerement la
norme d’entreprise, puisa « DLC+15 » soit apreés 45 jours de stockage, le nombre
de la FTAM représente 8 fois la norme autorisée, cette différence observée précise
que la rupture de la chaine du froid, détruit la qualité microbiologie du produit

analysé.

Selon (Rosset et al, 2009), a I’ égard des aliments, le froid agit essentiellement
en retardant 1’apparition des phénomenes d’altération et en ralentissant la
multiplication microbienne, notamment pour les microorganismes pathogénes. De
ce fait, le recours au froid permet d’allonger la durée de vie des denrées alimentaires

et d’accroitre la sécurité sanitaire.

A « DLC+21 », les trois différentes productions stockées aux deux températures
10°C et a 25°C présentent respectivement une augmentation de la FTAM de 40 et
30 fois la norme autorisée, sachant que notre produit a subi une stérilisation a

130°C, il se peut que cette flore soit une flore mésophile sporulée.

Les spores bactériennes supportent des traitements thermiques de plusieurs
heures a des temperatures superieures a 100°C, ce qui leur permet de germer durant

la conservation (Balestri ,1998 ; Bonnefoy et al, 2002).

Les especes sporulées mésophiles aéro-anaérobie facultatives sont par ailleurs
largement retrouvées dans plusieurs autres produits alimentaires transformés,
depuis la matiére premiére jusqu’au produit final. (Snowdon and Cliver, 1996 ;
Cotonetal., 2011 ; André et al., 2013)
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A « DLC+30 » les trois différentes productions stockées aux deux températures
10°C et 25°C présentent respectivement une diminution brusque de la FTAM a une

variation de 3 fois moins le nombre de la FTAM observée a « DLC+21 ».

En effet, on peut expliquer cette chute du nombre de la FTAM par I’épuisement
des nutriments nécessaires a la croissance bactérienne marquant le début de la phase
de déclin et / ou par une production d’acides par certaines souches qui ont un effet
antimicrobien a 1’égard des autres bactéries ce qui représente une activité

antagoniste.

Certaines bactéries sporulées sont responsables d’altérations de plusieurs
aliments entrainant des défauts organoleptiques et une Iégére acidification du milieu
par production d’acides organiques et d’autres composés indésirables (Burgess et

al, 2010 ; Postollec et al, 2012).

L’acide organique produit par les bactéries, fait chuter le gradient
électrochimique des protons entrainant une bactériolyse et finalement la mort des

bactéries sensibles (Eklund, 1989), ce qui a été décrit comme un effet antagoniste :

L’antagonisme est censé résulter de 1’action de l’acide sur la membrane
cytoplasmique bactérienne qui interfere I’entretien du potentiel de membrane
cytoplasmique et empéche le transport actif, ce qui inhibe la croissance de ces
bactéries (De Vuyst et Vandamme ,1994).

En revanche, si les mécanismes d'inhibition sont réciproques, il s'agit alors d'un
phénomeéne de compétition. Cette compétition peut s'exercer vis-a-vis de I'espace
disponible (inhibition de contact) et/ou de la disponibilité en substrats. (Cholet,
2006).

I-5-  Résultats de la recherche de staphylococcus aureus :

Les resultats de la recherche de Staphyloccocus aureus durant les 60 jours de
stockage aux deux températures (10°C et 25°C) sont représentés sur le tableau ci-

dessous :
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Tableau 7 : Résultats de la recherche de staphyloccoccus aureus

Jours de stockage Résultats Norme d’entreprise

(UFC/mg)

J+1
J+3
J+7
J+15
J+21 Absence Absence
DLC
DLC+7
DLC+15
DLC+21
DLC+30

Les résultats de la recherche de staphylococcus aureus au cours des 60 jours de
stockage aux deux températures (10°C et 25°C) des trois différentes productions
montrent 1’absence de ce microorganisme pathogéne. Ce qui est conforme aux
normes de D’entreprise et celle de la réglementation algérienne (< 3.10%)
(1SO 6888-1).

La stérilisation a 130°C qu’a subi notre produit est la raison principale de
I’absence de ce germe.

S.aureus est une bactérie thermosensible, son exposition a une température 60°C
pendant 0.43 min a permet de détruire 90% des cellules bactériennes (AFSSA,
2003).

Selon 1’ Agence nationale francaise de sécurité sanitaire et de 1’environnement,
une pasteurisation de 0.1 a 1s suffit pour éliminer les cellules bactériennes de
S.aureus (ANSES, 2011).

I-6- Reésultats de la recherche des salmonelles

Les résultats de la recherche du genre salmonella durant les 60 jours de stockage

aux deux températures (10°C et 25°C) sont représentes sur le tableau ci-dessous :
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Tableau 8 : Résultats de la recherche des salmonelles

Jours de stockage Résultats Norme d’entreprise
(UFC/mg)

J+1
J+3
J+7
J+15
J+21 Absence Absence
DLC
DLC+7
DLC+15
DLC+21
DLC+30

Les résultats de la recherche du genre salmonella au cours des 60 jours de
stockage aux deux températures (10°C et 25°C) des trois différentes productions
montrent 1’absence de ce microorganisme pathogene. Ce qui est conforme aux

normes de D’entreprise et celle de la réglementation internationale (ISO 6579,
2017).

Les salmonelles sont réputées pour étre peu thermorésistantes puisqu'elles sont
tuées rapidement lorsque la température dépasse 70 °C comme dans le processus
de pasteurisation habituellement appliqué dans les entreprises agro-alimentaires
(ANSES, 2011). Ceci explique I’absence de ce germe dans le produit qui a subi une
stérilisation de 130°C.

I1- Résultats des analyses physico-chimiques

Les résultats des analyses physico-chimiques sont représentés sur différentes figures en
précisant I’intervalle caractéristique de la norme de 1’entreprise par la dénomination : limite

inferieur et limite supérieur.
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I1-1- Résultats de la mesure du pH

Les résultats des mesures de pH aux différents jours de stockage et aux deux
températures (10°C et 25°C) sont représentés sur les figures ci-dessous :

6,7
6,6 O O
6,5
6,4 W—.—.
6,3
6,2
6,1

pH

5,9
5,8
5,7
J+1 J+3 J+7 J+14  J+21 DLC DLC+7 DLC+14 DLC+21 DLC+30

Jour de stockage

=@=pH e=@m==|imiteinf e=@==Limite sup

Figure 6 : Résultats de la variation du pH a 10°C au cours des 60 jours de stockage.

6,7
6,6 O @
6,5
6,4
6,3

T 62
261

1

5,9
5,8
5,7
5,6
J+1 J+3 1+7 J+14  J+21 DLC DLC+7 DLC+14 DLC+21 DLC+30

Jour de stokage

e=@==pH e=@m=|imite inf e=@==limite sup

Figure 7 : Résultats de la variation du pH a 25°C au cours des 60 jours de stockage.

A 10°c les variations du pH sont négligeables, de 1’ordre de « 0.08 » au cours
des 60 jours de stockage allant de 6.43 a 6.35, ce qui est conforme aux normes de
I’entreprise et témoigne sur la stabilité de notre produit.
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1-2-

A 25°C, donc un peu plus que le double de la température de stockage 10°C, le
pH diminue de 6.43 vers 6.04 qui sont les moyennes des valeurs mesurées apres
60 jours de stockage. Cette variation de I’ordre de « 0.39 » est 5 fois plus
importante que la variation observée a 10°C, méme si celle-ci demeure dans les

normes de I’entreprise.

Ces résultats demontrent la stabilité de notre produit, mais indiquent aussi
I’effet de la rupture de la chaine du froid sur la variation du pH, selon les résultats
du dénombrement de la flore totale aérobie mesophile & 25°C. La rupture de la
chaine de froid a permis a la flore de croitre en utilisant le produit comme substrat
engendrant ainsi une production de d’acides organiques qui est responsable de
I’abaissement du pH (Eklund, 1989 ; Parente et al ,1994).

Résultats de la mesure de la viscosité

Les résultats des mesures de la viscosité aux différents jours de stockage et aux

deux températures (10°C et 25°C) sont représentés sur les figures ci-dessous :

60000

50000 @ ®

40000 W

30000

20000

Viscosité (cps)

10000

J+1 J+3 1+7 J+14  J+21 DLC DLC+7 DLC+14DLC+21DLC+30
Jour de stockage

e=@==\/iSCOSité em@mm|imite inf e=@==limite sup

Figure 8 : Résultats de la variation de la viscosité a 10°C au cours des 60 jours de

stockage.
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Figure 9 : Résultats de la variation de la viscosité a 25°C au cours des 60 jours de
stockage.

A 10°C, la viscosité reste stable avec une variation de 1’ordre de « 2359cps »,

cependant les valeurs sont conformes aux normes de 1’entreprise.

A 25°C , autrement dit en doublant la température de stockage , on remarque une
diminution de la viscosité au cours des jours de stockage avec une variation de
I’ordre de « 4560cps » qui représente le double de la variation enregistrée a 10°C.

Cependant les valeurs restent conformes aux normes de I’entreprise.

En général, la viscosité des solutions de polysaccharides diminue avec
I’augmentation de la température de la solution. Cette diminution peut étre due a
la dégradation des polysaccharides (De Paula et Rodrigues, 1995). Selon ces
auteurs, et sachant que le gélifiant utilisé dans notre produit est un polysaccharide,

il est tout a fait logique d’avoir cette diminution de la viscosité.

I11- Résultats de I’évaluation sensorielle

Les résultats des analyses sensorielles montrent une stabilité du goQt, de 1’odeur et de
la texture des trois différentes productions aux deux températures de stockage (10°C et
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25°C) jusqu’a « DLC+21 » ou on a remarqué une légere amertume du produit. Ce qui en
corrélation avec le dénombrement de la FTAM a « DLC+21 » qui a atteint le seuil.
La saveur ameére de certains produit laitiers est due aux peptides amers produit par les

germes de contamination (Biliaderis et al, 1992 ; Weber, 1994).
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Conclusion

Le présent travail avait pour objectif d’étudier la stabilité physico-chimique et
microbiologique de la créeme dessert « Danette Chocolat » avant et aprés la date limite de
consommation (DLC), afin d’optimiser cette derniére, et d’étudier I’impact de la rupture de la
chaine du froid sur I’évolution de la flore microbienne et sur la qualité physico-chimique de ce

produit.

Les résultats des analyses physico-chimiques au cours des 60 jours de stockages aux
deux températures « 10°C et 25°C » montrent qu’en passant de « 10°C » a « 25°C », on
remarque une augmentation des variations du pH (5 fois plus importante) et de la viscosité (2
fois plus importante), ce qui indique un trouble de la stabilité physico-chimique du produit qui
est du a la rupture de la chaine de froid , cependant toutes les valeurs enregistrées sont

conformes aux normes de 1’entreprise.

Les résultats des analyses microbiologiques au cours des 60 jours de stockage aux deux
températures « 25°C et 10°C » montrent en premier lieu une absence totale de la flore totale
aerobie thermophile, levures et moisissures, coliformes, entérobactéries, staphylococcus aureus
et Salmonella sp ce qui est synonyme de I’efficacité du traitement thermique subi par le produit
« Danette chocolat », mais aussi des bonnes pratiques de désinfections et de nettoyages

effectuées au sein de I’entreprise.

En deuxieme lieu, on note un début de contamination par la flore totale aérobie
mésophile des trois productions aprés 7 jours de stockage aux deux températures « 10°C et
25°C », qui néanmoins reste conforme aux normes de 1’entreprise jusqu’a « DIC+15 » pour les
productions stockees a « 10°C » contrairement aux productions stockées a 25°C, ce qui indique
que le froid ralentit la multiplication microbienne. La présence de la FTAM dans notre produit
qui a subi une stérilisation de « 130°C » pendant « 55s » nous ménent a penser qu’il s’agit de
spores bactériennes qui ont résisté aux traitements thermiques et ont germé durant les 60 jours

de stockages.

La synthése de nos différents résultats montre deux principaux points, le premier est la
stabilité physico-chimique, microbiologique et organoleptique du produit durant 45 jours de
stockage a « 10°C ». Ce qui suggére ’augmentation de la DLC (fixée a 30 jours) de 15 jours

sous condition de conserver le produit au frais, le deuxiéme est I’importance de la bonne
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conservation des produits alimentaires en respectant la chaine de froid, ce qui permet le

ralentissement des phénomeénes d’altérations et de multiplication microbienne.

A terme de ce travail, nous émettons quelques réflexions et recommandations sous
forme de perspectives pour 1’amélioration et la maitrise de la qualité physico-chimique et

microbiologique dans les industries agro-alimentaires.

A débuter par la nécessité d’une meilleure connaissance de 1’écologie et de la
physiologie des bactéries sporulées (extrémement diverses au sein d’une méme espéce) ce qui
permettra de mieux adapter les traitements thermiques de conservation a chaque type de produit

et éviter ainsi tout probléeme de santé publique.

Il serait tres intéressant aussi, de faire une étude similaire avec plus d’échantillons et

plus de gammes de produits pour mieux maitriser la qualité des produits alimentaires.
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Présentation de I’organisme d’accueil

Historique et présentation de DANONE
I.1. Historique de DANONE

Les origines du groupe Danone remontent en 1966, lorsque la fusion de deux
societes francaises qui a donné naissance a la société Boussois Souchon Neuversel
(BSN).

En 1973, BSN et Gervais Danone, un groupe alimentaire frangais, réalisent un
chiffre d’affaire important dans les produits laitiers et les pates, ont fusionné devenant
ainsi le premier groupe alimentaire francais.

En 1989, le groupe BSN était alors le troisieme groupe agroalimentaire européen
et le premier en France, en Italie et en Espagne.

En 1994, le groupe BSN a décidé de se rebaptiser groupe Danone.

En 1997, le groupe a engagé un important programme de recentrage sur trois
métiers prioritaires a vocation mondiale : produits laitiers frais, boissons et biscuits,
snacks céréaliers.

Le groupe Danone est le premier producteur mondial de produits frais.

1.2. Historique de DJURDJURA

C’est en 1984, que mirit dans 1’esprit du groupe Batouche, de création d’une
petite unité de fabrication de yaourt dans la région d’ IGHZER- AMOKRANE avec des
moyens tres limités.

L’unité n’a démarré qu’avec une remplisseuse de pots préformés d’une capacité
de 1000 pots/h.

En 1988, I’entreprise se voit dotée d’un atelier de fabrication de fromage fondu
et de camembert.

En 1991, ce fut I’acquisition d’une ligne de production de créme dessert.

En 1995, I’entreprise Djurdjura acquiert de 2 conditionneuses de 7000pots/h.

En 1999, construction d’une deuxieéme usine de fabrication des produits laitiers

1.3. Partenariat Danone Djurdjura Algérie SPA
En octobre 2001, signature de 1’accord de partenariat entre le groupe Danone et

la laiterie Djurdjura ; leader du marché algérien des produits laitiers frais (PLF) ; en
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prenant une participation de 51% dans la société « Danone Djurdjura Algeérie

SPA»(DDA). La marque Danone a été lancée en aodt 2002.

11 Situation géographique

Danone Djurdjura algérien SPA est implantée :

Dans une zone industrielle « Taharacht » véritable carrefour économique de Bejaia de quelques

50 unités de production agroalimentaire et en cour d’expansion :

a 02 Km d’une grande agglomération (AKBOU).

a 60 Km de Bejaia chef-lieu de la région et pdle économique important en Algérie dotée

d’un port a fort trafic et un aéroport international.

a 170 Km a I’ouest de la capitale Alger.

I11. Gamme de produits fabriqués par I’entreprise

L’Unit¢ DANONE DJURDJURA Algérie produit 350 a 400 tonnes/jour.

Ses différents produits sont :

Yaourt ferme « YAOUMI »

Yaourt ferme « MINI PRIX »

Yaourt ferme « BOB L’EPONGE »

Yaourt ferme « ACTIVIA NATURE »

Créme dessert « DANETTE »

Jus lacté « DANAO »

Yaourt brassé « BRASSE AROMATISE »
Yaourt brassé sucré sans aromes « BRASSE NATURE »
Lait fermenté « FRUIXE »

Lait fermenté « DANINO A BOIRE »

Lait fermenté « ACTIVIA S’BAH »

Yaourt brassé aux fruits « ACTIVIA FRUITS »
Fromage frais « DANINO »
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IV. Présentation du laboratoire

Saveur et sa qualité qui reste spécifique et fortement appréciée par les fideles
consommateurs.

Le label de la qualité dont jouit la laiterie, se doit a toutes les équipes de ses
différents services qui veillent jour et nuit pour assurer aux produits, qualité et bonne

conservation a la faveur de la santé des consommateurs.

L’unité de fabrication laitiere DANONE DJURDJURA possede un laboratoire bien
équipé dont on peut citer le matériel suivant :
FT120, autoclave, distillateur, four Pasteur, bains Marines, des étuves, réfrigérateur,
plaques chauffantes, balances électroniques, hotte microbiologique...etc. Les solutions,
réactifs et milieu de culture nécessaires aux analyses physicochimiques et

microbiologiques sont ainsi disponible.
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Figure 3 : Organigramme de I’unit¢ DANONE DJURDJURA Algérie
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V1. Processus de fabrication de la creme dessert « Danette » au sein de la
laiterie DANONE DJURDJURA

Préparations des ingrédients

Temps de réhydratation : 30min

Tempeérature de préchauffage : 63°C

Température de ’homogénéisation : 63°C

Température 2°™ préchauffage : 103°C

Température ler Chambrage : 103°C

Température de stérilisation : 103°C

546 min

Température du 2°™ Chambrage : 130°C

Température de refroidissement : 80°C

Température de stockage : 80°C

Température de conditionnement :> 72°C

Température de refroidissement : 0°C dans
la cellule rapide pendant 3h

Température de stockage : 4°C

Figure 4 : Diagramme de fabrication de la créme dessert chocolat « Danette » (manuel

de I’entreprise)
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1.1. Les résultats de mesure de pH des trois différentes productions
Tableau | : Evaluation du pH de la 1 production aux différentes températures
Jour de 10°C 25°C Limite inf. Limite sup.
stockage
Jour +1 6,41 6,39 6,00 6,60
Jour +3 6,42 6,34 6,00 6,60
Jour +7 6,45 6,34 6,00 6,60
Jour +15 6,34 6,21 6,00 6,60
Jour +21 6,38 6,23 6,00 6,60

DLC 6,36 6,18 6,00 6,60

DLC+7 6,42 6,16 6,00 6,60
DLC+14 6,41 6,18 6,00 6,60
DLC+21 6,4 6,1 6,00 6,60
DLC+30 6,4 5,99 6,00 6,60

Tableau 11 : Evaluation du pH de la 2" production aux différentes températures

Jour de 10°C 30°C Limite inf. Limite sup.
stockage
Jour +1 6,42 6,38 6,00 6,60
Jour +3 6,4 6,34 6,00 6,60
Jour +7 6,42 6,34 6,00 6,60
Jour +15 6,36 6,23 6,00 6,60
Jour +21 6,37 6,22 6,00 6,60
DLC 6,38 6,15 6,00 6,60
DLC+7 6,36 6,18 6,00 6,60
DLC+14 6,4 6,15 6,00 6,60
DLC+21 6,4 6,1 6,00 6,60
DLC+30 6,38 6,09 6,00 6,60
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Tableau 111 : Evaluation du pH de la 3°"® production aux différentes températures
Jour de 10°C 25°C Limite inf. Limite sup.
stockage
Jour +1 6,47 6,52 6,00 6,60
Jour +3 6,36 6,35 6,00 6,60
Jour +7 6,4 6,35 6,00 6,60
Jour +15 6,4 6,29 6,00 6,60
Jour +21 6,37 6,24 6,00 6,60
DLC 6,31 6,14 6,00 6,60
DLC+7 6,39 6,17 6,00 6,60
DLC+14 6,38 6,15 6,00 6,60
DLC+21 6,37 6,21 6,00 6,60
DLC+30 6,37 6,06 6,00 6,60

Tableau 1V : Evaluation du pH des trois productions a 10°C

Jour de 1¢re 2tre 3¢re Limite Limite
stockage productiona | productiona | production a inf. sup.
10°C 10°C 10°C
Jour +1 6,41 6,42 6,47 6,00 6,60
Jour +3 6,42 6,4 6,36 6,00 6,60
Jour +7 6,45 6,42 6,4 6,00 6,60
Jour +15 6,34 6,36 6,4 6,00 6,60
Jour +21 6,38 6,37 6,37 6,00 6,60
DLC 6,36 6,38 6,31 6,00 6,60
DLC+7 6,42 6,36 6,39 6,00 6,60
DLC+14 6,41 6,4 6,38 6,00 6,60
DLC+21 6,4 6,4 6,37 6,00 6,60
DLC+30 6,4 6,38 6,37 6,00 6,60
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Tableau V : Evaluation du pH des trois productions & 25°C

Jour de 1ére 2¢re 3¢re Limite Limite
stockage productiona | productiona | production a inf. sup.
25°C 25°C 25°C

Jour +1 6,39 6,38 6,52 6,00 6,60
Jour +3 6,34 6,34 6,35 6,00 6,60
Jour +7 6,34 6,34 6,35 6,00 6,60
Jour +15 6,21 6,23 6,29 6,00 6,60
Jour +21 6,23 6,22 6,24 6,00 6,60

DLC 6,18 6,15 6,14 6,00 6,60
DLC+7 6,16 6,18 6,17 6,00 6,60
DLC+14 6,18 6,15 6,15 6,00 6,60
DLC+21 6,1 6,1 6,21 6,00 6,60
DLC+30 5,99 6,09 6,06 6,00 6,60
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1.2. Les résultats de mesure de la viscosité des trois différentes

productions

Tableau VI : Evaluation de la viscosité de la 1% production aux différentes températures

Jour de 10°C 25°C Limite inf. Limite sup.
stockage
Jour +1 42432 38224 31900 51900
Jour +3 35188 35148 31900 51900
Jour +7 38760 35085 31900 51900
Jour +15 40128 35276 31900 51900
Jour +21 38861 36010 31900 51900
DLC 36016 36949 31900 51900
DLC+7 39216 36500 31900 51900
DLC+14 39064 35557 31900 51900
DLC+21 39050 33300 31900 51900
DLC+30 38869 37368 31900 51900

Tableau VII : Evaluation de la viscosité de la 2°™ production aux différentes températures

Jour de 10°C 25°C Limite inf. | Limite sup.
stockage
Jour +1 42392 38960 31900 51900
Jour +3 44232 36960 31900 51900
Jour +7 40242 36290 31900 51900
Jour +15 42256 35620 31900 51900
Jour +21 42509 35956 31900 51900
DLC 41445 36331 31900 51900
DLC+7 41748 35405 31900 51900
DLC+14 41654 35395 31900 51900
DLC+21 39500 36040 31900 51900
DLC+30 41800 32233 31900 51900
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Tableau V111 : Evaluation de la viscosité de la 3% production aux différentes

températures

Jour de 10°C 25°C Limite inf. Limite sup.
stockage
Jour +1 36632 38920 31900 51900
Jour +3 42332 36212 31900 51900
Jour +7 39485 36194 31900 51900
Jour +15 37796 35544 31900 51900
Jour +21 37434 35849 31900 51900

DLC 37107 34645 31900 51900
DLC+7 38648 34650 31900 51900
DLC+14 36682 36400 31900 51900
DLC+21 39072 36620 31900 51900
DLC+30 40968 32824 31900 51900

Tableau 1X : Evaluation de la viscosité des trois productions a 10°C

Jour de 1¢re 2¢tre 3¢re Limite Limite
stockage productiona | productiona | production a inf. sup.
10°C 10°C 10°C
Jour +1 42432 42392 36632 31900 51900
Jour +3 35188 44232 42332 31900 51900
Jour +7 38760 40242 39485 31900 51900
Jour +15 40128 42256 37796 31900 51900
Jour +21 38861 42509 37434 31900 51900
DLC 36016 41445 37107 31900 51900
DLC+7 39216 41748 38648 31900 51900
DLC+14 39064 41654 36682 31900 51900
DLC+21 39050 39500 39072 31900 51900
DLC+30 38869 41800 40968 31900 51900
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Tableau X : Evaluation de la viscosité des trois productions a 25°C

Jour de 1¢re 2tre 3¢re Limite Limite
stockage productiona | productiona | production a inf. sup.
25°C 25°C 25°C
Jour +1 38224 38960 38920 31900 51900
Jour +3 35148 36960 36212 31900 51900
Jour +7 35085 36290 36194 31900 51900
Jour +15 35276 35620 35544 31900 51900
Jour +21 36010 35956 35849 31900 51900
DLC 36949 36331 34645 31900 51900
DLC+7 36500 35405 34650 31900 51900
DLC+14 35557 35395 36400 31900 51900
DLC+21 33300 36040 36620 31900 51900
DLC+30 37368 32233 32824 31900 51900
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Milieux et réactifs

Réactifs et composition des milieux de culture :
e Alcool;
e Eau distillée ;
o Gelose PCA ;
e Gélose VRBL ;
e Gelose VRBG ;
e Gelose OGA;
e Gelose Baired Parker ;
e Bouillon RVS;
e Gelose XLD

e Diluant Ringer

Composition des milieux de culture :
1. Gélose PCA ( plate Count Agar) :

Peptone de caséine .............ooeeee ceiiiiiiiiiiinn. 5,0 g/l
Extraitde levure ..o, 2.5 g/
GIUCOSE. .t 1,0 g/1
AGAT o 18,0 g/l
PH 7

2. Gelose VRBL ( Violet Red Bile Lactose Agar ) :

Peptone de viande ..............ooooe i 7,0 g/l
Extraitde levure .............oooiiiiiiiii e 3,0 g/l
Lactose. ..o 10,0 g/l
Sels bIlHaIres. ....oovieeii e 2¢/1
Chlorure de sodium ............coooviiiiiiiiiiiiiieeenn, 59/
Cristal violet .........cooiiiiiiiii 0.0002 g/l
Rougeneutre...........ooviiiiiiiiiiii 0.03 g/1
N 18,0 g/l
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3. Gelose VRBG (Violet Red Bile Glucose Agar):

Peptone .....cooovit i 7,0 g/l
Extraitde levure .............ocooiiiiiiiiii i, 3,0 g1
GIUCOSE. ..ot 10,0 g/l
Sels bIliaIres. ...o.vvei i 2 g/l
Chlorure de sodium ...........coooviiiiiiiiiiiiiiiean 5¢/1
Cristal violet ...........oooiiiiiiiii e, 0.0002 g/I
Rougeneutre...........ooviiiiiiiiiiiii 0.03 g/l
AGAT oo 12,0 g/l
PH o 7,4+0,2

4. Gélose OGA (Gélose glucosée a I’oxytétracycline) :

Extrait autolytique de levure...........ccccocevvieiiiiiicniiins 5049
L€ (070 TR 20,0g
OXYLEraCyYClINe........ecveivieiieee e 0,19
Agar agar bactériologique...........ccoveveriiiieiieie e 1509
DH e 6,6 +0,2
5. Bouillon Muller-Kauffmann : (Biokar, 2009).
TIYPLONC. ...t 8,459
Extrait de viande ..........cccoovviiiiii i 4,23 g
Bile de boeuf bactériologique ...........ccccooireriiininnnne, 4,75 ¢
Chlorure de sodium ......ccceeviviiiieieceee e 2,54 ¢g
Carbonate de calcium............ccccceeievviircieceece e, 38,04 g
Thiosulfate de sodium anhydre..........c.cccoovevieiiievnnnne. 30,27 g
VeErt Brillant..........oocovvviiiiiee e 9,50 mg

6. Bouillon RVS (Rappaport-Vassiliadis avec soja) : (Biokar, 2010)

Peptone papainique de SOJa.........ccvevveerieevireeiiesiieesiee s 4500
Chlorure de sOdiUum .......ccceeiiiiiieiiceee e 7,209
Phosphate monopotasSiqQUE .........cccoeverereneneninesieeenes 1,26 g
Phosphate dipotassique ..........ccccveveeiiievie e 0,189
Chlorure de magnésium anhydre ............ccooevverereinsnenne. 13,40 ¢
Vert malachite (oxalate) ........c.cccevvviveiiiie i 36,0 mg
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7. Gelose de Baird Parker : (Biokar, 2011)

TIYPLONC. .. 10,0 ¢
Extrait de viande ..........cccoeveiiieiiiie e 500
Extrait autolytique de 1eVUre ... 1049
Pyruvate de SOOIUM.........ccoovriiieieieese e 10,09
GIYCINE. ...t 12,09
Chlorure de lithium..........cccoooieiiiee e 500
Agar agar bactériologiqUe..........ccovveerernineneisecereee 15,09
DH e, 72+0,2.

8. Gélose XLD (gelose xylose lysine désoxycholate) : (Biokar, 2010)

Extrait autolytique de levure...........ccccocevvvinincicic e 3049
L-LYSINE vt 500
LACTOSE. ... vvieiiie ettt 7549
SACCNAIOSE .ttt e bree e 750
XYIOSE. .. 3,50
Désoxycholate de sodium............cccveveeiiiiieiieiecieceeas 250
Chlorure de SOdiUm.........cccveiiiieiiee e 5090
Thiosulfate de SOdIUM.........ccovvvviiiiiiie e 6,89
Citrate ferriqgue ammoniacal ...........ccocoviiiininiincieen 08¢
Rouge de phénol............cccooviiiiicie e 80,0 mg
Agar agar bactériologique............cocovveeiiere i 135¢g
DH o 7,4+0,2

9. Diluant Ringer dilué au ¥ :

Chlorure de soduim (NaCl)...........cooeiviiiiiiiii e, 99
Chlorure de potassium (KCI).............coooiiiiiiieennnn. 0,429
Chlorure de calcium anhydre (CaCI2)........................ 0,249
Bicarbonate de soduim (NaHCO3)....................ooeee. 0,29

Eau distillée ..........oooiiiii 1000



Résumé

Le présent travail a été réalisé dans le but d’étudier la stabilité physico-chimique et
microbiologique de la créme dessert « Danette chocolat » avant et aprés la date limite de
consommation (DLC), afin d’optimiser cette derniére et préciser I’'impact de la rupture de la
chaine du froid sur 1’évolution de la flore microbienne et sur la qualité physico-chimique de ce
produit.

Pour cela, des analyses physico-chimiques, microbiologiques et sensorielles ont été
réalisées sur trois différentes productions pendant 60 jours de stockages a deux températures
« 10°C et 25°C ».

Les résultats de ces analyses montrent une stabilité physico-chimique microbiologique
et organoleptique du produit durant 45 jours de stockage a « 10°C », ce qui suggere
I’augmentation de la DLC (fixée & 30 jours) de 15 jours sous condition de conserver le produit
au frais.

On note aussi, P’instabilité microbiologique du produit stocké a la température
ambiante « 25°C » apres 7 jours de stockage, ce qui confirme 1I’importance de la chaine du froid
lors de la conservation des produits alimentaires.

Mots Clés : Creme dessert « Danette Chocolat », Stabilité microbiologique, Stabilité physico-
chimique, température de stockage, DLC.

Abstract

This work was carried out with the aim of studying the physicochemical and
microbiological stability of the dessert cream "*Danette chocolat™ before and after the Use by
date (UBD) in order to optimize it and to specify the impact of breaking the cold chain on the
evolution of the microbial flora and the physicochemical quality of the product.

For this purpose, physicochemical, microbiological and sensory analyses were
performed on three different productions during 60 days of storage at two temperatures "10 ° C
and 25 ° C".

The results of these analyses show a microbiological, physicochemical and organoleptic
stability of the product during 45 days of storage at **10 ° C.**, which suggests the increase of
the UBD (fixed at 30 days) by 15 days under the condition of preserving the product in a cold
temperature.

We also note, the microbiological instability of the product stored at an ambient
temperature "'25 © C™* after 7 days of storage, which confirms the importance of maintaining
the cold chain when storing food products.

Keywords: Dessert cream "Danette Chocolat”, Microbiological stability, physicochemical
stability, storage temperature, UBD.



