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Glossaire

Analyse des dangers : La démarche consistant a rassembler et & évaluer les donnees
concernant les dangers et les facteurs qui entrainent leur présence, afin de décider lesquels
d'entre eux représentent une menace pour la salubrité et la seécurité des denrées alimentaires
(JORA, 2021).

Arbre de décision : Diagramme permettant de faire émerger les points critiques a
maitriser (Boutou, 2008).

Bonnes Pratiques d"Hygiéne (BPH) : Les conditions et les activités de base permettant de
maintenir un environnement hygiénique approprié a la production des denrées alimentaires

stires jusqu’au consommateur final (JORA, 2021).

Causes : Situations susceptibles d'introduire le danger considéré ou d'en permettre

I'accroissement jusgqu'a un niveau inacceptable (Hamani, 2011).

Critére : Parametre ou exigence correspondant a une ou plusieurs caractéristiques

(physique, chimiques, microbiologiques...). De l'opération ou du produit (Boutou, 2008).

Danger : Tout facteur biologique (micro-organisme, toxines, parasites...), chimique
(lubrifiant, additif, conservateur...) Ou physique (corps étranger, insecte, cheveu...) Qui
peut menacer ou compromettre la sécurité, I'existence d'une personne, situation qui en
résulte (Hamani, 2011).

Diagramme d'ISHIKAWA : Diagramme destiné a faire émerger les dangers liés aux

cing M (matiére, main d'ceuvre, matériel, milieu, méthode) (Boutou, 2008).

Diagramme des opérations : Représentation systématique de la séquence des étapes ou

des opérations utilisées dans la production d'une denrée alimentaire donnée (JORA, 2021).
Ecart : Non-respect d'un seuil critiqgue (JORA, 2021).

Etape : Séquence d'un procédé de production depuis la réception des intrants jusqu'au
consommateur final (JORA, 2021).

HACCP: Hazard analysis critical control point.
Limite critique : Valeurs extrémes d'un critéere donné qui ne doit pas étre franchies pour

s'assurer que la maitrise est effective (Boutou, 2008).


https://www.joradp.dz/HFR/Index.htm

Maitrise : Situation dans laquelle les méthodes suivies sont correctes et les critéres sont
satisfaisants. (JORA, 2021).

Maitriser : Prendre toutes les mesures nécessaires pour garantir et maintenir la conformité
aux criteres définis dans le plan HACCP (JORA, 2021).

Mesure corrective : Toute mesure a prendre lorsque les résultats de la surveillance

exercée au niveau du CCP, indiquent une perte de maitrise (JORA, 2021).

Mesure de maitrise (préventive) : Toute intervention et activité a laquelle on peut avoir
recours pour prévenir ou éliminer un danger qui menace la salubrité et la sécurité des

denrées alimentaires ou pour le ramener a un niveau acceptable (JORA, 2021).

Niveau acceptable : Niveau d'un danger lié a la sécurité des denrées alimentaires ne

devant pas étre depassé dans le produit fini (JORA, 2021).

Plan HACCP : Document préparé en conformité avec les principes HACCP afin de
garantir la maitrise des dangers inhérents au produit, dans le champ d'application du
systeme (JORA, 2021).

Points Critiques de Contréle(CCP) : L’étape a laquelle une ou des mesures de maitrise
sont appliquées pour prévenir ou éliminer et/ou ramener a un niveau acceptable un danger

identifié concernant la salubrité et la sécurité des denrées alimentaires (JORA, 2021).

Programme Prérequis Opérationnel (PRPO), Moyen pour empécher la probabilité

d’introduction d’un danger ou d’une contamination (Quittet et Nelis, 1999).
Risque : Estimation de la probabilité dapparition d'un danger (Boutou, 2008).
Seuil critique : Critére qui distingue I'acceptabilité de la non-acceptabilité (JORA, 2021).

Surveiller : Procéder a une série programmeée d'observations ou de mesures afin de
déterminer si un CCP est maitrise (JORA, 2021).

Tracabilité : La capacité de retracer, a travers toutes les étapes de la production, le
cheminement d'une denrée alimentaire ou d'une substance destinée a étre incorporée ou

susceptible d'étre incorporée dans une denrée alimentaire (JORA, 2021).

Validation : Obtention de preuves sur l'efficacité des éléments du plan HACCP (JORA,
2021).



Verification : Application de méthodes, procédures, analyses et autres évaluations, en plus
de la surveillance, afin de déterminer s'il y a conformité avec le plan HACCP (JORA,
2021).
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Introduction

L’industrie alimentaire joue un rdle crucial en fournissant des produits essentiels a
des millions de personnes dans leur vie quotidienne. Cependant, assurer la sécurité des
aliments constitue un défi majeur pour les entreprises de ce secteur, car les consommateurs
exigent des produits sains et sdrs (Khan et al., 2022). Pour garantir la qualité des produits
alimentaires, l'industrie a développé divers systémes de gestion, parmi lesquels le systeme
HACCP (Hasard Analysis Critical Control Point) occupe une place prépondérante (Savage,
1995).

Le systeme HACCP est une approche de gestion qui vise a prévenir les risques de
contamination tout au long du processus de production alimentaire. Il identifie les dangers
biologiques, chimiques et physiques, puis met en place des mesures de contrble pour les
réduire a un niveau acceptable (Codex Alimentarius, 1997 ; Awuchi, 2023). En tant
qu'outil puissant, le HACCP contribue & améliorer la sécurité des denrées alimentaires
(Motajemi, 2014).

La laiterie Danone Djurdjura Algérie a récemment introduit sur le marché un
nouveau produit appelé OIKOS en date du 22 février 2023, un yaourt brassé inspiré de la
tradition grecque. Cependant, I’introduction d'un nouveau produit alimentaire souléve des
enjeux cruciaux en termes de sécurité sanitaire et de qualité. Afin de garantir I'innocuité et

la qualité du produit, il est essentiel de mettre en place un systeme de gestion efficace.

Dans ce contexte, des questions majeures se posent : comment le systeme HACCP
garantit-il la sécurité sanitaire du produit OIKOS au sein de la laiterie Danone ? Quelles
sont les étapes et les mesures de maitrise mises en place pour assurer I’innocuité du

produit ?

Afin de répondre a ces questions, nous avons divisé notre travail en deux parties
distinctes. La premiere partie est consacrée a la synthése bibliographique qui décrit des
généralités sur le systeme HACCP et sur le yaourt. La deuxiéme partie, est réservée a
Etude expérimentale menée au sein de la laiterie Danone, ou la mise en place du systéme

HACCP spécifique au produit OIKOS est réalisée, avec des propositions d'amélioration.
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Chapitre | Généralités sur ’HACCP et le yaourt

|.1. Définition du systeme HACCP

L'analyse des risques et leur maitrise des points critiques (HACCP) est une approche
de sécurité des aliments qui utilise une méthode préventive systématique pour protéger les
aliments et les consommateurs contre les dangers contaminants chimiques, physiques et
biologiques ( Liu et al., 2021).

I.2. Historique sur la méthode HACCP

Le concept HACCP a été développé dans les années 1960 par Pillsbury, I'armée
américaine et National Aeronautics and Space Administration (NASA) pour garantir la
sécurité des aliments en controlant le processus le plus en amont possible dans le systéeme
de transformation. L'objectif initial était de produire des aliments sdrs pour le programme
spatial américain avec un programme "zéro défaut”. L'approche HACCP a été présentée
publiqguement lors d'une conférence sur la protection des aliments en 1971 aux Etats Unis
et la FDA des Etats-Unis a commencé a utiliser ses principes pour réglementer les
conserves a faible teneur en acide en 1974. Dans les annees 1980, d'autres grandes
entreprises alimentaires ont adopté l'approche HACCP pour garantir la sécurité des
aliments (Tian, 2018 ; FAO, 2022).

En 1983, I'Organisation Mondiale de la Santé (OMS) et Organisation pour
I’ Alimentation et Agriculture (FAO) a proposé une méthode efficace pour combattre les
maladies d'origine alimentaire. Le systeme HACCP, apparu dans les années 1990, s'est
concentre sur les fondements plutdt que sur les détails pratiques de son fonctionnement ou
de sa mise en ceuvre .En 1997, le premier document HACCP officiellement reconnu a
I'échelle internationale a été publié, fournissant des directives et des principes pour la mise
en ceuvre du systéme HACCP (Azazi, 2023).

En 2003, un consensus mondial a été atteint sur lutilisation du HACCP dans
I'approvisionnement alimentaire mondial. Le Comité du Codex sur I'hygiéne des aliments
de ’OMS a publié les directives pour I'analyse des risques et les points critiques pour leur

maitrise dans le commerce international (Lopez et al., 2022).



Chapitre | Généralités sur ’HACCP et le yaourt

1.3. Objectif de HACCP

Son but est de réduire le risque de contamination a un niveau acceptable, ce qui est
essentiel pour éviter les dangers qui pourraient rendre le produit final dangereux (Liu et al.,
2021).

|.4. Avantages du systeme HACCP

e Réduction des risques de contamination et de rappels de produits (Liu et al., 2021).

e Respect des obligations légales de produire des aliments sdrs et sains (Wallace et
Mortimore, 2016).

elLes erreurs de sécurité des aliments peuvent nuire gravement a la réputation d'une
entreprise et mettre en danger la vie des consommateurs. Par consequent, la mise en place
de systeme HACCP est considérée comme un investissement judicieux pour les

entreprises (Wallace et Mortimore, 2016).

I.5. Mise en ceuvre du systeme HACCP
Afin de mettre en ceuvre le systéme HACCP a n’importe quelle étape de la chaine
alimentaire, il est nécessaire que cette étape soit dotée de programmes préalables tels que
les BPH (Bonnes Pratiques d'Hygiene) et les BPF (Bonnes Pratiques de Fabrication)
(Wallace et Williams, 2001).

1.5.1 Programmes préalables (PRP)

Selon PASA (2007), les programmes préalables sont des procédures ou des étapes
générales pour gérer les conditions d'exploitation dans un établissement de transformation
alimentaire et créer des conditions environnementales propices a la production d'aliments
salubres. Les bonnes pratiques d'hygiéne et les bonnes pratiques de fabrication (BPH et

BPF) sont les éléments les plus importants de la planification avant la mise en ceuvre d'un

systeme HACCP.

1.5.1.1 Bonnes pratiques d’hygi¢ne (BPH)
JORA (2021), définie les bonnes pratiques d’hygiéne comme étant les conditions et
les activités de base permettant de maintenir un environnement hygiénique approprié a la

production de denrées alimentaires slres jusqu’au consommateur final.



Chapitre | Généralités sur ’HACCP et le yaourt

1.5.1.2. Bonnes pratiques de fabrication (BPF)

Les bonnes pratiques de fabrication (BPF) sont un ensemble de directives et de
procédures pour garantir la production d'aliments sdrs et de haute qualité. Les BPF incluent
des mesures telles que I'élimination des substances et des micro-organismes indésirables, la
création d'un environnement du travail adapté, le nettoyage et l'assainissement des
équipements et des ustensiles, ainsi que la mise en place de controle ( De Oliveira et al.,
2016).

1.5.1.3. Relation entre le systtme HACCP, BPF et BPH

Les principes HACCP ne peuvent pas €tre mis en ceuvre seuls mais doivent étre
soutenus par des programmes préalables correctement mis en ceuvre tels BPH et BPF. Cela
signifie que pour mettre en ceuvre un systéme HACCP, les BPF et les BPH doivent étre
développees et appliquées pour garantir la sécurité des aliments (Ahmed et Al-Mahmood,
2023).

1.5.2. Etapes du HACCP
Les douze étapes du systeme HACCP selon Wallace et Mortimore (2016) sont

présentées dans la figure 1.
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Etape 1 : Constitution de I’équipe HACCP

Etape 2 : Description du produit

Etape 3 : L'utilisation prévue du produit

Etape 4 : Elaboration d’un diagramme de flux

Etape 5 : Confirmation sur place du diaaramme de flux

Etape 6 : Identification des dangers, évaluation de la probabilité d’apparition, mise
en place des mesures préventives (Princine 1)

Etane 7 : Détermination des CCP (Princine 2)

Etape 8 : Etablissement des limites critiaues pour chaque CCP (Principe 3)

Etape 9 : Mise en place d’un systeme de surveillance pour chaque CCP (Principe 4)

Etape 10 : Mise en place d’actions correctives (Principe 5)

Etape 11 : Mise en place des procédures de verification (Principe 6)

Etape 12 : Etablissement de la documentation et de I’archivage (Principe 7)

Figure 1 : Les étapes du systeme HACCP (Wallace et Mortimore, 2016).

1.5.3. Sept principes clés du systeme HACCP
1.5.3.1.Principe N°1 : Analyse des dangers

C’est la réalisation d’une évaluation des dangers et des risques tout au long du
processus de production. Dans cette étape, il est essentiel d'identifier les dangers, ainsi que
les risques qui y sont liés et de décrire les mesures de contrble envisageables pour les

maitriser (LOpez-Santiago et al., 2022).

1.5.3.2.Principe N° 2 : Détermination des points critiques de contréle (CCP)

L’identification des points critique de contrdle, c’est I’ensemble d’étapes ou
procédures dans lesquelles des facteurs biologiques, physiques ou chimiques peuvent étre
contrélés. Un CCP, quant a lui, est un point, une étape ou une procédure ou un danger
connu peut étre évité, éliminé ou ramené a des niveaux acceptables (Binsi et Parvathy,
2020).



Chapitre | Généralités sur ’HACCP et le yaourt

1.5.3.3.Principe N° 3 : Etablissement des limites critiques

Mettre en place des limites critiques une fois que la zone a risque a été identifiée.
Ces limites critiques permettent de distinguer ce qui est acceptable de ce qui ne I'est pas en
se basant sur des critéres précis. En général, ces critéres sont établis en conformité avec les

limites légales édictées par la législation (Benito, 2019).

1.5.3.4.Principe N° 4 : Surveillance des contreparties centrales et les procédures

La surveillance implique l'observation ou la mesure pour déterminer si un CCP est
maitrisé. Elle est utilisée pour détecter les écarts dans un CCP et, si elle n'est pas réalisée
en continu, elle doit étre effectuée a une fréquence suffisante pour garantir la maitrise du
CCP. Les résultats de la surveillance sont ensuite utilisés pour ajuster les processus et

maintenir la maitrise (Hulebak et Schlosser, 2002).

1.5.3.5.Principe N° 5 : Mise en place d'actions correctives
Prévision des mesures correctives specifiques pour chaque point critique de
contr6le du systéeme. Ces mesures doivent étre mises en place immédiatement en cas

d’écart constaté, afin de s'assurer que le point critique de contréle concerné a bien été

maitrisé (Oo et al., 2019).

1.5.3.6. Principe N° 6 : Vérification que le systeme fonctionne correctement

La validation est essentielle pour s'assurer que les plans HACCP ont été concus
pour garantir la production d'un produit sir. Chaque établissement doit valider ses propres
plans HACCP, et il est crucial que tous les plans HACCP soient soigneusement
documentés pour démontrer que le systeme fonctionne comme prévu et pour détecter

rapidement tous écarts ou probléemes potentiel (Kushwah et Kumar, 2017).

1.5.3.7.Principe  N°7: Mettre en place un systétme d'enregistrement et de
documentation

Il est nécessaire de mettre en place un systéme de documentation pour enregistrer
toutes les procédures effectuées ainsi que les dossiers qui y sont associés. Ce systeme
permettra de garder une trace de toutes les actions réalisées, ce qui facilitera leur suivi et

leur évaluation ultérieure (LOpez-Santiago et al., 2022).
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1.6. Certification 1SO 22000

La certification 1SO 22000 a un impact significatif sur I’efficacité des systémes
HACCP des entreprises laitiéres. Les entreprises certifiées surpassent clairement celles qui
ne le sont pas en termes d’atteinte des objectifs du systeme HACCP. La certification ISO
22000 indique que ces entreprises ont mis en place des systéemes de gestion de la sécurité
alimentaire conformes aux normes internationales. Elles bénéficient ainsi d’une structure
solide, de protocoles stricts, d’une surveillance rigoureuse, de mesures correctives rapides
et d’une documentation détaillée. Cela réduit les risques de contamination alimentaire et

garantit la qualité des produits laitiers (Psomas et Kafetzopoulos, 2015).

1.6.1. Définition de I’'ISO 22000

ISO 22000 est une norme du systeme de management de la sécurité des denrées
alimentaires qui a été introduite pour la premiere fois en 2005. Elle est basee sur
I"integration de la norme ISO 15161 originale avec la norme ISO 9001 et I'approche
HACCP. La norme I1SO 22000 :2018 a été formulée pour remédier aux lacunes de la
précédente norme ISO 22000 et pour garantir que les normes répondent aux nouveaux

défis en matiére de salubrité des aliments (Chen et al., 2020).

1.6.2. Relation de la norme 1SO22000, le systeme HACCP et les PRP

La norme ISO 22000 avait €té exclue par l'initiative mondiale pour la sécurité des
aliments en raison d'un manque d'informations détaillées sur les programmes prérequis
(PRP).

Cependant, la norme 1SO 22000 :2018 a apporté des améliorations significatives en
matiére de détermination des PRP et des CCP pour les dangers significatifs en utilisant la
réflexion basée sur le risque et la réduction du risque. La norme 1SO 22000 :2018 intégre
des éléments importants tels que la communication interactive, la gestion des systemes, les
PRP et IHACCP (figure 2). Elle est appliquée aux sept principes et aux douze étapes de la
méthodologie HACCP, ce qui explique leur étroite relation (Panghal et al., 2018 ; Chen et
al., 2020).
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Iso 22000 managements de la
sécurité des denrées alimentaires

HACCP la sécurité des
denrées alimentaires

Programmes prérequis
(bonnes pratiques d’hygiene
et de fabrication)

Figure 2 : Relation de la norme ISO 22000, le systéme HACCP et les PRP (Khadidja, 2020).
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1.7. Définition du Yaourt

Le yaourt est un produit laitier fermenté qui tire son nom du mot turc "yogurmak",
qui signifie épaissir, cailler ou coaguler (Hadjimbei et al., 2022). Il est obtenu par
fermentation lactique du lait a l'aide des bactéries lactiques, principalement Streptococcus
thermophilus et Lactobacillus delbrueckii ssp. Bulgarie. Cette fermentation provoque
I'acidification, la coagulation et la prolongation de la durée de conservation du lait en
raison de son pH abaissé (Corrieu et al., 2016 ; Chang et al.,2021). D'un point de vue
chimique, c’est un systeme de gel complexe composé de protéines, de polysaccharides et
de lipides produits par la fermentions du lait. Cette méthode de transformation du lait en
yaourt est I'une des plus anciennes méthodes utilisées par I'nomme pour prolonger la duree

de conservation des produits laitiers (Dan et al., 2019 ; Dan et al., 2023).

1.8.Processus de fabrication du yaourt
Selon le processus de fabrication specifique (figure 3), il existe deux types de

yaourt qui se distinguent : le yaourt ferme et le yaourt brassé (Nagaoka, 2019)
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1.8.1.Yaourt ferme

Ce sont des yaourts nature ou aromatisés, qui sont incubés et refroidi en pot, il se
caractérise par une texture ferme rassemblant a de la gelée (Vignola, 2002 ; Aswal et al.,
2012).
1.8.2.Yaourt brassé

Le yaourt brassé est obtenu en agitant le yaourt aprés sa coagulation, ce qui lui
confere une consistance plus dense et plus onctueuse que le yaourt ordinaire (Atwaa et
Hassan., 2020). Un exemple du yaourt brassé que nous avons étudié dans notre étude est le

yaourt grec.

l. Yaourt grec

Le yaourt grec est consideré comme un aliment nutritif et sain ,car il est riche en
proteines , matiére grasse, vitamines et en minéraux comme le calcium, le magnésium et le
zinc ( Do Carmo Vieira et al., 2022). 1l contient également plus de solides totaux et moins
de lactose que le yaourt ordinaire. ce yaourt grec suit les mémes éetapes de fabrication que
le yaourt brassé, a une différence prés : avant le brassage et le lissage, il est soumis a une
étape supplémentaire de filtration et d'égouttage aprés la fermentation (Gyawli et al.,

2022).
Sa composition donnée selon Uduwerella et al. (2017), est présentée dans le tableau
I. Le yaourt grec se distingue du yaourt ordinaire par sa texture plus épaisse et plus
crémeuse, sa teneur en proteines plus elevée, sa saveur plus acidulée et son goQt plus riche.
Il est obtenu en filtrant le yaourt ordinaire pour en retirer le lactosérum, ce qui entraine une

concentration des matieres solides totales (Uduwerella et al., 2017).

Tableau I : Composition du yaourt grec

Composition du yaourt grec Valeur moyenne (g/100g)
Matiéres seches totales 23-25

Matiéres grasses 8-11

Protéines 10-12
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La présente étude a été menée au sein de I’entreprise Danone Djurdjura Akbou
Algérie, (Annexe 1) pendant deux mois et demi, dans le but de contribuer & la mise en
place d’un systeme HACCP pour la production du produit OIKOS. Cette étude s’est
focalisée sur 1’analyse approfondie de quatre sections clés du processus de production : le
poudrage et traitement thermique, la maturation, le conditionnement, le stockage et
I'expédition. Notre étude se compose de deux parties. La premiére partie porte sur la mise
en ceuvre de la démarche HACCP, qui implique deux étapes préalables avant ’application

des douze étapes HACCP. La deuxiéme partie porte sur la discussion des résultats.

I1.Démarche HACCP
I1.1. Etapes préalables
11.1.1. Etape 1 : Engagement de la haute direction

L’engagement de la haute direction est essentiel pour le succés du systéme
HACCP. La haute direction de Danone Dijurdjura Algérie (DDA) a montré son
engagement en (NE, 2022):
e Choisissant un chef de 1’équipe HACCP avec une fiche de poste.
e Constituant 1I’équipe HACCP avec des membres compétents et impliqués, avec une liste
nominative et des fiches de poste.
e Formant 1’équipe HACCP aux principes et a la méthodologie du systeme HACCP, avec
une attestation de formation.
e Allouant les ressources nécessaires a la mise en ceuvre du systétme HACCP (temps,
matériel, personnel, budget).
e Communiquant les objectifs et les résultats du systeme HACCP a tous les niveaux de
I’organisation (réunions, affiches, etc.).
e Révisant régulierement le systeme HACCP et le mettant a jour selon les changements

internes ou externes (retours d’expérience, suggestions d’amélioration).

11.1.2. Etape 2 : Définition du champ d'application du plan de maitrise des dangers

liés a la sécurité des aliments

Le champ de I’étude délimite les limites et les restrictions dans lesquelles 1’étude
sera menée, en fonction des objectifs a atteindre (Norme entreprise, 2022). Notre étude est

portée sur le produit OIKOS, qui est un yaourt grec fabriqué a partir du lait pasteurise,

12
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des ferments lactiques et des fruits. Nous allons rechercher et identifier les dangers

potentiels liés & la sécurité du produit en question et cela a chaque étape du processus de

production, en examinant méticuleusement chaque section du poudrage et traitement

thermique, maturation, conditionnement, le stockage et 1’expédition. L’objectif est de

déterminer les points critiques ou une intervention immédiate est nécessaire pour prévenir

ou réduire les risques de contamination ou de tout autre danger pour la santé des

consommateurs.

Pour mettre en ceuvre le systeme HACCP dans un domaine quelconque de la chaine

alimentaire, il est nécessaire que ce domaine recoure a des programmes préalables
(tableau I1) tels que les BPH et les BPF (Wallace et Williams, 2001).

Tableau Il : Les PRP du champ d'étude

Références N° Nom de PRP

4 PRP1 Construction et disposition des batiments.

5 PRP2 Disposition des locaux et I’espace de travail.

6 PRP3 Service genéraux air, eau, énergie.

7 PRP4 Elimination des déchets.

8 PRP5 Aptitude, nettoyage et maintenance des équipements.

9 PRP6 Gestion des produits achetés (ingrédients, emballage).

9’ PRP6’ Gestion des produits achetés (lait cru).

10 PRP7 Mesure de prévention des transferts de contamination (contamination
croisées).

11 PRP8 Nettoyage et désinfection.

12 PRP9 Maitrise des nuisibles.

13 PRP10 Hygiéne des membres de personnel et installation destinées aux
employés.

15 PRP12 Procédures de rappel de produits.

16 PRP13 Entreposage

17 PRP14 Information sur les produits et sensibilisation des consommateurs

18 PRP15 Prévention de [I’introduction intentionnelle de dangers dans les

denrées alimentaires,
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11.2. Application des douze étapes du systeme HACCP sur le produit OIKOS

[ e FEtape 1: Création de I’équipe HACCP ]

Le systeme HACCP repose sur des équipes pluridisciplinaires qui assurent que les
décisions concernant les dangers et leur maitrise pour la sécurité sanitaire sont prises par
des personnes ayant la combinaison appropriée de connaissances, de compétences et
d’expérience pour appréhender collectivement les risques sanitaires pour les
consommateurs et les moyens de les prévenir. Cette dimension pluridisciplinaire de
I’équipe HACCP est considérée comme 1’'un des atouts majeurs du systeme HACCP

(Wallace et Mortimore, 2016).

L’équipe HACCP (tableau Ill) est nommée par la direction de l'usine. Son
responsable est le FSQS (Assurance Qualité et Sécurité des aliments) Manager. Il a pour
mission de coordonner les activités de 1’équipe et de veiller au respect de la méthode
HACCP. L’équipe organise des réunions périodiques avec des comptes rendus et des

actions documentés (Norme entreprise, 2022).

Tableau Il1 : Création de I'équipe HACCP

Code :
Version :

f,\ DANONe Création de I’équipe HACCP
A Date :

¢ Responsable d’équipe food safety

e Superviseur Qualité Conditionnement

e Responsable qualité d’usine

e Responsable conformité produit et Process
e Controleur Qualité et analyse

e Responsable maintenance

En tant que stagiaires, nous sommes également membre de cette équipe

Rédigée par : Approuvé par :

Les stagiaires Le directeur
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[ e Etape 2 : Description du produit OIKOS ]

Il est nécessaire de définir tous les paramétres d'obtention du produit fini (tableau
IV) : matieres premiéres, Ingrédients, composition du produit : poids, structure, texture,

propriétés physicochimiques et microbiologiques, température de stockage et

conditionnement (Jeantet et al., 2006).
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Figure 4 : le produit fini OIKOS
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Tableau IV : Description du produit OIKOS

Nom du produit

, Code :
Bﬁ!’?ﬂ% Description du produit \D/e:smn '
PLANE L, UNE HEA a e :
Caractéristiques Description
Oikos

Produites laitiéres

Catégories
Type Yaourt
Oikos est un yaourt grec, épais et crémeux, riche en protéines et en
Description matiéres grasses, avec une saveur acidulée et un nom qui évoque

I’harmonie et I’équilibre de la culture grecque antique.

Matieres premiéres utilisées

Lait écrémé, ferments lactiques, sucre,
les fruits ( fraise et péche).

Poids du pot

100 G

Composition

Riche en protéines et matiére grasse , source de calcium.

Caractéristique
microbiologique ,
physico-chimique et
nutritionnelle.

—+ Caractéristiques microbiologiques : absence des Levures,
moisissures, bactéries et toxines et absence des tous types des corps

étrangers.
— Caractéristiques physico- chimiques : pH, viscosité, brix.
+  Valeurs nutritionnelles : Protéine, Lipide, Glucide,

Sodium,Potassium.

Conditionnement

Emballage pots thermoformés scelles
Le fruit 15 g par 100 g.

Emballage

Pots : Bps (bobines polystyrene)

Opercule:Composé de : papier, laque de protection, PET
métallisé, laque thermocollante.

Nbr pot /caisse : 36

Nbr carton/nivaux : 8

Nbr niveaux /palette : 13

Etiquettage

Date de fabrication et de péremption,
Composition du produit,
Valeur nutritionnelle.

La durée de vie et
les conditions de stockage

35 jours
Conserver au réfrigérateur entre 4 °C et 6°C
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[ e Etape 3 : Utilisation prévue d’OIKOS }

Le yaourt grec OIKOS est un produit destiné a tout age, a I’exception des bébés,
ayant une date limite de consommation fixée a 30 jours aprés sa fabrication et il est
conservé a une température de 4°a 6°. Il peut étre utilis€ comme garniture nutritive et
polyvalente pour une variété de plats, comme les smoothies, les trempettes, les vinaigrettes
et les desserts. Il peut également étre consommeé seul ou avec des garnitures comme des

fruits, des noix et du miel comme collation saine (Osorio-Avrias et al., 2020).

[ e Etape 4 : Elaboration du diagramme de flux ]

Les diagrammes de flux doivent étre élabores par I'équipe HACCP. Il doit couvrir
toutes les phases d'exploitation. Lors de I'application du HACCP a une opeération donnée,
les étapes précédant et suivant l'opération specifiée doivent étre prises en compte (Stamov,
2019). Le processus de fabrication du produit se déroule selon les étapes suivantes (figure
4) .
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e Etape 5 : Confirmation sur place du diagramme de flux

L’objectif de cette étape est de vérifier que le diagramme de fabrication correspond a la réalité sur le terrain. Apres la vérification sur

place, nous avons constaté qu’il y avait des modifications a apporter au diagramme de fabrication (Annexe I1). Le diagramme de fabrication a

été mis a jour et est présenté dans la figure 5 ci-dessous.

Maturation des brassés (W1) Processus C2 (licne) sur B7 (machine)

Poudrage & Traitement thermigque des Brassés (T2)
Processus M1 (Maturation

Processus T2 @) & Brassé) [ =)
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BPF/BPH Pesage ingreédients o
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Refroidissement
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Aspiration Aspiration

als
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Figure 6:Confirmation sur place du diagramme de flux.
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» Description générale du diagramme de la production du yaourt grec OIKOS

Le processus de fabrication du produit OIKOS comprend trois sections clés qui
contribuent a la création d'un produit final de qualité supérieure, tout en assurant le respect

des normes de sécurité des aliments.

La premiere section, connue sous le nom du poudrage et traitement thermique (T2),
implique une série d'opérations méticuleuses. Tout d'abord, les ingrédients nécessaires
subissent une pesée précise afin de garantir les proportions appropriées. Ensuite, ils sont
soigneusement injectés dans le processus, ou ils sont soumis a un processus de poudrage et
de standardisation minutieux pour ajuster les caractéristiques spécifiques des yaourts dont
OIKOS. Le mélange résultant est ensuite soumis a une filtration rigoureuse afin d'éliminer

toutes les impuretes indésirables.

Pour préserver la qualité et les propriétés des yaourts brassés, le mélange est ensuite
acheminé a travers un systéeme de refroidissement, garantissant ainsi une température
optimale. Une étape supplémentaire de filtration est effectuée pour assurer 1’élimination
des corps étrangers. Par la suite, le mélange est préchauffé pour préparer le terrain a une
étape cruciale : I'nomogénéisation. Celle-ci vise a obtenir une texture uniforme et une
distribution homogeéne des particules dans le mélange. Une fois cette étape achevée, le
processus de pasteurisation est enclenché grace aux procédés P2(dénomination du
pasteurisateur) ou P5(dénomination du pasteurisateur), qui chauffent le mélange a une
température spécifique afin d'éliminer tous les microorganismes indésirables. Enfin, pour
préserver les ferments et éviter toute détérioration, le mélange est rapidement refroidi a une

température optimale avant l'injection des ferments.

La deuxieme section essentielle est la maturation (M1), au cours de laquelle le
yaourt brassé est placé dans des conditions spécifiques permettant le développement
optimal des arbmes et des caractéristiques organoleptiques souhaitées. Cette période de
maturation favorise la formation d'une saveur et d'une texture visées, garantissant ainsi une
expérience gustative supérieure pour les consommateurs. Par la suite, le yaourt brassé
passe par une étape de décaillage, qui consiste a réaliser un mélange délicat afin d'obtenir

une texture lisse et uniforme, tout en préservant les caractéristiques uniques du produit.
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La troisieme et la derniere section, appelée processus (C2), englobe le
conditionnement, le stockage et I'expédition du yaourt grec OIKOS. Aprés une filtration
supplémentaire pour éliminer les éventuelles impuretés résiduelles, ce yaourt grec est
soigneusement conditionné dans des emballages appropriés, garantissant ainsi son intégrité
tout au long de sa durée de vie. Ensuite soumis & un processus d'engraissage et de mise en
palette, facilitant sa manipulation et son transport ultérieur. Pour préserver sa qualité
optimale, un refroidissement rapide est appliqué, assurant ainsi sa fraicheur et ses

propriétés gustatives. Finalement, il est stocké dans des conditions adéquates.

e Etapes 6 et 7: ldentification des dangers, évaluation de leurs
probabilités d’apparition, mise en place des mesures préventives et
la détermination des points critiques de controle

1. Identification des dangers et leurs origines

L’¢équipe HACCP répertorie les étapes du processus alimentaire, identifie les
dangers significatifs ou les dangers qui peuvent survenir a chaque étape de la
transformation des aliments et élabore des méthodes qui devraient étre utilisées dans leur

plan HACCP pour prévenir, eliminer ou contrdler ces dangers (Ibrahim, 2020).

Les dangers sont divisés en trois categories : les dangers microbiologiques, les
dangers chimiques et les dangers physiques (Annexe I11). A I’aide du diagramme “cause et
effets” A’ ISHIKAWA, la cause d'un danger peut étre déterminée ce qu’est présenté dans la

figure 6.
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Figure 7 : Diagramme d’ISHIKAWA.

2. Modalités d’évaluation des risques (Matrice d’évaluation)
L’évaluation des risques consiste a déterminer la probabilit¢ d’occurrence et la
gravité de chaque danger identifié afin de définir son indice de criticité. A partir de cette
évaluation, les risques principaux peuvent étre sélectionnés et les mesures de maitrise a

entreprendre peuvent étre hiérarchisées. (Norme entreprise, 2022)

La cotation des dangers est un processus d’évaluation et de quantification de divers
critéres, tels que la probabilité d’occurrence et la gravité, pour classer les dangers en
fonction de leur niveau de risque. Cette classification aide a prendre des décisions sur la

mise en place de contrdles adaptés.
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a. La matrice des dangers biologiques

Nous avons appliqué la méthode HACCP pour évaluer les dangers biologiques
dans la production du yaourt grec OIKOS, en nous basant sur les tableaux fournis par
Danone. Les tableaux tableau V, tableau VI et tableau VII comprennent la matrice de
danger biologique, 1’évaluation de la probabilité d’occurrence et I’évaluation du niveau de

gravité des dangers biologiques a chaque étape du processus

Tableau V: La matrice des dangers biologiques

Niveau de la gravité

Probabilité
d’occurrence

Tableau VII: Niveau de la gravité de

Tableau VI : probabilité d’occurrence . .
danaer bioloaiaue

d'un danger biologique

Danger peu probable aprés 1 | Organismes causant des tro_ublt?s modeérés,
1 l'application des PRP ne menagant pas le pronostic vital, sans
séquelles, normalement de courte durée,
autolimités
/ 2 | Danger grave, invalidant mais ne mettant
pas la vie en danger, séquelles rares, durée
Dangers susceptibles d'étre modérée
3 présents apres l'application des
PRP 3 | Danger grave pour la population générale
ou vulnérable, menace pour la vie,
séquelles chroniques, longue durée

L'Indice de Criticité (IC) est calculé en multipliant la probabilité d'occurrence par
le niveau de gravité. Donc I’indice de criticité et I’évaluation du danger biologique
(tableau VIII).

Tableau V111 : L’indice de criticité et évaluation du danger biologique

. Oui ,
*
3*a9 significatif Gérer par des (CCP/OPRP)
l1a3 Bt Gérer par des programmes de Prérequis
significatif P prog g
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b. La matrice des dangers physiques

Nous avons appliqué la méthode HACCP pour évaluer les dangers biologiques dans
la production du yaourt grec OIKOS, en nous basant sur les tableaux fournis par Danone.
Les tableaux tableau IX, tableau X et tableau X1 comprennent la matrice de danger
physique, I’évaluation de la probabilit¢ d’occurrence et ’évaluation du niveau de gravité

des dangers physiques a chaque étape du processus.

Tableau IX : La matrice des dangers physiques

Niveau de la gravité

Probabilité
d’occurrence

Tableau X: Probabilité d'occurrence Tableau X1 : Niveau de la gravité de
d'un danger physique danger physique

1 | Aucun dommage attendu sur tous les

1 |Pas présent groupes de consommateurs
2 | Géne légeére et sans impact direct sur la
Présent rarement (2 fois par an) santé
2
3 | Blessure directe, perforation, impaction
3 Présent freqguemment (plus de 2 cesophagienne/stomacale, blessure/briilure
fois par an) caustique

L'Indice de Criticité (IC) est calculé en multipliant la probabilité d'occurrence par le

niveau de gravité. Donc I’indice de criticité et 1’évaluation du danger physique (tableau

X11).

Tableau XII : L’indice de criticité et évaluation du danger physique

X Oui )
6a9 significatif Gérer par des (CCP/OPRP)
134 Non Gérer par des programmes de

significatif Prerequis
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c. La matrice des dangers chimiques

Nous avons appliqué la méthode HACCP pour évaluer les dangers biologiques dans
la production du yaourt grec OIKOS, en nous basant sur les tableaux fournis par Danone.
Les tableaux tableau XIII, tableau 11V et tableau XV comprennent la matrice de danger
chimique, I’évaluation de la probabilité d’occurrence et I’évaluation du niveau de gravité

des dangers chimiques a chaque étape du processus.

Tableau X111 : La matrice des dangers chimiques
Niveau de gravité

Probabilité
d’occurrence

Tableau 111V: Probabilité d'occurrence  1ableau XV : Niveau de la gravité de
d'un danger chimique danger chimique

1 |Pas de danger 1 | Substances a faible toxicité intrinseque.

Dépasse les limites de la sécurité 2 | Substances présentant un risque réversible
sanitaire des aliments mais pas de et transitoire pour la santé (vomissements,
2 | risque sur la santé. maux de téte, etc.)

Dépasse les limites de la sécurité
3 |sanitaire des aliments avec de
risque sur la santé

3 | Substances présentant un risque
irréversible pour la santé

L'Indice de Criticité (IC) est calculé en multipliant la probabilité d'occurrence par le
niveau de gravité. Donc I’indice de criticité et 1’évaluation du danger chimique (tableau
XVI).

Tableau XVI : L’indice de criticité et I’évaluation du danger chimique

6a9 Ouisignificatif Gérer par des (CCP/OPRP)
Non Gérer par des programmes de

LK significatif Prérequis
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3. ldentification des Points de Contrdles Critiques (CCP)

Identifier les CCP (points de contrble critiques) qui peuvent étre nécessaires dans
les étapes de transformation des aliments a l'aide de I'approche de I'arbre de décision CCP
(figure 7). Dans certains cas, un CCP peut controler plus d’une étape de la transformation
des aliments ou contrdler plus d’un danger pour la sécurité des aliments. Dans d’autres cas,
plusieurs CCP sont nécessaires pour contrdler un seul danger a une seule étape de la
transformation des aliments. Cela dit, le nombre de CCP pour un processus alimentaire
dépend de la nature de I’aliment et du type de contrdles requis pour assurer la sécurité

sanitaire du produit final (Ibrahim, 2020).
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-
Question 1 . e III
Appliquer les PRP le cas échéant
Y a-t-il un danger significatif (probabilita
X gravité) & cette dtape 7 (R E T W STOP, passer a I'étape suivante du
processus
oul Il
Question 2 e A
Est-il nécessaire d'appliquer des NON Dans tous les cas, une mesure de
“;i“;f de maitrise 3 cetfe etape 7 maitrise & une étape ultérienre du
| @522 processus ou de la chaine alimentaire
- s réduira le danger i un niveau
OUI u acceptable.
Question 3 { Appliquer les PEP le cas échéant :
Des mesures de maitrise sont-elles déja " -
en place 7
NON . Mettez en ceuvre des mesures de
oUl maitrise (a) en modifiant votre propre
processus, ou (b) ayez des mesures de
Question 4.1 maitrise dans le processus du
o fournisseur de vos matiéres premiéres.
La mesure de maitrize est-elle \ Cr
spécifiguement appliquée pour réduire le 5i (a) et (b) ne sont pas réalisables :

Informez votre client de la présence
possible du danger (7.4.2.b 2)

Question 4.2 STOP, passez a l'étap= enivanta dy

Y a-t-il des mesures de maitrise
ultérieures ?

—{ox [t
Question 4
Sragit-il d"une mesure de maitrize uniq * ]
ou d'une combingizon de mesures de | Combinaison -
maitrize ? —

Clazzer lez mezures de maitrize comme

s T e TR PRrO J

OUI

Classer les mesures de maitrise comme
FRFO

uestion 5 TN s
Q NON Clazzer les mesures de maitrise comme
Est-il possible d'établir des limites » CCP
critigues mesurables et une surveillance -

permettant ane détection &f une
correction dans les plus brefs délsis en | |

| cas de non-respect ? (8.5.2.4.7) ] 5\ J
. - b 7
| our | = - >

Figure 8 : Arbre de décision pour la sélection et le classement des PRPO et CCP

(Norme entreprise, 2022).

Pour présenter les résultats de ’analyse des dangers, nous avons élaboré un tableau
(tableau X V1) synthétique qui résume les informations suivantes : les étapes du processus
de fabrication, les dangers identifiés, les causes possibles, les mesures de maitrise, les

CCP, Ce tableau est présenté ci-dessous :
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Tableau XVII : Analyse des dangers

Effectuer un baréme

efficace

(temps/Température)

Oul

Oul

Oul

Oul

NON

SEUL]

Oul

13

Refroidissement

de nettoyage

Contamination
par les germes
d'altération

Croissance

S . Baréme de

= Présence .

< - @ pasteurisation

L2 bactéries s

5 A < non respecter,

2 pathogénes A

2 . plaques sont

2 et sporulées )

s percées

= Mauvais

g Pésence des S nettoyage

3 Résidus B (example: ni les
12 S chimiques = pressions ,ni des

= des produits = concentrations

w0 [

2] £

i

adéquates sont
respectée).

Présence des
fuites vers la
partie extérieur
""cas des fuites
au niveau de la
garnitures
mécanique”

Respecter le plan de

nettoyage, former
pesonnel pour
connaitre les
concentrations
adéquates

L'isolement et
I'étanchiété de
refroidisseur,
Utilisation des
systémes de

ventilation appropriés

pour réduire
I'humidité

NON

NON

PRP1

PRP2
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Filtre absent ou Utilisation de filtres
3 approprié et une OUI | OUIl | OUI | OUI | NON | SEUL[NON

endommagé Veérification periodique

Présence du
verre, du métal,
du plastique dur

e
o
=
o
>
©
o
S
]
[

Filtration

N° : Numéro d’étape, M : Danger microbiologique, C : Danger chimique, P : Danger physique, G :Niveau de gravité du danger, F:
Probabilité d'occurrence du danger, IC :I’indice de criticité, PRP :Programme préalable PRPO :prérequis opérationnel, CCP : Point critique
de contréle, Q1 :Y a-t-il un danger significatif (probabilité x gravité) a cette étape ?,Q2 :Est-il nécessaire d'appliquer des mesures de maitrise
a cette étape ?,Q3 :Des mesures de maitrise sont-elles déja en place ?,Q4.1 :La mesure de maitrise est-elle spécifiquement appliquée pour
réduire le risque a un niveau acceptable ?,Q4.2 :Y a-t-il des mesures de maitrise ultérieures ?,Q4.3 :S'agit-il d'une mesure de maitrise unique
ou d'une combinaison de mesures de maitrise ?,Q5 :Est-il possible d'établir des limites critiques mesurables et une surveillance permettant

une détection et une correction dans les plus brefs délais en cas de non-respect ?.
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[ e Etape 8 : Etablissement des limites critiques pour chaque CCP ]

Point critique de contrdle est défini par une limite critique qui sépare les criteres
acceptables des criteres inacceptables. Cette limite doit pouvoir &tre mesurée en temps réel
pendant le processus. Il peut s’agir d’une limite réglementaire comme la température et le
temps de pasteurisation ou d’une limite basée sur des données conformes aux bonnes
pratiques de fabrication ou des tolérances spécifiques et des niveaux cibles sont établis.

Une limite critique doit exister pour chaque CCP (Hoolasi., 2005).

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

Pour garantir la sécurité sanitaire d’un produit, il est indispensable d’établir des
procédures qui surveillent les points critiques de contrble. Cependant, il ne suffit pas de
fixer une température maximale si la collecte des données des points critiques de contréle
n’est pas précise. Il est donc nécessaire que ces limites soient définies et controlées (NE,

2022).

Pour chaque CCP, il nécessaire de définir et contrbler des limites critiques qui
distinguent les conditions acceptables des conditions inacceptables pour la maitrise du
danger. Ces limites doivent étre mesurables et vérifiables. Nous avons élaboré un tableau
(tableau XVII11) synthétique qui résume les informations relatives aux limites critiques et

aux systemes de surveillance.
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Tableau XVIII : Etablissement des limites critiques et la surveillance pour chaque CCP

Limite Critique Surveillance
Etape S Danger PRPo Mesure de Maitrise | Cible .(\C CP),OU . .
danger CCP Critéres d'action| Comment? Quand? Qui ?
(PRPO0)
Processus T2 :Poudrage & Traitement thermigue des Brassés
Surveillance en En
. continue et .
Présence ) . continu .
- Effectuer un baréme enregistrement Opérateur
. bactéries . durant le
Pasteurisation B . efficace de la salle de
pathogénes ) , passage -
) (Temps/température) température et controle
et sporulées "
du débit des
Pasteurisateurs
Processus C2 (Conditionnement, stocakage & expédition)
Effectuer une E())ijkz:j:tti?)en
Présence de Mettre un filtre inspection pau moins ’
N verre, de métal, adéquat visuelle . Opérateur
Filtration P . PRPO1 . - une fois et .
de plastique avec une porosité pour vérifier la chaaue fin ligne
dur adapté présence du d de
filtre et son état .
production
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[ e FEtape 10 : Mise en place d’actions correctives ]

Afin d’éviter que des produits contaminés ne soient mis sur le marché, un plan d’action doit étre élaboré pour corriger tout écart par
rapport aux limites critiques des points de contréle. Ce plan comprend une série de mesures correctives qui doivent étre appliquées rapidement

(Jasim et al., 2018). Nous avons élaboré un tableau (tableau X1X) synthétique qui résume les actions correctives pour chaque CCP.

Tableau XIX: Mise en place d'actions correctives

Limite Critique Actions Correctives
Classe du PRPo o : L
Etape Danger Mesure de Maitrise | Cible | (CCP) ou Criteres ,
danger CCP e Comment? Responsable | Fréquence
d'action (PRPo)
Processus T2 :Poudrage & Traitement thermique des Brassés
Pres<’an_ce Effectuer un baréme Arrét )
L bactéries . . Opérateur salle Chaque
Pasteurisation B . efficace d'urgence du N e
pathogenes ) - de controle déviation
] (Temps/température) Pasteurisateur
et sporulées
Processus C2 (Conditionnement, stocakage & expédition)
Présence de Mettre un filtre Blocage du
Filtration P ve’rre, de PRPO1L adéquat N produit Opérateur ligne C,h_aqye
métal, de avec une porosité déviation
plastique dur adapté
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[ e Etape 11 : Mise en place des procédures de veérification ]

Afin de garantir la bonne application de la méthode HACCP, des contrdles internes sont effectués dans le cadre du processus de

validation. Lorsque les limites critiques sont dépassées, une vérification sera effectuée pour s’assurer que des procédures de remplacement

appropriées sont prévues. Les audits internes de I’équipe HACCP sont réalisés en complément du programme d’audit. Ils vérifient que la

méthode est utilisée correctement, puis rédigent un rapport indiquant les écarts et les pistes d’amélioration possibles (Abbas et al., 2023).Nous

avons élaboré un tableau(tableau XX) qui résume les procédures de Vérification.

Tableau XX : Mise en place des procédures de vérification

. L Vérification
Classe du PRPO Limite Critique
Etape d ccp Mesure de Maitrise Cible | (CCP) ou Criteres .
anger daction (PRPO) Comment? Quand? Qui ?
Processus T2 :Poudrage & Traitement thermique des Brassés
Vérification de la
conformité des CCP
Effectuer un baréme lors d'un audit, . | Responsable
N . . Une fois . -
Pasteurisation B efficace Ajustement et Jan métrologie
(Temps/température) vérification de la industrielle
précision des capteurs
de température
Processus C2 (Conditionnement, stocakage & expédition)
Mettre un filtre Vérification de la
. . adéquat conformité de tous les | Une fois | Responsable
Filtration P . . . iy
avec une porosité filtres, incluant leur /an qualité zone
adapté taille, leur état
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[ e Etape 12 : Etablissement de la documentation ]

La documentation est une étape essentielle pour prouver la mise en ceuvre effective

de la méthode HACCP. Elle consiste a enregistrer toutes les activités et les données

relatives a I’application des mesures de maitrise, de la réception des matiéres premicres a

la distribution des produits finis. Ces enregistrements sont utilisés pour examiner, évaluer

et confirmer le bon fonctionnement du systeme HACCP. lIs doivent étre conservés pendant

une durée appropriée (Abbas et al., 2023). Nous avons élaboré un tableau (tableau

XXI1) synthétique qui présente quelques exemples de documents a établir.

Tableau XXI : Etablissement de la documentation (Norme entreprise, 2022)

Etape du plan HACCP

Document a établir

Exemple

Préerequis

Documents concernant les

prérequis

Plan de formation, plan de nettoyage
et désinfection, plan de maintenance

et d’¢étalonnage, etc.

Description des produits

Documents décrivant les

Fiches techniques, étiquettes, etc

finis produits finis
Diagrammes des | Diagrammes des processus | Schemas ou dessins montrant les
processus étapes du processus alimentaire

Analyse des dangers

Documents (tableaux)

d’analyse des dangers

Document indiquant tous les CCP et
PRPo, les limites critiques et valeurs
cibles, la surveillance et les actions
correctives

34




Chapitre II Etude expérimentale

11.3.Discussion des résultats

Les résultats obtenus confirment I’'importance de plusieurs éléments clés pour
assurer le succeés du systeme HACCP. Tout d’abord, I’engagement de la direction est
essentiel pour sensibiliser le personnel aux risques alimentaires, allouer des ressources
adéquates, promouvoir une culture de la sécurité sanitaire et communiquer efficacement
avec tous les employés. Ensuite, la définition du champ d’application du plan de maitrise
des dangers est une étape indispensable, car elle permet de délimiter le cadre de I’étude et
de mettre en place des PRP avant ’application du plan HACCP. La création d’une équipe
HACCP compétente et engagée, dirigée par un leader compétent, est également une étape
cruciale. Les membres de 1I’équipe doivent posséder les compétences nécessaires et tre
assignés a des taches spécifiques. Une communication claire et une collaboration efficace
sont essentielles a la réussite du systeme. De plus, la description du produit et son
utilisation prévue jouent un réle important dans I’identification des dangers potentiels
associés au produit. Il est nécessaire de recueillir des informations précises sur les
ingrédients, le processus de fabrication, I’emballage, 1’étiquetage, ainsi que sur les
conditions de consommation et de stockage du produit. En outre, I’élaboration d’un
diagramme de flux et sa confirmation sur place permettent de visualiser les différentes

étapes du processus de production alimentaire et d’identifier les dangers potentiels.

L’identification, 1’évaluation des dangers et la détermination des points critiques
pour leur maitrise (CCP) sont essentielles pour mettre en place les mesures de contréle
nécessaires afin de garantir la sécurité sanitaire. Au cours de présente étude, le CCP1 a été
identifi¢ lors de 1’étape de pasteurisation en raison d’un danger significatif li¢ a la non-
conformité du baréme de pasteurisation et a la présence de plaques percées, pouvant
entrainer une contamination par des bactéries pathogenes et des spores. Des mesures de
contrdle telles que la révision du baréme de pasteurisation et I’inspection régulicre des
plaques ont été mises en place pour réduire ou éliminer ce danger. Pour les étapes
d’ensemencement et de refroidissement, les dangers identifiés ont été considérés comme
non significatifs aprés évaluation. Par conséquent, des mesures de contrdle préalables
(PRP1, PRP2) ont été mises en place pour prévenir la présence de germes d’altération et de
résidus chimiques, telles que le respect du plan de nettoyage et la formation du personnel

pour maintenir les concentrations adéquates de produits chimiques. En ce qui concerne
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I’étape de filtration, le danger physique identifi¢ a été considéré comme significatif apres
¢valuation. Des mesures de controle spécifiques (PRPO1), telles que 1’utilisation de filtres

appropriés et des inspections régulieres, ont été mises en place.

Ces mesures comprennent également 1’établissement de limites critiques pour la
pasteurisation et la filtration, qui sont des parametres spécifiques a respecter pour assurer la
sécurité et la qualité du produit OIKOS. Ces limites critiques ont été déterminées en se
basant sur les recommandations réglementaires et les études scientifiques afin d’assurer
une pasteurisation et une filtration efficaces. La mise en place d’un systéme de surveillance
pour chaque CCP permet de détecter les écarts par rapport aux limites critiques et de
prendre des mesures correctives pour assurer la sécurité des aliments. La surveillance
s’effectue a I’aide d’un thermométre pour controler la température lors de la pasteurisation,
par des inspections visuelles et 1’utilisation d’un outil de Vérification des pores pour la
filtration. Des actions correctives sont mises en place pour ces deux étapes afin d’identifier
et de prendre les mesures nécessaires en cas de déviations. La fréquence des actions
correctives dépend de la frequence des écarts détectes lors des processus de pasteurisation
et de filtration. Les procedures de Vérification garantissent la conformité des processus et
une surveillance réguliere de la qualité des produits. L’établissement de la documentation
pour la pasteurisation et la filtration implique la création de procédures opérationnelles

standardisées, d’enregistrements et de rapports.
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Conclusion

Au cours de ce travail réalisé au sein de la laiterie Danone, nous avons examine
I’application rigoureuse des douze étapes du systéme HACCP sur le yaourt OIKOS afin de
garantir la sécurité sanitaire des aliments et la qualité du yaourt grec OIKOS. Notre
question de recherche principale était : Comment le systeme HACCP garantit-il la sécurité

sanitaire du produit OIKOS au sein de cette laiterie ?

Les résultats ont montré que le systtme HACCP est efficace pour éliminer ou
réduire les dangers biologiques, chimiques et physiques identifiés tout au long du
processus de production. Il repose sur plusieurs éléments clés, tels que 1’engagement de la
direction, la création de I’équipe HACCP, la description du produit et son utilisation
prévue, I’élaboration du diagramme de flux et sa confirmation sur place, 1’identification et
I’évaluation des dangers, la détermination des CCP, I’établissement des limites critiques, la
mise en place d’un systéme de surveillance, d’actions correctives, de procédures de

vérification et de documentation.

Ce travail nous a permis d’approfondir nos connaissances sur le systeme HACCP
dans le domaine des produits laitiers, ainsi que sur les normes et les réglementations en
vigueur. Nous avons également pu apprécier I'importance du travail d’équipe, de la
communication et de la formation dans la mise en ceuvre du systéme HACCP. Cependant,
nous avons rencontré quelques difficultés lors de la collecte des données, notamment pour
accéder aux documents confidentiels ou obtenir I’autorisation d’observer certaines étapes

du processus.

Pour les travaux futurs, nous suggéerons d’étendre I’installation de 1’appareil X Ray
pour toutes les machines de conditionnement pour réduire les risques physiques. Il serait
¢galement intéressant d’évaluer I’'impact du systéme HACCP sur la satisfaction et la
fidélisation des consommateurs, ainsi que sur la performance économique et
environnementale de D’entreprise. Ensuite, il serait utile d’explorer les possibilités
d’amélioration du systeme HACCP, notamment en renforcant I’hygiéne des travailleurs et
des équipements, en mettant en place des appareils plus développés, en formant et en
informant les travailleurs sur I’importance d’une connaissance approfondie de tous les

produits et ustensiles utilisés, nous avons proposé un nouveau theme de diagramme de flux
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pour structurer toutes les étapes fabrications et faciliter 1’analyse des dangers et leurs

repérages

Enfin, ce travail a montré que le systtme HACCP est une méthode efficace pour
renforcer I’innocuité et la qualité du produit OIKOS au sein de la laiterie Danone. Il a
également mis en évidence les éléments clés qui conditionnent la réussite du systeme
HACCP, ainsi que les axes d’amélioration possibles. Il a ainsi contribu¢ a enrichir les
connaissances sur le systtme HACCP dans le domaine des produits laitiers. Comme le dit
Albert Einstein : « La connaissance s’acquiert par I’expérience, tout le reste n'est que de
I’information ». Nous espérons que ce travail vous aura apporté une expérience
enrichissante et que vous aurez envie de découvrir davantage le monde fascinant des

produits laitiers.
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Annexe |

Présentation de ’entreprise d’accueil

1. Historique

La laiterie Djurdjura a connu plusieurs évolutions depuis sa création en 1984. En
cette méme année, la famille BATOUCHE a eu I'idée de créer une petite unité de
fabrication du yaourt dans la région d’Ighzer Amokrane, avec des moyens limités,
disposant uniquement d’une remplisseuse de pots préformés d’une capacité de 1000 pots

par heure

Pour répondre aux exigences croissantes, la famille BATOUCHE a modernisé
I’équipement de 1'unité. En 1986, I’unité a acquis une conditionneuse thermo-formeuse
d’une capacité de 4000 pots par heure. En 1988, I’entreprise a €galement ajouté un atelier
de fabrication du fromage fondu et du camembert, suivi de 1’acquisition d’une ligne de

production de créeme dessert en 1991.

En 1993, une nouvelle conditionneuse d’une capacité de production de 9000 pots
par heure a été ajoutée. Deux ans plus tard, I’entreprise Djurdjura a augmenté sa capacité
de production en acquérant deux conditionneuses supplémentaires, capables de produire

12000 et 5000 pots par heure, ainsi qu’une remplisseuse de 7000 pots par heure.

En 1998, profitant de la création de la zone industrielle d’Akbou, le groupe
BATOUCHE a inauguré sa nouvelle unité. En 2001, le leader mondial des produits laitiers,
DANONE, a conclu un accord de partenariat avec la laiterie Djurdjura, leader du marché
algérien des produits laitiers frais. DANONE a pris une participation de 51% dans la
societe, renommée DANONE DJURDJURA ALGERIE, avec un capital de 2 700 000 000
DA. Depuis sa création en 1984. En cette méme année, la famille BATOUCHE a eu I’idée
de créer une petite unité de fabrication du yaourt dans la région d’Ighzer Amokrane, avec
des moyens limités, disposant uniquement d’une remplisseuse de pots préformés d’une

capacité de 1000 pots par heure.



Pour répondre aux exigences croissantes, la famille BATOUCHE a modernisé
I’équipement de 1'unité. En 1986, I'unité a acquis une conditionneuse thermo-formeuse
d’une capacité¢ de 4000 pots par heure. En 1988, I’entreprise a également ajouté un atelier
de fabrication du fromage fondu et du camembert, suivi de 1’acquisition d’une ligne de

production de creme dessert en 1991.

En 1993, une nouvelle conditionneuse d’une capacité de production de 9000 pots
par heure a été ajoutée. Deux ans plus tard, I’entreprise Djurdjura a augmenté sa capacité
de production en acquérant deux conditionneuses supplémentaires, capables de produire

12000 et 5000 pots par heure, ainsi qu’une remplisseuse de 7000 pots par heure.

En 1998, profitant de la création de la zone industrielle d’Akbou, le groupe
BATOUCHE a inauguré sa nouvelle unité. En 2001, le leader mondial des produits laitiers,
DANONE, a conclu un accord de partenariat avec la laiterie Djurdjura, leader du marché
algérien des produits laitiers frais. DANONE a pris une participation de 51% dans la
societe, renommée DANONE DJURDJURA ALGERIE, avec un capital de 2 700 000 000
DA.

Apres I’année 2001, qui a été consacrée a la rénovation du site d’Akbou et a la mise
en place des outils industriels nécessaires a 1’extension future, la marque DANONE

DJURDJURA a été lancée en ao(t 2002.

En juin 2006, DANONE est devenu I’actionnaire majoritaire de DDA (Danone

Djurdjura Algérie), détenant 95% des parts de la sociéte.

2. Situation géographique de Danone Djurdjura Algérie

Danone Djurdjura Algérie est située dans la zone industrielle de Taharacht Akbou,
qui est un point stratégique sur le plan économique a Bejaia. L’usine s’étend sur une
superficie de 33 864,10 m2, offrant ainsi un espace considérable pour les activités de
production. Elle est idéalement située a 60 km de Bejaia, qui est a la fois le chef-lieu de la

région et un important pdle économique de la région .
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Tableau : Identification des dangers

Annexe 111

D Contaminants Effets Origines Source
Ingrédients: Lait, fruit, cau, ferment.
Envi t: Ai 1 et équi ts.
nvironnemen ir, sol _equ1perr=tfn s livie-HACCP
.. . . Personnels: Mauvaise pratique hygiéne
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o1515sULes SPETEITius Sp. --- rmen défini ou mal géré. octobre 2016
Anses

Nettoyage et désinfection des équipements: mal

geré.




=] Contaminants Effets Origine Source
Matiére premiére: préparation de fruit, packaging.
Environnement: Politique verre et métal non
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Lignes de conditionnement: vis, lampes UV ou IR.
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Contz.immants de pesticides, dioxydes, myofasciite a Ingrédients: Lait, préparation de fruit, eau.... 1enier
I'environnement Danone
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§ Antibiotiques, une anémie aplasique Guide des
=3 Résidus antiparasitaires . ) . BPH
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S lait 2012
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Les produits de DDA
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Annexe IV

Code :
DANONe Lies produits danone Version :
PLANET . ONE HEALTH (les bras?es et les brasses Date -
a boire )
Les brassés aromatisé Les brassés aux fruits

— . T
| | . -
Cremy Activia Brassé Tréfle aromatisé Fakiha OIKOS
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Annexe VI

Danone Djurdjura Algérie : Une position prépondérante a I'échelle
mondiale




Résumé

Cette étude s’est focalisée sur I’application rigoureuse du systeme HACCP dans la
laiterie Djurdjura de Danone, en mettant I’accent sur le yaourt grec OIKOS. Pour mener
cette recherche, nous avons collecté des informations détaillées sur le fonctionnement du
systtme HACCP et sollicité les opinions des parties prenantes impliquées. Notre
contribution a consisté a faciliter la mise en place du systteme HACCP pour ce produit
spécifique. Ce systéme s’appuie sur plusieurs éléments clés, tels que I’analyse des dangers,
I’identification des points critiques, la surveillance, la résolution des problémes, la
vérification du systéme et la documentation. Les résultats obtenus ont démontré I’efficacité
du systeme HACCP pour identifier et atténuer les risques biologiques, chimiques et
physiques tout au long du processus de production. Nos conclusions mettent en évidence
que le systeme HACCP constitue une approche efficace pour améliorer la sécurite et la
qualité du produit OIKOS au sein de I’entreprise Danone. De plus, nous avons formulé des
recommandations spécifiques pour renforcer le systeme HACCP dans le secteur des
produits laitiers, ouvrant ainsi la voie a de futures améliorations.

Mots clés : Systeme HACCP, sécurité sanitaire, qualité, laiterie, yaourt OIKOS, gestion

des dangers, surveillance.

Abstract

This study focused on the rigorous implementation of the HACCP system in
Danone's Djurdjura dairy, with a specific emphasis on OIKOS Greek yogurt. To conduct
this research, we collected detailed information on the functioning of the HACCP system
and sought the opinions of involved stakeholders. Our contribution involved facilitating the
implementation of the HACCP system for this specific product. This system relies on
several key elements, including hazard analysis, identification of critical control points,
monitoring, problem resolution, system verification, and documentation. The results
obtained demonstrated the effectiveness of the HACCP system in identifying and
mitigating biological, chemical, and physical risks throughout the production process. Our
conclusions highlight that the HACCP system represents an effective approach to
enhancing the safety and quality of the OIKOS product within Danone. Additionally, we
formulated specific recommendations to strengthen the HACCP system in the dairy sector,
thus paving the way for future improvements.

Keywords: HACCP system, food safety, quality, dairy, OIKOS yogurt, hazard
management, monitoring.
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