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Introduction

Introduction

Ces derniéres années, la multiplication des crises sanitaires due a 1’ingestion
d’aliments a fait de la question de la qualit¢ des produits agroalimentaires un sujet de
préoccupation majeure tant pour le consommateur que pour les opérateurs privés du secteur.
C’est pour cela que ces derniers ont pris conscience de I’importance de la gestion préventive
des risques dans le secteur de 1’alimentaire, Outre la conformité avec la réglementation la
mise en place du systéme d’assurance qualité est également un moyen de promotion du
commerce international en augmentant la confiance dans la sécurité des produits

alimentaires.

Le choix et ’application des systemes d’assurance de la qualité varient en fonction du
maillon de la chaine de production, de la taille et de la capacité de 1’entreprise alimentaire et
du type de produits. Ces systémes comportent les bonnes pratiques d’hygiéne (BPH), les
bonnes pratiques de fabrication (BPF) et le systéme d’analyse des risques et points critiques

pour leur maitrise (HACCP) (FAO/OMS., 2005).

En industrie laitiére, I’application d’un plan HACCP peut étre d une grande utilité pour
limiter les risques de contamination des produits. En effet il permet d’identifier et d’évaluer
les risques associés aux différents stades du processus d’une denrée alimentaire et de définir

les moyens nécessaires a leur maitrise.

Différents risques majeur en « Food Safety » peuvent étre un événement accidentel se
produisant sur un site industriel et entrainant des conséquences immédiates graves pour les
consommateurs. C’est pourquoi la gestion des risques devrait faire 1’objet d’une attention

particuliere dans les industries agroalimentaires.

» L’objectif principale de la présente étude est d’identifier les risques
majeures (physiques, chimiques, microbiologiques, allergenes) déterminer les points
critiques (CCP) de les évaluer et établir les mesures préventifs ainsi les mesures correctives
et egalement de procéder a une analyse de différents echantillons prélevés de matieres

premiéres et a différents niveau de la chaine de production ainsi que le produit finis.
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I. Assurance qualité
1. Définition de la qualité
Un produit de qualité est définie par AFNOR (2010) : "Comme étant tout produit ou
service dont les caractéristiques lui permettent de satisfaire les besoins exprimés (4 S :
satisfaction, service, santé , sécurité ) ou implicites des consommateurs".
Selon I’ISO 9000(2005) la Qualité est I’aptitude d'un ensemble de caractéristiques

intrinséques a satisfaire des exigences.

2. Assurance qualité
Selon la norme 1SO22000, « a la différence du contréle qualité qui est un simple
constat de conformité ou de non-conformité fait au cours d’une inspection, 1’assurance
qualité est « un ensemble d’actions préétablies et systématiques permettant de s’assurer

qu’un produit ou qu’un service satisfera aux exigences exprimées ».

3. Objectif de I’assurance qualité
C’est une méthodologie évolutive dont I’application est de vérifier au cours d’audits
que I’entreprise qui y recourt est apte a fabriquer un produit conforme aux exigences du
consommateur, mettre un site de production sous Assurance Qualité c’est :
- Ecrire ou décrire les actions qui doivent étre faites et faire des cautions.
- Vérifier que I’on a bien fait les actions que I’on a écrites, et enfin conserver des

traces ecrites des actions faites et des contréles de ces actions (Naoko et al.,2004).

I1. Gestion de la securité sanitaire des aliments

Les systemes de gestion de la sécurité sanitaire des aliments sont imposés dans le
monde entier comme des outils essentiels pour améliorer la sécurité sanitaire des produits et
prévenir les cas de maladies d’origine alimentaire (FAO, 2015).

La sécurité sanitaire des aliments est intrinsequement liée aux risques physiques,
chimiques et microbiologiques (voir Tableau I) qui peuvent exister a tous les niveaux de la
chaine de production, de matiére premieres jusqu’au produit finis. Les entreprises
agroalimentaires ont un réle important a jouer dans la maitrise de ces risques (Food Today,
2011).

Tableau I : Exemples de dangers qui peuvent étre présents dans les aliments.
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Risque biologique Risque chimique Risque physique
1Bactéries infectieuses | [1Additifs alimentaires “IMorceaux de métal,
CIMoisissures [IReésidus de pesticides menus débris provenant
ClLevures "Résidus d’ATB des machines
[JParasites CJContaminants de I’environnement | [I Morceaux de verre
JVirus “IContaminants chimiques ] Bijoux
[IToxine "1 Pierres

Les systémes les plus connus pour assurer la sécurité sanitaire des aliments sont les
bonnes pratiques d’hygiénes ( BPH ), et les bonnes pratiques de fabrications (BPF) et le
systtme HACCP. Leurs principes fondamentaux ont également été adoptés dans d’autres

systémes de gestion de la qualité axés sur la sécurité sanitaire des aliments. (FAO, 2005).

1. Les programmes pré-requis (PRP)

La définition donnée dans la norme 1SO 22000, les PRP (programme prés-requis) ce
sont « des programmes pré-requis pour la sécurité des denrées alimentaire et regroupent les
conditions et activités de base nécessaires pour maintenir, tout au long de la chaine
alimentaire, un environnement hygiénique approprié a la production, a la manutention et a
la mise a disposition de produits finis slrs et de denrées alimentaires sdres pour la

consommation humaine.»(Exaris, 2011).

2. Les programme prés-requis opérationnel (PRPO)

Par définition donnée dans la norme 1SO22000, les PRP opérationnels ou «
programmes pré-requis opérationnels » sont « des PRP identifiés par I'analyse des dangers
comme essentiels pour maitriser la probabilité d'introduction de dangers liés a la sécurité des
denrées alimentaires et/ou de la contamination ou prolifération des dangers liés a la sécurité
des denrées alimentaires dans le(s) produit(s) ou dans I'environnement de

transformation»(Exaris, 2011).

3. HACCP
La méthode HACCP fondé sur douze étapes (Voir Annexe n°ll) et les sept principes,
repose sur une démarche systématique visant a identifier, évaluer et maitriser les risques qui
sont importants pour la sécurité sanitaire des denrées alimentaires en s’appuyant sur les
fondations jetées par les programmes préalables de BPH/BPF. Elle permet d’identifier tout

au long du processus de production les points qui exigent une surveillance et un contréle
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constants pour s’assurer que le processus respecte les limites prédéterminées. L approche

¢laborée par le Codex s’applique a tous les stades de la production alimentaire (CAC, 2003).

4. Relation HACCP et BPF/BPH
Pour que le systeme HACCP soit simple et efficace, il doit étre élaboré sur des assises
solides : les programmes prés-requis, qui permettent un bon contréle de I’environnement de
production. Les exigences des programmes prés-requis correspondent aux bonnes pratiques
d’hygiéne et de fabrication, qui assurent les conditions propices a la fabrication des aliments
salubres, par conséquent soutiennent 1’implantation du systtme HACCP (Figure n°1)

(Dupuis et coll., 2002).

MAITRISE DE
LA SECURITE
ALIMENTAIRE

Identifier les
dangers,
évaluer les
risques

Documentation
Enregistrement

Vérification

/
Validation A
2 Déterminer les
Etablir des 5 CCP
actions
correctives

Etablir des
limites critiques

Etablir un
systéeme de
Bonnes surveillance

pratique

d’hygién

Figurel : Les principes de HACCP et les bonnes pratiques d’hygiéne
(www.smac-corse.fr/L-HACCP_a97.html)
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I. Lait fermenté
1. Définition

Le lait fermenté est un produit laitier obtenu par la fermentation du lait, lequel peut
avoir été fabriqué a base de produits obtenus a partir de lait avec ou sans modification de
composition, par I’action de micro-organismes appropriés et résultant dans la réduction du
pH avec ou sans coagulation (précipitation isoélectrique). Ces levains (micro-organismes)
doivent étre viables, actifs et abondants dans le produit a la date de durabilité minimale. Si
le produit subit un traitement thermique aprés la fermentation, 1’exigence portant sur la

viabilité des micro-organismes ne s’applique plus (FAO, 2011).

2. Types de laits fermentés

Les produits laitiers fermentés commercialisés en Algérie sont représentés par :

2.1. Yaourt
Selon FAO et OMS, Le yaourt est définit comme étant un produit laitier coagulé
obtenu par la fermentation lactique grace a 1’action de Lactobacillus bulgaricus et de
Streptococcus thermophilus a partir du lait frais ainsi que du lait pasteurisé ou concentré
avec ou sans addition du lait en poudre. Les micro-organismes du produit final doivent étre

viables et abondants (soit un nombre d’environ 109 germes/ml) (Gauche et al.,2009).

2.2. L’ben

Le L’ben est produit également a 1’échelle industrielle. C'est un lait pasteurisé
fermenté. L'acidification est provoquée par ensemencement des ferments lactiques
mésophiles. Le lait qui sert a la préparation du I’ben est reconstitué. Il subit une
pasteurisation a 84°C / 30 secondes, puis refroidi a 22°C et ensemencé de levain lactique
(Streptococcus  cremoris;  Streptococcus lactiset ;  Streptococcus diacetylactis;

Leuconostocdextranicum, Ln ; Citrovorumet Ln. mesenteroides (Ouadghiri, 2009).

2.3. Raib
Le Raib fait partie des produits laitiers fermentés populaires en Algérie, en plus du
L’ben (lait écrémé fermenté) ; il est fabriqué a partir du lait cru de vache ou de chévre. La
fermentation du lait, comme de nombreux procédés traditionnels de fermentation, est
spontanée et incontrélée et pourrait étre une source précieuse des bactéries lactiques
autochtones (Mechai et Kirane, 2008).
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3. La fabrication du lait fermenté

Le processus de fabrication du lait fermenté et la fabrication du yaourt sont présenté dans
la figure 2 :

Réception et stockage du lait

]

Standardisation en matieres grasses

‘

Enrichissement en protéines

v

Homogénéisation

Fabrication du
yahourt ‘

Traitement thermique

v

Inoculation

Fabrication du lait
fermenté

v

Fermentation en cuve

Conditionnement en pot

Brassage du coagulum

Fermentation en étuve

Refroidissement a 4°C

Refroidissement a 20°C

Conditionnement en pot

- - - - -

Refroidissement a 4°C

v v

Stockage réfrigéré et distribution

Figure 2: Diagramme général de fabrication des yaourts et des laits fermentés
(Béal et Sodini, 2003)
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I. Danger physique
Ce sont des agents contaminants, souvent qualifiés de « corps étrangers ». 1l en existe

deux catégories :

1. Des objets causants des blessures physiques

Ce sont des particules dures et acérées présentant un risque pour la santé publique,
elles peuvent entrainent des blessures a la bouche, la langue, la gorge, les dents et au systeme
intestinal .Le métal, bois, verre et plastique dur constituent donc des matériaux a risque. Mais
aussi la dimension des particules joue un role important. Pour les grandes particules, on part
de [I'hypothese qu'elles sont suffisamment visibles et seront remarquées avant la
consommation quant aux trés petites particules, elles donnent rarement lieu & des dommages
pour la santé (Moll, 2000).

2. Des objets dérangeants
Ils ne sont pas nécessairement dangereux, par exemple, des cheveux, des chenilles ou
du platre. La premiére catégorie d’objets, le verre en particulier, pourrait causer de sérieux
problémes de santé, et peut s’avérer nuisible & une entreprise alimentaire a cause de la forte
réaction émotionnelle que la présence d’objets dans les produits alimentaires peut déclencher

chez les clients (Dab, 2013).

I1. Dangers chimiques
Certains contaminants chimiques peuvent subsister dans les produits laitiers

consommeés et constituent un danger potentiel pour la santé.

1. Résidus vétérinaires
Comprennent les souches ou leurs métabolites ainsi que les impuretés associées au
médicament vétérinaire concerné, présents dans toute partie comestible du produit animal
(Codex Alimentarius, 2016).

Effet sur la santé

Apres traitement des animaux par des médicaments vétérinaires, des résidus de ces
derniers peuvent avoir lieu dans les tissus et aliments produits par ces animaux liée au non-
respect des conditions d’utilisation (posologie et temps d’attente) ou a des erreurs dans la
conduite de 1’élevage ceci peut avoir de graves conséquences sur la santé des consommateurs
(Hsieh et al., 2011).
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Les principales classes d’antibiotiques et les risques potentiels présentes dans le tableau Il

Tableau Il : Principales classes d’antibiotiques et les risques potentiels (CE, 2010).

Classe Risques pour la santé
Sulfamides Allergie avec des éruptions cutanées
Quinolones Réactions immédiates d”hypersensibilité (choc anaphylactique...)

Réactions immédiates:, rhinite, choc anaphylactique, une anémie

Béta-lactamines ) _ o g
hémolytique, une neutropénie, Eruptions cutanées,

Syndrome d’hypersensibilité¢ du médicament, érythémateux d’origine

Tétracyclines o e :
médicamenteuse comme 1’éruption, I’anaphylaxie,

Aminoglycosides | Dermatite de contact allergique

Phénicolés Rare suppression de la moelle osseuse: anémie aplasique

Blocage neuromusculaire avec paralysie post-anesthésique, dépression
cardiaque, des allergies et une dégénérescence hépatique modérée

Lincosamides

2. Résidus de pesticides

On entend par "résidu de pesticide" toute substance déterminée présente dans les
aliments, les denrées agricoles ou les produits pour l'alimentation animale a la suite de
I'utilisation d'un pesticide. Ce terme englobe tous les dérivés d'un pesticide, tels que les
produits de conversion et de réaction, les métabolites et les impuretés que I'on considere
comme ayant une importance sur le plan toxicologique (Codex Alimentarius, 2016).

Les pesticides peuvent pénétrer dans 1’organisme des bovins et donc polluer le lait via
diverses voies : par voie cutanée, par inhalation, et surtout par voie digestive, cette derniére

intervenant de facon prépondérante (Rychen, 2005).

Effet sur la santé :
Les pesticides sont potentiellement toxiques pour I’étre humain. Ils peuvent avoir des
effets indésirables sur la santé, parmi lesquels des cancers, sur la procréation et sur les

systémes immunitaires ou nerveux (OMS, 2016).

Le tableau 111 représente les effets des pesticides sur la santé

Tableau I11: Effets de pesticide sur la santé de consommateur (Inserm, 2013)
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Plusieurs trace pesticides ont étaient identifier comme cancérigénes par

Propriétés

cancérogénes I’homme par les organismes internationaux et 1’expertise collective qui ont
ciblé 8 localisations de cancer dont 4 cancers hématopoiétique,

Troubles Les effets neurotoxiques de certains traces pesticides sont rapportés pour 3

neurologiques

maladies neuro-dégénératives : la maladie de Parkinson, la maladie
d’Alzheimer et la sclérose, qui pourraient prédire ou accompagner certaines

pathologiesneuro-dégénératives.

Mécanisme

Biologique

Des dommages a I’ADN ou des perturbations de certaines voies de
signalisation pouvant conduire a une dérégulation de la prolifération ou de la
mort cellulaire, ou des altérations du systeme immunitaire est autant de

mécanismes susceptibles de sous tendre les effets des pesticides sur la santé

3. Métaux lourds

On appelle en général métaux lourds les éléments métalliques naturels, métaux ou dans

certains cas métalloides, caractérisés par une masse volumique élevée, supérieure a

5 grammes par cm®. On retrouve dans certaines publications anciennes l'appellation de

« métal pesant » (Darmandrail et al., 2010).

Les métaux lourds sont des polluants engendrés par I'activité humaine qui ont un fort

impact toxicologique. Les métaux toxiques sont nombreux, mais on peut citer surtout

I'arsenic, le cadmium, le plomb et le mercure. Ils ont des impacts sur les produits de

consommation courante etsur I’homme (Dégbey et al., 2010).

L’effets toxiques des principaux métaux lourds sont présenté dans le tableau IV

Tableau 1V : Effets des metaux lourds les plus toxique sur la santé (IN, 2014).
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Métaux )
lourds Effet sur la santé

-Effets aigus, typiquement gastro-intestinaux associant nausées, vomissements,
hémorragies gastro intestinales, douleurs abdominales et diarrhées

- Effets sur le systéme nerveux et la peau peuvent aussi apparaitre dans les jours
ou les semaines suivant I’exposition

Arsenic

-Le systeme digestif est le premier touché suite a une intoxication au cadmium
-Effet émétique (qui provoque des vomissements)

-Par inhalation, I’intoxication aigué sévere conduit a une pneumonie chimique,
laquelle entraine un déces.

Cadmium

-Le mercure est repéré comme un élément toxique, et plus particulierement

Mercure . . BN : . .
néphrotoxique, c'est-a-dire agissant sur les reins, et neurologique

-Les troubles digestifs sont les symptdmes les plus précoces : fortes coliques
associees a des douleurs, crampes abdominales et des vomissements

Plomb | - Des atteintes rénales (lésions tubulaires), des atteintes au niveau du systéeme
nerveux central (encéphalopathie convulsive, coma)

-Atteintes hépatiques (réduction de la métabolisation de certains médicaments)

4. Fluides secondaires
Les fluides secondaires sont des substances qui ne doivent étre pas en contact avec
le produit alimentaire, mais qui pourraient 1’étre accidentellement. Ce contact accidentel
pourrait avoir une influence sur la qualité du produit fini du point de vue organoleptique
(gout, odeur, ...) ou de point de vue sécurité des denrées alimentaires (composant toxiques,
irritants,...) (Réglementation interne DDA).
¢ Produits de nettoyage et désinfection
e Nettoyage
Le nettoyage est I’action qui consiste a retirer totalement les résidus et souillures des
surfaces, les laissant visuellement propres et aptes a étre désinfectées efficacement.
Il permet a la fois d’éliminer des salissures organiques (graisses, sang, sucre, amidon,
protéines dont allergénes,...) et inorganiques (sels minéraux, rouille, résidus de
carbonisation). Il permet également d’éliminer des corps étrangers (Dabezies, 2015).

e Désinfection
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La désinfection est I’opération au résultat momentané permettant de tuer ou d’éliminer les
micro-organismes et/ou d’inactiver les virus indésirables portés sur des milieux inertes

contamines, (Dabezies, 2015).

Le but de la désinfection dans l'industrie alimentaire est la réduction du nombre de
micro-organismes a un niveau tel qu’il ne peut pas affecter la qualité et la stireté des produits
alimentaires (Vlokova et al., 2008).

< Les lubrifiants :

Les lubrifiants ont pour réle de réduire et facilite les frottements entre piéces en
mouvement ou de diminuer la résistance passive de pieces fixes. Ils sont obtenus par
raffinage des fractions lourdes du pétrole brut, les lubrifiants peuvent étre liquides ou fluides

(huiles), consistants (graisses ou gel de silicone) (Zakaria et al.; 2013).

Effet sur la santé :

La présence de souillures ou plus spécifiquement d’encrassant microbien sur les
surfaces des équipements dans les industries de transformation alimentaires doit étre évité.
Ainsi les risques qui en découlent seront observés sur la santé du consommateur (Sylla,
2011). Les fluides secondaires peuvent provoquer des effets surtout les systéemes du corps
humain. Une substance chimique qui se présente sous une forme lui permettant de pénétrer
facilement dans le corps humain, a une dose ou a un degré d’exposition suffisant, peut avoir
de nombreuses conséquences telles 1’intoxication, allergies, brdlures, géne respiratoire, (
OIT, 2014).

5. Additifs

L’agence nationale de sécurité environnement et santé (Anses) défini un additif
alimentaire comme une substance qui n'est pas habituellement consommée comme un
aliment ou utilisée comme un ingrédient dans l'alimentation. Ces composés sont ajoutés aux
denrées dans un but technologique au stade de la fabrication, de la transformation, de la
préparation, du traitement, du conditionnement, du transport ou de I'entreposage des denrées
et se retrouvent donc dans la composition du produit fini ( Anses, 2016).

Les additifs les plus couramment utilisé dans le secteur agro-alimentaires sont :les

colorants , les conservateurs , les épaississants .....

Effet sur la santé :

11
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Plusieurs travaux rapportent les risques de toxicité d’additifs alimentaires tel le
programme international relatif a la sécurité des produits chimiques a parrainé a 1’élaboration
de monographies sur les criteres de santé de 1’environnement sur les principes d’évaluation
de la sécurité des additifs et des contaminants dans les aliments (WHO, 2009).

Ainsi, Les organismes internationaux (FAO/OMS/Anses ...) établissent
périodiquement des rapports d’évaluation de la toxicité. En 2011, I’Anses a émis un avis
examinant deux nouvelles études portant sur d'éventuels effets sanitaires liés a lI'aspartame

et I'acésulfame de potassium (Anses, 2013).

I11. Dangers Microbiologiques

La présence d’un danger d’origine alimentaire pour la santé publique,(impliquant un
ou plusieurs organismes pathogénes présents dans une ou plusieurs denrées alimentaires),
constitue un probleme de sécurité sanitaire des denrées alimentaires et par conséquent un
risque qui devra étre évalué par un gestionnaire de risques, le lait cru peut contenir des

bactéries nuisibles susceptibles d’entrainer des maladies graves(CAC, 2009).

1. Bactéries
Nombreuse bactéries sont responsables de maladies infectieuse dont les plus connus
sont La brucellose (ou fiévre de Malte, mélitococcie, fievre ondulante) est une maladie
infectieuse, contagieuse, commune a de nombreuses espéces animales et a I'nomme.
Brucella abortus, Brucella melitensis, et La tuberculose, causée par une bactérie,
Mycobacteriumtuberculosis, qui affecte les bovins. Cette bactérie est également contagieuse
et pathogéne pour I'nomme et cause des Iésions caractéristiques, les tubercules, est transmise

par le lait cru (Houssain, 2009).

2. Virus
Virus de I'népatite infectieuse, adénovirus, virus de la fiévre aphteuse et virus de
l'encéphalite a tique sont responsable des infectieux laiteuse virale pour I’homme, L'appareil
respiratoire est généralement leur voie habituelle de pénétration, elles se caractérisent par
des nausées, des vomissements irrépressibles, une diarrhée aqueuse et des douleurs
abdominales. Leur transport par le lait est responsable de nombreux cas de maladies
(Houssain, 2009).

3. Champignons pathogenes
Quelques champignons pathogénes peuvent infecter les tissus mammaires et étre

excrétés en grand nombre dans le lait, certaines especes signalées comme pouvant provoquer
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la mammite chez les animaux sont également capables de susciter divers états pathologiques
chez I'nhomme, la présence dans le lait et les produits laitiers de ces champignons pathogénes

pour I'hnomme constitue un danger en puissance (Sarah etal.,2009).

4. Infections parasitaires
Toxoplasmagondii est le seul parasite animal qui est excrété dans le lait de vache, soit
infectieux pour I'nomme par la contamination du lait et les produits fermentés, de bonnes
techniques sanitaires, le traitement thermique du lait et I'adoption de mesures d'hygiéne par
les manipulateurs de lait devraient convenablement prévenir la transmission de ces infection
(Sarah etal.,2009).

5. Prions
Les prions, agents infectieux composés de protéines. La consommation de produits
bovins contenant des parties a risque spécifié, par exemple du tissu cérébral, est le mode de
transmission le plus probable du prion aux €tres humains c’est le cas de la maladie de la
vache folle : Encéphalopathie spongiforme bovine(ESB) qui a pour corollaire sa variante
humaine: la maladie de Creutzfeldt-Jakob (MCJ) (OMS, 2015).

IV. Les Allergies alimentaires
1. Définition :

L’allergie alimentaire est définit comme une réponse immuno-pathologique a un
aliment complexe ou & un composant (protéine) d’un aliment (allergéne) ou a fragment
protéique (épitope) par un individu génétiquement prédisposé (atopique). Cette réponse
immunitaire particuliére est le plus souvent liée a des immunoglobulines E(IgE) spécifique
(une réponse hypersensibilité immédiate)ou & une réaction d’hypersensibilité retardée par la

médiation cellulaire (activation lymphocytaire) (Just et al., 2017).

2. Les principaux allergénes alimentaires
Selon le Réglement Union Européenne n° 1169/2011 du 25 octobre 2011, la liste des
ingrédients qui doivent étre mentionné sur 1’étiquetage des denrées alimentaires comparent
désormais 14 catégories (Voir Annexe n°lll) (SNRC, 2015).
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Figure3 : Pourcentages des allergies alimentaires pour divers aliments.

www.hygiene-securite-alimentaire.fr/

3. Allergies croisées
Il s’agit d’allergies a des substances qui se ressemblent chimiquement (plusieurs clés
peuvent fonctionner pour une méme serrure) Ainsi, une personne allergique au lait de vache
risque fort d’étre aussi allergique au lait de chévre, méme si elle n'y a pas été sensibilisée.
La raison de cette allergie dite "croisée™ est la similarité de structure de leurs protéines. On
parle dans le cas présent d'une allergie croisée "aliments-aliments" (Amesis, 2015).

Effet sur la santé

Les manifestations cliniques de I’allergie alimentaire sont variables et peuvent toucher
différents endroits du corps avec plus ou moins de gravité et plus ou moins de rapidité. Le
plus souvent, on observe des symptdmes :
- Cutanés : eczéma, urticaire...

- Respiratoires : éternuements, toux, asthme...

- Digestifs : diarrhée, nausées, vomissements...

D’autres signes cliniques plus critiques et parfois fatals peuvent survenir : il s’agit du
choc anaphylactique. Ces réactions séveres et généralisées peuvent associer des symptémes

cutanés, respiratoires, cardio-vasculaires et gastro-intestinaux (Cayot et al.,2016).
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Matériel et méthodes

Afin d’atteindre les objectifs fixés initialement, une méthodologie de travail basée sur
des outils d’analyse et de diagnostique ont été suivis sur un produit ciblé ACTIVIA Muesli
miel & 'unité Danone Djurdjura Algérie (DDA) dont la présentation de 1’entreprise est

présenté en Annexe n° | et Le procés de fabrication est détaillé en Annexe IV,
Nous avons procedé a :

1. Analyser les risques des dangers répertoriés a différents niveaux de la chaine de
production de ACTIVIA Muesli miel

2. Evaluer les risques selon :
A.La gravité de danger et sa probabilité d’apparition

B. L’arbre de décisions

Cette partie comprend également un descriptif des méthodes d’échantillonnages qui ont
été effectués durant la période de notre stage (07/02/2017 au 10/05/2017) avec I’aide de
service de collecte, la compagnie de I’équipe de la mati¢re premiéres (MP), et les
techniciens de laboratoire. Et ce dans le but d’effectuer des analyses physico-chimiques et
microbiologiques. Par ailleurs, le matériel utilisé tout au long de notre travail est répertorié

en I’Annexe n° V.

15



I. Analyse des risques

1. Identification des risques

Les dangers rencontré depuis la réception de la mati¢re premicre jusqu’au produit finis sont répertorier dans le tableau V

Tableau V : Répertoire des danger identifiés lors de la fabrication du produit ACTIVIA Muesli Miel

Nature Danger
g Etape
. -Réception de la matiére premiére
Cheveux & poils _Poudrage
Insectes & rongeurs
- 3 )
> =3 Meétal -Formage
c
S > Sell > | Conditi
A %_ STeafie cur -Sellage onditionnement
-Découpage
Verre _/

Danger
Chimique

Résidus vétérinaires (ATB)

Réception matiére premiere (Lait cru, poudre du lait

Présence de métaux lourds

Poudrage (I’eau, poudre du lait)

Fluides secondaires (huiles de lubrification, les diverses traces de nettoyage/désinfection ...

Stockage dans les différents tanks et conditionnement

Danger
Microbiologi
que

Présence des bactéries levures et moisissure

Réception de la matiére premiére

Contamination par les germes pathogenes et les germes d’altération

Stockage TLC — TLF - TSC

Développement des sporulés et des toxines Bacilluscereus, les toxines de S.aureus

Tank de maturation TMB , Tank de stockage TSBL

Survie de la flore de contamination

Produit fini

Danger
Allergenes

L’intolérance au lactose

Réception de la matiére premiére

Huiles de lubrification

Les différents tanks

Utilisation de divers ingrédients allergique (soja, céréales, arachides, purée de fruits)

Conditionnements

Emballage

Produit fini
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2. Evaluation des risques
L’¢évaluation des risques consiste & préciser la probabilité et la fréquence d’apparition
de chaque danger identifié ; ainsi que la gravité du danger. Cette évaluation doit permettre a
I’équipe de sélectionner les risques majeurs pour prioriser les moyens de maitrise a mettre
en place I’évaluation des risques repose essentiellement sur une cotation des dangers qui
integre deux facteur (Moufok, 2011).
e Sagravité, mesurée par I’indice de gravité (IG) du danger

e Sa probabilité d’occurrence (PO) et la fréquence

L’indice de criticité(IC) est calculé en multipliant les deux facteurs précédents (IG*PO),
et permet d’attribuer une note de 5 a 400 .Ainsi les risques majeurs sont identifiés avec un

indice de criticité compris entre 300 et 400.

La matrice d’évaluation des risques est présenté dans la figure 4.

20
Fort 20 200
15
E_5 Moyen 15 150
w |
= 10
> 10 100 150 200
2 Faible
(<} |
o
5 5
= 5 10 15 20
Treés faible
5 tres 10 15 20
Faible Faible Moyen Fort

Probabilité d’occurrence (Po) et la fréquence

Figure 4 : Matrice d’évaluation des risques (Anonyme, 2015).
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La détermination de I’indice de criticité est présenté dans le tableau VI

Tableau VI : Indice de gravité du danger et probabilité d’occurrence

5 10 15 20
Indice de gravité . Conséquences tres
Consequences . oy .
(1G) du danger sur Pas de réversibles Conséquences graves/irreversible
la santé conséquence [bénignes grave réversibles |s allant jusqua la
consommateur mort
Probabilité Moins une 1 fois/moisou |1 fois /semaine ou |1 fois par jour ou
d’occurrence du . lusieurs fois par |plusieurs fois par |plusieurs fois par
fois par an ; i
danger (PO) an mois semaine

Lorsque ’indice d criticité (IC) est compris

. Entre 5 et150 : Le risque est classé comme risque mineur. Cependant, un danger avec
IC entre 5 et 150 peut étre géré selon le contexte de 1’usine en programme prés-requis ( PRP),

I’expertise laitiére ; et les compétences qualité.

Entre 150 et 225 : Le risque est géré en programme prés-requis opérationnel (PRPO) ;
il s’agit d’une étape de fabrication au cours de laquelle des risques doivent étre controlé pour

garantir la qualité du produit. Le risque peut étre géré en Contrdle des points critiques (CCP)

. Entre 225 et 400 : Le risque est considéré majeur, on utilise 1’arbre de décision du
Codex Alimentarius, pour déterminer si il s’agit d’un CCP : Il s’agit d’une étape de

fabrication qui doit étre mis sous contréle pour garantir la sécurité des aliments

Arbre de décision

Afin de faciliter la détermination des CCP au fil du procédé, un groupe de travail du
Codex Alimentarius a concu un arbre de décision (Voir Annexe n°V1 ) fondé par une série
logique de questions que 1’on va se poser pour chaque danger identifi¢. Le principe des

questions reste toujours le méme dans la plupart des références bibliographiques.
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I1. Echantillonnage et analyses des échantillons

1. Echantillonnage
1.1. Matiere premiere
Le contrble légal de la qualité et de la conformité des denrées alimentaires exige une

étape primordiale avant toute analyse qui est I’¢chantillonnage représentatif.

Les matiéres premiéres utilisées dans la chaine de production de ACTIVIA muesli miel
(Voire Annexe n°VII)

» Echantillonnage de lait cru a I’arrivé du camion :

Chaque camion-citerne doit étre agrée pour la collecte du lait cru et étre équipé d'un
appareil d'échantillonnage mécanique conforme. Dans un flacon stérile, le robinet est flambé
au préalable, nous éliminons les premiers jets et nous remplissons le flacon au 2/3 de sa
capacité. Les prélevements sont aussitot refroidis dans un réfrigérateur, jusqu’au moment de

I’analyse avec un délai n’excédant pas 8h.

» Echantillonnage de la poudre du lait :

Le mode de préléevement de la poudre de lait est illustré dans la figure 5

Figure 5 : Photographie de I’échantillonnage de la poudre du lait

A chaque nouvel arrivage, les responsables des matieres premieres (MP) de I’unité de
Danone Djurdjura Algérie (DDA) s’engagent a effectuer des analyses de contrdle de la
qualité des lots réceptionnés (Un lot contient 5 big - bag) en effectuant des préléevements au
niveau du Magasin de la matiére premiere (MMP). Nous avons préparé un flambeau avec
du coton et de 1’alcool pour créer une zone stérile, en respectant les conditions d’asepsie, on
ouvre le big (a coté du flambeau) et nous avons plongé une pelle en inox qui doit étre
préalablement stérilisée et désinfectée avec 1’alcool au fond du big bag puis on préléve et on

remplit les sacs.
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» Echantillonnage de I’eau :
Nettoyer le robinet a I’alcool puis le flamber énergiquement par une flamme de coton
et d’alcool puis laisser couler I’eau pendant un moment, déboucher le flacon de prélevement
stérilisé, remplir , enfin reboucher avec précaution le jet de I’eau .

» Echantillonnages d’autres matiéres premieres :

Pour d’autres échantillonnages des matiéres premiéres (arome, amidon, préparations de
fruits) (Voir n°Annexe VIII .A)

1.2. Prélévement dans les tanks
Afin de réaliser le prélévement dans les tanks, le robinet d’échantillonnage est stérilisé
al’alcool pour TLC, TLF, TSC et TLE. Et a la vapeur pour TMB et TSBL.
Une quantité de lait est coulé avant le prélévement afin d’éviter la contamination ainsi

des flacons stériles sont remplis et fermés immédiatement (Voire figure 6)

Figure 6 : Photographie de 1’échantillonnage dans les différents tanks

1.3. Echantillonnage I’eau de sanitation
A la fin de la production, la ligne B5 (Ligne de fabrication de ACTIVIA muesli miel)
rentre en CIP ( Cleaning in place) qui est définis par trois étape : un lavage acide, puis a la
soude et enfin rincage a eau de sanitation. Le préléevement s’effectue donc dans la derniére
étape de CIP, en prélevant stérilement 130 ml en utilisant de 1’alcool ou de la vapeur et les

soumettre aux analyses d’allergenes.

2. Analyses physicochimiques
Toutes les analyses physico-chimiques ont été effectuées selon les méthodes et

procédures établies par la laiterie DDA.

2.1. Mesure de pH
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La mesure de pH est illustrée dans la figure 7

Figure 7 : Photographie de la mesure de pH

Le pH représente ’acidité du lait a un moment donné. On le mesure a 1I’aide d’un pH-

metre (Vignola et al., 2002). Il permet de suivre la croissance des bactéries lactiques dans

leurs milieu de cultures, cependant, s’il y’a prolifération des bactéries lactiques, une partie

du lactose sera fermentée en acide lactique entrainant ainsi une baisse du pH et nous

renseigne sur l’innocuité de certains produits lors de nettoyage faite par la CIP
(acide/soude).

% Le mode opératoire de I’analyse de pH métre effectué est présenté en Annexe n°
VIII.B

2.2. ATB
La présence des antibiotiques dans le lait constitue un facteur limitant pour laiteries
parce qu’ils inhibent le processus de fermentation et présente un risques potentiel

toxicologiques pour le consommateur (Persoons et al., 2011).

Le Delvotest®
La figure 8 représente 1’appareil qui permet de mettre en évidence la présence d’un
antibiotique (DELVOTEST®)

Figure 8 : Photographie de Delvotest ®
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C’est un test biologique simple, tres utilise, standardisé, fondé sur la multiplication
d’un germe : Bacillus steathermophilus var. calidolactis (Zinedine et al., 2007). C’est un
test de selections microbiologique a large spectre le test se présente sous forme d’ampoules
contenant un milieu gélosé en semence germe test (spores de Bacillus stearothermophilus,

var calidolactis), avec un indicateur coloré de pH,(Voir Annexe n° VIII.B)

Le BetaStar®

La figure 9 représente I’appareil qui permet de mettre en évidence la présence d’un
antibiotique (BetaStar® )

Figure 9 : Photographie de BetaStar®

Il permet la détection de la présence de deux types d’antibiotiques spécifiques aux
Blactamines et auxtétracyclines et dans une courte durée (15 minutes) (Voir annexe
n°VII1.B)

2.3. Métaux lourds
L’analyse des métaux lourds des échantillons de matiére premiere de la laiterie DDA
sont effectué une fois par six mois au niveau de la de SGS (Société Générale de Surveillance)

en Tunisie. Les références des méthodes utilisées sont precisées en Annexe n°XI .

NB : Dans notre pratique, on s’est intéressé a 1’analyse de 1’eau du proces

Principe : la spectrométrie d'absorption atomique (SAA) est une technique de spectroscopie

atomique servant a déterminer la concentration de certains métaux dans un échantillon.

3. Analyse microbiologique
L’analyse microbiologique est une étape importante qui vise d’une part a conserver les
caractéristiques organoleptique et d’autre part a prévenir les cas d’empoisonnement

alimentaire liés a la présence des microorganismes pathogénes (Vignola, 2002).

3.1. Laitcru

Préparation des dilutions :
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On prépare autant de tubes qu’il y a de dilution a effectuer en prenant des tubes stériles
dans lesquels on pipette aseptiquement 9ml de liquide diluant. Ceci permet d’obtenir une
précision maximale. On préléve Iml dans la suspension de départ a 1’aide d’une pipette de
10 ml apres I’avoir homogénéisée soigneusement a 1’aide du VORTEX (Guiraud et Rosec,
2004).

NB: Les dilutions considére pour ’analyse du lait cru est de : 10° 10 10 (Voir annexe n°
VIII.C)

- Pour chaque mode opératoire (Voir annexe n° VIII .C)
» Recherches et dénombrement de la Flore mésophile totale (SO 4833)

Le dénombrement de la FAMT refleéte la qualit¢ microbiologique générale d’un
produit naturel et permet d’en suivre 1’évaluation, le nombre des germes totaux pourra
donner une indication de I’état de fraicheur ou de décomposition (altération) du produit,
(Guiraud et Rosec, 2004).

» Dénombrement des Coliformes totaux et fécaux (1SO 4832)

L’intérét de la recherche et le dénombrement des coliformes totaux et contamination
fécaux E.coli), est de déterminer pour le produit testé une contamination fécale ( Joffin et
Joffin,1985).

» Recherche et déenombrement des Entérobactéries : (ISO 21528-2)
Leurs présence dépend de la qualité sanitaire du lait ou d’un produit alimentaire, les
produits laitiers sont consommables que s’ils sont exempts de contamination fécale, ces

micro-organismes sont susceptibles de proliférer dans les fécés( selles)(Phillipon,2001)

> Recherche et dénombrement des Clostridiumsulfito-réducteurs (NA15176)

Les clostridium sulfito- réducteurs sont utilisés comme témoin d’hygiéne dans
I’analyse microbiologique d’un certain nombre de produits leurs présence dans les aliments
est un indicateur de contamination fécale ancienne liée a leurs aptitude a sporuler.
(Larpente, 1997).

» Recherche et déenombrement des Streptocoques fécaux :( 1SO 78992-2)
Les streptocoques du groupe « D » sont constamment rencontrés dans les matiéres

fécales et ont naturellement été choisi comme témoin de contamination fécale dans certains
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aliments crus ( Bonnyfoy et al., 2002 ). Ces streptocoques sont des hotes commensaux de
la flore intestinale et sont parfois responsables de septicémies ou d’endocardites (Pebret,
2003).

» Recherche de Salmonella : (ISO 6579)
La recherche des Salmonelles permet de savoir si le produit est propre & consommer ou
non car les salmonelles sont responsables de gastro-entérites, de toxi infections

alimentaires, des fievres typhoide et paratyphoide (Peter et al., 2010)

» Recherche et dénombrement des levures et moisissures (1SO7954)

Les levures et moisissures peuvent occasionner la détérioration des produits et
entrainer des pertes économiques importantes si elles atteignaient des niveaux excessifs.
(CECMA, 2009).

» Recherche et déenombrement de Staphylococcus aureus (1SO 6888-2)
L’étude des Staphylococcus aureus permet de savoir si le produit présente des risques
pour le consommateur ils sont les seuls a produire éventuellement une entérotoxine protéique

causant I’intoxication alimentaire (Guiraud, 1998).

3.2. La poudre de lait

Préparation des dilutions
Selon la norme ISO 6887 (1999), des I’arrivée des échantillons au laboratoire, les 5
sachets d’un seul lot représente 1’échantillon a analyser. Les 5 sachets seront mélangés dans
un sachet « Somatcher™ "aprés homogeénéisation, 10g de I’échantillon sont prélevés et dilués
dans un flacon contenant 90g d’eau peptoné (EPT) servant de dilution 10, Puis I’ensemble
est homogénéisé par un Stomacher et laissé au repos pendant 30min pour assurer la

revivification des micro-organismes (voir Annexe n°VIIL.C).

- Les modes opératoires des analyses sont détaillés en annexe n° VIII. C
La Recherche et le dénombrement de la flore totale, levures et moisissures des Coliforme
et Clostridumsulfito-réducteur, Staphylococcusaureus et Salmonellesse font de la méme

maniére que le mode opératoire décrite dans le lait cru.

» Recherche et denombrement de Bacillus cereus :(NF ISO 7932)
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Bacillus cereus fait partie de la flore contaminant de nombreux produits alimentaires.
L’injection de ces bactéries et en particulier leurs toxines, peut entrainer deux types
d’infections: une caractérisée par des vomissements (toxines €émétisante) ou 1’autre

caractérisee par des diarrhées (toxines diarrhéigue).

> Recherche de listeria :(1SO11290-1)
Agent responsable de la listériose (Carpentier et al., 2004). Elle est omniprésente
dans I’environnement et trés résistante. C’est donc un germe a probléme en hygiene dans les

industries agroalimentaires.

» Recherche de germes Sporulés mésophile et thermophile
Ils sont responsable de toxi-infection caractérisée par des symptémes diarrhéique

ce traduit par des symptémes hermétiques (INVS, 2010).

3.3.L’eau:

Pour le mode opératoire voir annexe VIII.C
- Le principe de recherche de la flore totale, Salmonelles et clostridium sulfito-
réducteures est le méme que le lait cru et la poudre du lait.

» Recherche et dénombrement des coliformes totaux

» Teste de confirmation d’E. Coli : (NF 1SO 7251)

3.4. Analyse dans les différents tanks au cours du proces et le produit fini
On effectue les mémes analyses microbiologiques que le lait cru :
- NB: 10! est la dilution considérée pour I’analyse du produit fini (ACTIVIA muesli miel)
- NB: TLC 1010, 107 et pour les autres tanks 10* 10210 2

4. Analyse des Allergenes
Deux techniques principales d’analyse sont utilisées pour la détection des allergenes :

la PCR et les méthodes immunochimiques telles que ’ELISA.

¢ Analyse Noix, Noisette, Amande
La PCR est basée sur la détection d’ADN spécifique d’allergéne dans 1’échantillon
testé. Cette technique présente 1’avantage d’étre trés spécifique. Cependant, des produits

hautement raffinés contenant encore de I’ADN mais ne contenant plus de protéines seront
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détectés positifs alors qu’ils ne présentent plus de risque pour le consommateur allergique.
De plus, certains aliments comme le lait et les ceufs et les extraits d’aliments contiennent une
trés faible quantité d’ADN par rapport a la quantité de protéines. Ils ne seront donc pas

détectés par la PCR (Dumont, 2010).

¢ Analyse de Gluten
Les méthodes immunochimiques sont basées sur 1’interaction entre des anticorps et
leurs antigénes. Les anticorps sont dirigés soit contre des protéines spécifiques ayant ou non
un potentiel allergisant, soit contre des extraits de protéines solubles.L’ELISAest simple,
rapide, sensible (de I’ordre du mg/kg) et spécifique. Contrairement a la détection de I’ADN,
la détection des protéines peut étre interprétée en risque potentiel pour le consommateur
allergique.(Wehling et al., 2010)
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|. Résultats de I’analyse des risques « Gestion des risques identifiés »

1. Risques physiques

Tableau V11 : Maitrise des dangers Physiques

Evaluation des . PRP
UG Arbre de décision o
Nature Etapes Danger Origine 9 Moyen de maitrise Mesures préventives o1 | o1 w T oz | oa /
1G PO IC Bis ccp
Cheveux -Mauvaise -Changement de filtres
e.tl filtration au 1011001 100 | o irble des filtres “Respect dg plan de d Ooui | oui / / / PRP
Réception potls niveau des nettoyage des camions de
matiére centres _ . ramassages
premiéres collecte -Av0|_r une liste ge o
-Mauvais fournlsse_urs agrées. -Sens_lblllser les _ / /
Insectes nettoyage des -Installation des fournisseurs aux exigences
Poudrage et Camion 15 | 10 | 150 saar:'scl'ggsag“'gf:c“c'des de DDA Oui | Oui PRP
ongeurs - Milieu -Avoir un filtres avant -Vérification de 1’état des
- Méthode le poudrage des filtres
ingrédients
-Auditer une fois par an | ~Controler les machines
L et appliquer la politique | 2Va"t leur démarrage PRP
D) Métal 20 10 | 200 ) PPl politig - Nettoyage indispensable Oui | Non | Non | Non / 0
(@4 métal _ par les soudures internes
—_— -Assurer la maintenance | apres leurs interventions
2 préventive des machines | syr les machines
E _La maintenance Renfc.)rcer I’application des
o -Matériel préventive des machines BPF:
: (joints et rails en - Checker la T° de scellage, . PRP
B Plastique dur - Main 10 20 | 200 plastique) et de refroidissement Oui | Non | Non | Non / 0
Conditionn —MestAJrer le niveau du - Checker I’état des outils de
ement “Milieu contréle découpage
- Mesurer le niveau de
-Méthode maitrise (& app“quer la - Ell.iminer le verre dans les
olitique verre (voir atelers .
Verres 25 15 | 225 POt o ( - Lister le verre quine peut | Oui | Non | Non | Non / FR
annexe n°7 . . ) 0
S étre remplacé et le protéger
-Application _ par des films en plastique
maintenance préventive
Divers corps N
étrangers dans -Vérification avant et i . i i
les derniers 20 20 | 400 aprés chague production Bon nettoyage des filtres Oui | Non | Non | Qui Non
filtres
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Résultats& discussions

Discussion :

Lors de notre étude sur le terrain, un ensemble de corps étrangers ont été identifiés et
retenus dans les différents filtres installés. Les risques ont été évalués en se référant a la

matrice d’évaluation et I’arbre de décision (Tableau n°VII).

Les cheveux et les poils : sont retenu par le filtre de dépotage du lait a 1’arrivé du
camion. En se basant sur la matrice d’évaluation des risques et 1’arbre de décision on a pu
classer le danger comme étant inoffensif pour la santé du consommateur (PRP). Cela est dd
a Defficacité des plans de surveillances établies par I’entreprise et la présence des autres

filtres dans les étapes ultérieures.

Les mouches et les rongeurs : Ces derniers peuvent étre présents soit a I’arrivé du
camion ou dans I’étape de poudrage qui sont des réservoirs naturels et des vecteurs
mécaniques de pathogénes rapporté par Olsen(1998). Malgré son indice de gravité, le risque
est toujours classé comme PRP ceci est expliqué par la bonne maitrise du danger par le
personnel de I’entreprise. En effet, lors de I’inspection des matiéres premiéres réceptionnées,
un contrble systématique des filtres est fait. A cela s’ajoute I’installation des capteurs

d’insectes (insecticides) et de rats (raticides) dans les ateliers de production.

Morceaux de métal, verre et plastique : dans les matiéres premieres, présentent un
risque important. En effet, le rapport de I’ Anses indique que ces dangers peuvent entrainer
des blessures a la gorge et aux systéemes intestinal et endommage les dents. Par conséquent,
nous avons classé ce risque comme PRPO. En tenant compte de plusieurs facteurs dont la
taille, cas des grandes particules, il est possible d’émettre I’hypothése qu’elles soient
suffisamment visibles et remargquées avant la consommation. Ainsi, a titre indicatif, la FDA,
qualifié les objets acérés ou durs de plus de 7 mm et de moins de 25 mm comme un danger
pour le consommateur en vue de cet important diametre. Afin de palier a ces risques, 1’unité
a mis en place des filtres a porosité conforme (inférieure a 0,5 mm). Elle a développé des
politiques permettant de surveiller régulierement le danger (politique verre et métal et
contréle les points critiques et check-list établis avec un diagramme d’Ichikawa (voir annexe
n° IX)

Corps étrangers dans le dernier filtre : Classe comme CCP vu que c’est la derniére
étape de la chaine de la production (produit destiné a la consommation)
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2. Gestion des risques chimiques

Tableau VI11: Maitrise des dangers chimiques

Evaluation des

Nature - - Arbre de décision PRPO
de Etapes Danger Orsllg\y/llne risques Moyen de maitrise Mesures préventives /
danger (5M) I | PO | IC Q1 gils Q2 | Q3 | Q4| ccp
Mauvaise
pratique - Avoir un cahierde | - Contr6le de présence d’ATB
- Arrivédu | Résidus d’élevage (le charges avant de le transporté et a
) PR non-respect 20 20 400 | - Analyses a I’aide chaque réception Oui | Non | Non | Oui | Non
camion vétérinaires o
du délai des tests
d’attente apres DELVOTEST et - Sensibiliser les éleveurs a la
le traitement) BETASTASE gravité des pratiques déloyales
. -Faire des analyses poussées PRPO
Présence de F Mauvaise iAnaIyses de métaux -Disposé d’une FDS
. - ourds dans les - o .
L - Poudrage métaux pratique 15 15 225 matiéres premiéres -Surveillance médicale des Oui | Non | Non | non /
D lourds d’hygiéne une fois par six mois travailleurs exposés aux métaux
o lourds
>
- - Sélection d’une - Le stockage des fluides
L huile Alimentaires secondaires doit étre séparé de
®) - Non-respect - Vérification de matieres premiéres
- Stockage des BPF I’état des jointures
dans les -Résidu de de différentes - Surveillances les paramétres de
différents | lubrifiant - Non-respect vannes remplissage afin d’éviter .
Tanks -Résidus des de plan N&D 15 15122 -Respecter le plan de I’exces de graisse Oui | Non | Non | Non / GRS
- condition | produits de nettoyage (Bonne
nement N&D - Manque de Conformité en NEP) -Sensibilisation aux bonnes
surveillance pratiques d’hygiéne
- Surveillance via la
maintenance
préventive
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Résultats& discussions

Discussion :

Antibiotiques : Le classement du risque de présence de résidus d’antibiotiques (ATB)
dans le lait comme étant CCP. Cela est d0 a I’absence d’une étape ultérieure qui permet d’établir
une action corrective, permettant d’éliminer le degré de sa gravité (inhibition des ferments
lactique et risques aveérés sur les consommateurs). Afin de parer a ce risque, DDA (Danone-
Djurdjura Algérie) réalise deux tests d’ATB, 1’un a spectre étroit (Betastar) et I’autre a large
spectre ( Delvotest ) et ce a chaque arrivage du camion isotherme au centre de collecte. Ceci
permet de tester I’innocuité du lait et le respect des exigences du cahier de charge.

Métaux lourds : La présence des métaux lourds dans 1’une des matiéres premicres
(L’eau, poudre du lait ...) utilisées dans la fabrication du produit ACTIVIA muesli miel est
classée PRPO. Cela est di a la bonne maitrise de ce risque. En effet, étroite surveillance de ce

risque est appliquée par des tests de toutes les matieres premicres dés 1’arrivage.

Fluides secondaires : Le risque de présence de trace de produit de nettoyage ou des
huiles de lubrification (fluides secondaires) est également considéré comme un PRPO a I’unité
DDA. Vu que sa détection peut étre effectuée a tout niveau de la chaine de production, la DDA

travaille dans un cadre préventif. Les principales mesures se traduisent par :

- la sélection des huiles alimentaires
- la vérification réguliére des jointures des vannes qui sépare la partie mécanique des
tanks et le produit qui se trouve a I’intérieur

- la séparation des fluides secondaires de toutes les matiéres premiéres.
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Tableau IX : Maitrise des dangers microbiologiques

Evaluation des

Nature ) o risquies o _ Arbre de décision PRPO
Etapes Danger Origine Moyen de maitrise Mesures préventives - i > = - /
IG | PO | IC Qb | 1| @2 @31 Q4| ccp
-Manque
d’hygiéne dans -Analyses -Sensibilisation des éleveurs
la traite et microbiologique et les gens responsables de
-Présence de la collecte la collecte sur I’importance
bactéries, levure et | - Lait non -Respect de la d’hygiéne
Arrivé du moisissures refroidi température de stockage | - Vérifier I’efficacité des .
camion -Présence des rapidement 10 5 150 dans le camion (4°C) refroidisseurs dans les Oui | Non | Non | Non / FARFO)
cellules apres la traite, centres
somatiques -Mauvaise -Respect de la durée de - Bien Nettoyer les camions
nettoyage de transport du lait vers la de ramassage de lait
citernes laiterie
ramassage
- -Analyses
LLJ Contamination par ;jlgaggrar?]z?lsaon microbiologiques -Chaqger la sonde )
Stockage o -Etalonnage des capteurs | température du thermomeétre
O | e les germes aérobie de T° et Pentretien - Vérification de la fiche de .
@) -TLF pathogénes et les pr_c:yenantbd_u 20 10 | 200 régulier des échangeurs | controle du traitement Oui | Non | Non | Non / PRPO
- -TSC g?r{n s rr(1:| leu ambiant -Respect du baréme de thermique dans les 24h
@) alteration ~Contamination la pasteurisation (95°C/ | -Respect des BPH
= croisée Amin)
2 -Développement -Longue -Analyses
O des sporulés et des | maturation microbiologiques -Application stricte de
o toxines -Temps d’attente -Contrdler I’hygiéne de | programme de N&D
(@) Tank de -Contamination par | trés long personnel et des cuves - Controle régulier du
— maturation | des bactéries - Mauvais 20 15 | 300 | de fermentation traitement thermique Oui | Non | Non | Oui | Non
z TMB acidophiles refroidissement -Validation du couple - Formation de personnel
-Prolifération des | - Non-respect de temps/températures responsable de
bactéries plan deN&D - Maintenance pasteurisation aux BPH
psychrophiles préventive
Cuve Matériel
Flux Contamination par Pression avant I’entrée Stérilisation des filtres 120 . .
laminaire | I’air Methodes 9 est supérieur aprés °C/15min Oui | Non | Non | Oui | Non
0 151 500 filtres
Ap =0.6 mb
-Utilisation
Produit Survie de laflore | d’emballage 20 15 | 300 | -Analyses Controler le stockage Oui | Non | Non | oui | Non
fini de contamination contaminé Microbiologiques de d’emballage
I’emballage
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3. Gestion des risques microbiologiques
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Résultats& discussions

Discussion

Présence de cellules somatiques et de flore totale : A I’arrivé du camion, les conditions
de traite (I’équipement de traite, les locaux de stockage du lait et le personnels) peuvent
entrainer la contamination du lait par une flore indésirable (flore aérobie mésophile,
coliformes, levures, moisissures ...). Le risque est évalué en PRPO au sein de I’unité DDA
cela revient a la présence d’autres étapes tout au long de la chaine de fabrication qui sont
congue pour éliminer la probabilité d’apparition de ce danger ou le ramener a un niveau
acceptable (Le préchauffage et la pasteurisation).

Flore pathogene : Apreés le préchauffage, la contamination du lait dans les tanks de
stockage du lait frais (TLF) et de la créme fraiche (TSC) pourrait étre due au non-respect du
baréme temps/température qui est un paramétre de surveillance régulier. Ce risque est donc
classé comme PRPO de par la bonne maitrise. Une éventuelle contamination pourrait étre
due au non-respect du plan de Nettoyage NEP dans I’industrie. Dés 1986, Luquet signale
que le nettoyage et la désinfection de la chaine de production deviennent nécessaires et trés
important dans but de I’élimination des souillures microbiennes.

Développement des formes sporulées, acidophile et psychrophile : Apres
pasteurisation, La charge microbiologique du produit stocké devrait étre éliminée. Toutefois,
certaines bactéries sporulées (Bacillus cereus,...) peuvent développer un mécanisme de
résistance. A cela s’ajoute la thermorésistante de leurs toxines. Les bactéries thermophiles
et acidophiles peuvent également se développer et se proliférer. Cela pourrait étre di
principalement au non-respect du baréme temps/températures. A cet effet, le risque est
évalue comme étant un CCP vu que c’est le dernier traitement thermique dans la chaine de
production.

Contamination par [’air . des contaminants microbiens peuvent étre introduits lors de
I’étape de conditionnement au moment du remplissage des pots, ou une pression d’air est
nécessaire dans le dosage. Cela peut résulter de défaillances éventuelles du systeme de
filtration de 1’air. Ce risque est considéré comme un CCP du fait de I’inexistence d’étape
correction. Cependant, des mesures préventives sont appliquées : contr6le et stérilisation des
filtres a air et la surveillance du parametre pression (Ap = 0,6 mbar).

Survie de la flore de contamination : Ce risque est considéré comme un CCP par
I’entreprise du fait de I’impact direct sur la qualité organoleptique du produit fini et sur le

résultat de sa consommation.

33



4. Gestion des risques d’allergénes

Tableau X : Maitrise des allergénes

Evaluation L
Nature | N . aluatio o o Arbre de décision PRPO
de o5 Danger Origine = rF:sques Moyen de maitrise Mesures préventives o - - /
danger IG | g5 | IC Q QiS Q Q Q ccp
c . R .
S5 Intolérance | Absence d’une enzyme 10 Transformation du lactose a La sensibilisation du risque sur
S— digestive (béta- 10 | 10 I’acide lactique aprés la les consommateurs Oui | Non | Non | Oui | Oui | PRP
o 3 au lactose ; 0 :
2 = galactosidase) fermentation
- Matériel du procés
(nettoyage non efficace - Analyse allergenes sur - Séparation de stockage de la
= sur les tanks et la ligne toutes les matiéres premiéres, | matiére premiére qui contient les
= e | de conditionnement ...) fluides primaires et allergénes des autres matiéres
€ % | Contaminati | - Méthode (Absence secondaires premiéres pour éviter toutes
& 5 | on croisé d’une bonne |15 |15 52 contaminations croisé oui | Non | Non | Non| / | PRPO
5 E -Huiles de s_ur_velllance de produit - Analyse de I’eau de ringage
3 :‘D: lubrification | fini et d’eau de ringage) -Respect du plan de nettoyage
o - Milieu (Non-respect
n | = e .
(«B} du plan de nettoyage. - Sélectionné une huile - Respect des BPH et BPF
g -Non-respect de BPF alimentaire
(@] -
E Contaminati -Exiger au fournisseur de préciser
- § on croisé - Matiére: -Bonnes pratiques de la composition des fiches
<[ = (utilisation - Négligence des fabrication, d’hygiéne et de techniques
Q de divers fournisseurs a informer 30 surveillance - Eviter toutes circulations et tout
_5 ingrédient I"exactitude compositions| 15 | 20 | contactes au niveau d’autres Oui | Non | Non | Non / PRPO
= (soja, de la matiére premiére -Respect des paramétres de lignes et d’autres atelier
S céréales, -Changement de ligne de CIP, d’ordonnancement du - Sensibiliser les opérateurs a une
o arachides , production conditionnement formation
purée de -Re-nettoyage des machines si
fruit) nécessaire
R . , Veérification de la conformité | -Respect de la réglementation
= - Fissure dans I'emballage 40 | de I’emballage et de locale
Y H 9 Lt H H
&= Etiquetage / Erreur d’¢tiquetage 20 | 20 0 | I’étiquetage appropriée et -L’étiquetage doit étre facilement Oui | Non | Non | Oui | Non
3 qu’il soit bien communiqué visible avant la consommation
a -Surveillance quotidienne (BPF)
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Discussion

Intolérance au lactose : Le risque de I’intolérance au lactose est classé comme étant
un PRP. Cela est di a la bonne surveillance quotidienne établie par 1’unité DDA, en
privilégiant I’information du consommateur sur la composition du lait de vache, par le
respect de la législation concernant 1’étiquetage des denrées alimentaires. En effet, le
manque d’information entraine dans certain cas 1’intolérance en question avec ses effets
néfastes sur la santé. Néanmoins, dans le cas de la production des laits fermentés, la gravité
de ce risque est réduite du fait de la transformation du lactose en acide lactique.

Contamination croise (huile de lubrification) : Plusieurs moyens de maitrise ont été
mis en place par I’unité interne. Parmi eux, la bonne surveillance quotidienne afin d'éviter le
risque de contamination croisée entre les aliments et les huile de lubrification dans les
vannes. A cela s’ajoute 1’exigence sur la nature des fluides secondaires qui doivent étre
exempte d’allergénes pour prévenir le danger. C’est la raison pour laquelle on a classé le
danger de contamination croisé comme étant PRPO.

Contamination croisé (Ingrédients) : L’utilisation de la méme lignes de production de
ACTIVIA muesli miel (B5) pour la fabrication des autres produits de DDA ( ACTIVIA
Fraise et ACTIVIA péche-abricot) tout au long du processus de fabrication et de
conditionnement présente le risque de présence de résidus d’ingrédients allergéniques apres
lavage de la ligne (CIP). L’utilisation d’ingrédients exclusifs dérivants de matieres premieres
allergisantes et introduction d’allergenes par le personnel, pourrait effectivement laisser des
traces de ces ingrédients. Toutefois, 1’'unité maitrise bien ce risque par une bonne
organisation des opérations unitaires afin de limiter les risques de contamination d'un lot de
produit a un autre. Cette approche a permis a I’unité d’assurer une securité maximum en
identifiant toutes les sources potentielles d'allergénes. La mise en place d'un plan de
prévention de la contamination croisée est la raison pour laquelle ce risque a été considéré
comme un PRPO.

Absence ou erreur d’étiquetage sur I’emballage du produit finis est considéré comme
un CCP, car il n y’a aucune autre étape ultérieurs corrective, c¢’est pourquoi DDA et les
importateurs d'aliments veillent a ce que les produits soient étiquetés correctement pour que

les consommateurs puissent étre bien informes et garantir une meilleur vigilance.
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Il. Résultats d’analyses physico-chimiques

1. Résultats de pH
1.1. Matiéres premiere

Les résultats de 1’évaluation du pH de la maticre premiére sont représentés dans la

H pH
X cible

0 atiéres
Lait cru Poudre du lait Eau de process ~ Amidon  Préparation de Premiere
fruits

Figure 10 : Résultats de pH de la matiére premiere
Discussion:
- Laitcru:
Les résultats obtenus lors de 1’analyse du lait cru sont conformes aux normes et aux
seuils limités. Ce qui témoigne de la bonne qualité physico-chimique du lait transporté et au

respect des conditions de stockage et d’hygiene et un bon nettoyage du camion.

L’eau du processus de fabrication :

Les résultats obtenus de 1’analyse physico-chimique de 1’eau de procés sont
Iégerement au-dessous des intervalles fixés par les normes internes de I’entreprise, cela
pourrait étre dii d’une part a la présence de traces (acide ou soude) lors du nettoyage CIP. On
considere gue les normes de santé sont respectées si le pH est compris entre 6.5 et 8.

En finalité, I’eau de procés que nous avons analysé est d’une qualité physico-chimique
tolérable, ce qui refléte la bonne conduite du traitement de 1’eau (Voir annexe X). Cela

permet ainsi son utilisation sans risque dans le procés de fabrication.

- Poudre de lait :
La valeur du pH est conforme a la norme recommandée, elle est voisine de la neutralité.

Ce résultat indique qu’avant le séchage, le lait utilisé était stable et frais et que les conditions
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de transport et de stockage et les bonnes conditions de fabrication du produit étaient
respectés conditions de séchage rapportée par Hempen (2003).

Ces résultats indiquent une bonne qualité physico-chimique de la poudre de lait par
rapport aux normes du JORA ce qui lui confere une bonne aptitude a la reconstitution et une

réduction des grumeaux insolubles.

- Amidon et préparations de fruits :

Les résultats obtenus de I’amidon et la préparation du fruit sont aussi conformes aux
normes DDA, ceci revient a la bonne qualité de ces derniers et indiquent des bonnes
conditions de stockage et de conservation, permettant ainsi d’éviter la détérioration de

I’amidon et purée de fruit par les levures et les moisissures.

1.2. Tanks de stockage et produit fini

~T

l pH
clble
Niveau

TSBL Produit fini

O B N W B~ U1 O

Figure 11 : Résultats de pH dans les différents tanks

Les résultats obtenus des échantillons (TLC, TLF, TSC, TLE) sont conformes aux
normes fixes par I’entreprise interne, ce qui renseigne de I’absence de traces de fluides
secondaires. C’est le résultat du bon suivi et de la surveillance du plan de nettoyages des
tanks tout en respectant les conditions de stockage du lait.

Les résultats obtenu des échantillons aprés pasteurisation (TMB TSBL) sont conforme
a la norme DDA, ceci revient d’une part au respect de la manipulation lors de I’ajout des
ferments lactique aprés la pasteurisation (la raison de la diminution de la valeur du pH).
D’autre part aux respects des nettoyages des tanks par le NEP ainsi que le respect des bonnes

conditions de stockage.
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La valeur de pH de produit fini fait partie des intervalles exigés par la norme de
I’entreprise, celle-ci revient au bon respect de la température et du temps de stockage, ce qui

confirme 1’absence de contamination par les fluides secondaires.

3. Résultats d’antibiotique

Le résultats des deux tests d’antibiotiques ( Bétastar et Delvotest) sont présentés dans le
tableaux XI

Tableau XI : Résultats du test d’antibiotique effectué sur le lait

Bétastar Delvotest
Lait cru Absence Absence
Cible Absence Absence

Discussion :

Les résultats des 2testes Bétastare et Delvotest ont montré I’innocuité des échantillons
analysés de tout résidu d’antibiotique. Ces résultats sont conformes aux normes
recommandées par I’entreprise et la réglementation en vigueur. Cela s’éxplique par le

respect des conditions prophylactique et d’élevage des vaches laitic¢res a la ferme :

- Les vaches n’ont pas suivi d’antibiothérapie récente, 1’alimentation ne contient pas
d’antibiotique détectable dans le lait.

- La séparation effective des animaux traités de ceux qui n’ont pas subis de
traitement d’antibiotique et le respect de la limite maximale de résidus (LMR) et le
délais d’attente conseillé par le vétérinaire aprés le traitement

Ces recommandations et conditions ont été bien rapportées par Aning (2007).
On constate donc que le lait réceptionné a I'unité DDA peut étre utilisé dans leur
production sans craindre les défaillances durant le processus de fabrication et sans incidence

sur le consommateur.

3. Résultats de dosage des métaux lourds
Le résultat de dosage des métaux lourds dans 1’eau de proces est rapporté dans I’annexe

n° XI.

Discussion :

Le dosage des oligo-éléments (cuivre, le zinc, manganeése, et le fer) renseigne sur une
valeur inférieure 2 0.01 mg/ | de tous les métaux analysés. Aussi, ces résultats respectent les

limites réglementaires. Ils ne deviennent donc toxiques qu’au-dela d’un certain seuil.
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D’autres métaux lourds (Cadmium, Aluminium...) se sont avéré donc conformes et

répondent aux normes limité par DDA ceci prouve que 1’échantillon analysé est exempt

totalement de toxicité.
Ces résultats montrent que 1’ensemble des procédures préventives et de contrdle sont

respectés (la station de traitement des eaux).
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I11. Les résultats des analyses microbiologiques

1. Matiéres premieres
Les résultats obtenus sur le suivi de la microbiologie de la matiere premiére sont présentés dans le tableau XII.

Tableau XI1: Résultats microbiologiques de la matiére premiere

Levures/ . ,
Moisi Coliforme Germes sporulés ®
oisissures % 0 0 =
S = n @ Q
2 S, | & . = 3 S @ o | £3
o | 5| %L |5, E S 8. | 3]s, | &, | B |2E
n 0 C X — = c f— |
S| 2| E5 | 5SS | 2 138| § |8 El23 | 88|23 | 28 | & | 8¢
2 S =3 = = & O N e 23| B5| 8¢ G 5 = SE
| b O E w > — i i b H &2 | JE | o8 n = N O 2
4.10° 2.10°
Res Abs Abs UFC/ 6.5.108 6.5.104 / / / UFC/ |/ / Abs Abs Abs
Lait cru iml 19
3 3 5 7 3 Abs/
Cb 10 10 10 10 10 / / / e / / Abs Abs 50
2 2 2
Poudre de Res <10 <10 5.10 / Abs Abs <10 <10 / Abs <10 Abs Abs Abs
lait b e i <10 / 0 Abs < 500 | <1000 / Abs/ | < 10 | Abs Abs < 5
UFC 1g UFC 1g UFC/0,1g | UFC/1g | UFC/1lg 259 UFC/0,1g | UFC/0,1g | /259 UFC/1g
<10 Ab
S
Res |/ UFC/10 |/ Abs / Abs / soml |/ / / / Abs
L’eau oml
1UFC
|7 aUEC/mI | / / /| Abs / = / / / / =
/100ml /50ml
100ml

Res : Résultat
cb : Cible
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Discussion :
Laitcru:

Le résultat d’analyse de la flore totale donne une charge en microorganisme de 4.10°
UFC/ml, ce seuil de contamination dépasse la norme DDA fixé a 10° UFC/ml. Le
dépassement du critére indique un processus d’altération microbiologique du produit. En
général, le dépassement du critére n’entraine pas de risque pour la santé humaine, mais peut
refléter de mauvaises pratiques comme la durée de conservation trop longue.

Une charge élevée des coliformes est observée dans 1’échantillon analysé, avec un
dénombrement de 6.5.10*UFC/mI cette valeur dépasse le seuil de tolérance fixé par DDA.
Selon Abidi (2001), la présence des coliformes dans le TLC indique une présence d’une
contamination fécale (marqueur de la qualité hygiénique générale). Cette contamination peut
étre attribuée aux conditions non conformes de traite voir de collecte.

L’absence des bactéries pathogénes (Salmonelles, Staphylococcus aureus et
clostridium) et la flore d’altération (Levures /moisissures) dans les échantillons analysés peut
étre due a I’aptitude des bactéries lactiques a produire des substances antimicrobiennes
actives (acide lactique, acide acétique, eau oxygénée et bactériocine...) qui explique leur
role bactériostatique ou bactéricide vis a vis d'espéces nuisibles ceci a été apporté par
Chethouna en ( 2011). La valeur obtenue pour les Streptocoques (2.10° UFC / 1g) est
supérieure a la norme et selon Mossel (1967), la présence des streptocoques fécaux en
nombre relativement élevé, témoigne d'une prolifération bactérienne indésirable dans la

denrée alimentaire et fait présumer une qualité douteuse.

Poudre du lait :
La présence des germes aérobies mésophiles s’est avéré conforme aux normes malgré

leur faible concentration, ils sont considérés comme une flore banale contaminatrice ; leur
apparition est due selon Bourgeois et Leveau ( 1993) au manque d‘hygi¢ne d’une fagon
générale, a la contamination par 1’air ambiant ou encore a la contamination au moment du
prélevement des échantillons. En (2000), Mahaut et al., énoncent que les propriétés
microbiologiques des produits laitiers déshydratés dépendent essentiellement de la qualité
initiale du produit, et de la nature des opérations technologiques ; les différents traitements
technologiques subits par le produit avant sechage detruisent la flore initialement présente
dans le produit, ce qui définit et conditionne la qualité microbiologique de la poudre. Nous
avons également constaté la présence de levure et moisissure (< 10 UFC/mL) cela est di a

I’humidification de la poudre du lait lors du stockage ou lors de la manipulation. La présence
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de B.cereus et autres germes sporulés qui est due a leurs résistance aux conditions
défavorables du milieu (Sécheresse) est inférieurs a la norme indiqué.

L’absence de la majorité des germes pathogenes et les germes de contamination
recherchés indique que le lait en poudre est de bonne qualité microbiologique. Cela est di
au respect des regles d’hygiéne lors de la préparation de la poudre de lait, et lors de son
conditionnement dans les pays d’origine. D’autres procédures telles que les bonnes
conditions de transport, de conservation et de stockage : (Stockée dans des sacs de plastique
pour éviter I’humidité) sont également respectées. En 1984 Cheftel a expliqué dans ses
travaux que la croissance des micro-organismes estt sous la dépendance de I’activité de
I’eau, et il ajoute que la croissance de micro-organismes ne peut se faire, qu’a 1’occasion

d’une reprise d’humidité.

L’eau :

Les résultats ont montré la présence de germe aérobie a 37 °C dans I’échantillon (4
UFC/ml). Ce résultat est conforme car la norme dicte une charge inférieure a 10 UFC/ml.
Ce résultat est di a I’efficacité du N&D (nettoyage et désinfection) de la tuyauterie et le bon
traitement des eaux a Dl’intérieur de ’usine. La charge obtenue dans les résultats, ne
présentera pas un risque sur la sant¢ du consommateur vu que 1’eau de poudrage sera
mélangée aux autres ingrédients qui seront pasteurisé.

Les résultats montrent également 1’absence totale des germes pathogénes d’altérations.
Ceci refléte la bonne qualité des eaux incorporée dans le processus de fabrication réceptionné
a ’unité de DDA. Ce résultat s’explique par I’efficacité du traitement surtout 1’addition des
composés chimiques a effet bactéricide, tels que le chlore selon qu’ils permettent d’éliminer
les microorganismes pathogenes et les bactéries ainsi que la majorité des germes banaux
(Cardot, 1999). Par ailleurs, nous supposons également que cette bonne qualité est due aux
contrbles quotidiens que subit 1’eau de forage au niveau de la laiterie DDA.

Autre matiére premiére : Les résultats d’analyses microbiologiques des autres

matieres premieres (amidon, aromes, sucre...) figurent en Annexe XI|I.

Discussion :
Arome et amidon :

D’apreés les résultats obtenus (annexe n°® XIlI), il est constaté qu’elles sont dans les
normes fixées par DDA ce qui confirme que I’arome et I’amidon ont été fabriqués et stockés
dans de bonnes conditions. Cela renseigne également de la bonne manipulation pondant le
prélevement des échantillons. Grace a la bonne qualité microbiologique de ces ingrédients,
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ces derniers peuvent étre utilisés a la préparation du yaourt ACTIVIA Muesli miel sans
risque.

Sucre :
La recherche des germes aérobies mésophiles & 30°C, levures et moisissure, les

coliformes totaux et fécaux et Salmonelles a montré I'absence de I'ensemble de ces
germes(annexe n°® XII) cela est due a I’immobilisation de la croissance de la plus part des
microorganismes en attirant 1’cau a D’extérieur par osmose ce qui les desséche
(Kleiner,2007).

On constate donc que le sucre analysé a été fabrique et stocké dans de bonnes

conditions permettant ainsi son adjonction dans la fabrication de notre produit.

Préparation de fruits :
Les résultats des analyses microbiologiques effectuées sur la préparation de fruit

démontrent 1’absence totale de germe de contamination et bactéries pathogenes dans
I’échantillon, Ces résultats nous informent sur la bonne qualité microbiologique de
préparations de fruit. Cela peut étre expliqué par le respect des régles d’hygiéne lors de la
fabrication de la préparation de fruit. Le conditionnement aseptique est également respecté
ainsi que les conditions d’hygiénes durant le transport, I’entreposage et stockage (frigo de

4C°-6C°). Les bonnes conditions de prélevements sont également respectées.

2. Tanks de stockage
Les résultats obtenus pour les tanks de stockage sont présentés dans les tableaux XIII

Tableau X111 : Résultats d’analyses microbiologiques obtenu dans différents Tanks

N i @ =l o =2 S ol 8w S
8> §5 | ¢e=2e|Ex5 55| 23|82 2| 839 29
2| 20 | 855|283/ E85| 9 |£55|259 59
58| 8% | HgO0 |38 3L | £E5 |0 51585 35

e | T o O O N = A O
TLF Abs 6.10° Abs Abs Abs Abs 30 Abs Abs
TSC Abs 7.10° Abs Abs Abs Abs Abs Abs Abs
TLE Abs 2.10° Abs Abs Abs Abs 2 Abs Abs
TMB Abs / Abs Abs Abs Abs Abs Abs Abs
TSBL Abs / Abs Abs Abs Abs Abs Abs Abs
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L’¢limination de la plus part des germes (Entérobactéries et coliformes) et la
diminution de la charge de la flore totale et Streptocoques fécaux dans les tanks TLF et TSC
s’explique par I’efficacité du préchauffage avant I’écrémage (72°C/15 s).

La présence de streptocoque fécaux et des germes aérobies mésophiles peut étre due
aux non-respects stricts des BPH et BPF par le personnel qui s’occupe du poudrage des
ingrédients ou a la contamination par ’air.

Les résultats de I'analyse microbiologique des TMB et TSBL ont montrés une absence
totale des germes pathogénes (Clostridium sulfito-réducteurs, Salmonelles et
Staphylococcus aureus), de coliformes totaux et fécaux et des germes aérobies mésophiles
ainsi que les germes d’altération (levures et moisissures). Elle renseigne aussi sur la méthode
de pasteurisation qui joue un réle tres important dans I'élimination ou la réduction de la
charge microbienne. D'aprés Oteng et Yang (1984), les objectifs de la pasteurisation sont

nombreux : destruction de tous les microorganismes pathogénes non sporulés, prolongation

du temps de stockage...

4. Produit finis
Les résultats obtenu sur I’ensemble des germes recherchés dans le produit finis sont
présentés dans le tableaux XIV

Tableau X1V : Résultats d’analyses microbiologique du produit fini

o w | @ 2 8 S S » | E »
7 |eelgglEx|ExsT |8 |88 (3¢ 3z
S 2 |S g(e ¢ S 3|8 ®|S S = % S E T
x 2 L 2| 8| &8 |= @ € (=3 @ 3
— 2 = S T 18 T3 2 g g |8 o F
g T S) O 3 = (‘DS =) 5 L
Produit | Abs / Abs Abs Abs Abs | Abs Abs Abs
fini
Stress 3j a | Abs / Abs Abs Abs Abs | Abs Abs Abs
30°C
Stress 10j | Abs / Abs Abs Abs | Abs | Abs | Abs Abs
a 25°C
Cible Abs / <10 <10 Abs Abs | Abs Abs Abs
DDA
Discussion :
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Les résultats de ’analyse microbiologique du produit fini ont montré une absence
totale des germes pathogenes (Clostridium sulfito-réducteurs, Salmonelles et
Staphylococcus aureus), de coliformes totaux et fécaux et des germes aérobies mesophiles
ainsi que les germes d’altération (levures et moisissures). Cette absence totale de la
microflore renseigne sur 1’utilisation d’une matiére de bonne qualité hygiénique, un bon
suivi microbiologique, I’efficacité du traitement thermique et le respect des conditions de
stockage. Selon Spinnler (2004), la conservation au froid a pour effet de ralentir la

multiplication et le métabolisme des microorganismes.

Test de Stress de 3j et 10j

Afin de s’assurer des résultats d’analyse de la qualité du produit fini, des tests de stress
sont appliqués. Cela consiste en 1’exposition du produit a des températures de 25 et 30°C
afin de stresser la flore restante. Nos résultats renseignent de 1’absence totale des germes
d’altération dans le produit stressé. Cela confirme sur la bonne qualité sanitaire du produit

analyse.

IV. Résultats d’Allergénes

Résultats des traces d’allergenes : voir Tableau en Annexe (XIII)

Discussion :

Les résultats obtenue sur les eaux de sanitation, aprés chaque lavage, se sont avérés
conformes a la norme ce qui exclue la présence de traces d’allergénes dans la ligne B5, on
déduit que la machine B5 peut étre utilisé pour d’autres productions (ACTIVIA péche-
abricot /ACTIVIA fraise, ACTIVIA Brassé nature). Ce qui est démontré par les résultats

obtenues sur les autres produits.
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Démarches d’amélioration

Risques physiques :

-Installation de bacs spéciales corps étrangers dans tous les ateliers. Les bacs seront
utilisés pour y mettre tous les corps étrangers trouves dans la zone ou ils doivent étre installés
avec un check liste d’identification des corps étrangers.

- Mettre en place des détecteurs de corps étrangers de type « X - rays » dans le but
d’avoir une excellente performance de détection de dangers physiques quelle que soit leurs
formes, leurs places dans le produit ou 1’épaisseur de 1’emballage pour détecter les corps

étrangers provenant lors du conditionnement.

Risques Chimiques :

- Il serait important de compléter les analyses de métaux lourds par la recherche des
autres métaux tel que le plomb, mercure et arsenic.

- Un élargissement du champ d’investigation des antibiotiques est nécessaire. Investir
dans des méthodes « ELISA et HPLC » pour mettre en évidence les antibiotiques, celles-ci
sont non seulement des méthodes quantitative mais aussi rapide. Ces méthodes viennent
également confirmer les résultats du test Delvotest® car ce dernier ne permet pas une

identification spécifique des antibiotiques.
Risques Microbiologiques :

- L’utilisation des peroxydes (peracide, acide paracétique) comme agent oxydant
puissant pour nettoyer les lactoducs dans le but d’empécher le dépot des maticres organiques
qui favorisent 1’adhésion et le développement des biofilms qui résiste via une couche

protectrice aux produits de CIP et hausser la T° pour ramollir le biofilm.
Allergénes :

-Spécifier la ligne B5 pour la production de ACTIVIA muesli miel, afin de prévenir
toutes traces d’allergénes sur d’autres produits fabriqués par la méme machine qui ne
peuvent pas étre quantifiés par la méthode ELISA La limites de quantifications (LQ= 5

mg/kQ).
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Conclusion et perspectives

Conclusion et perspectives

A T’¢re de la mondialisation, les exigences du consommateur ne cessent d’augmenter. Il
est devenu primordial a toute entreprise agroalimentaire ayant comme objectif de conquérir le
marché et de fideliser le consommateur a ces produits, d’acquérir des outils de management de
la qualité.

Notre stage au sein de DANONE DJURDJURA ALGERIE s’est revélé tres intéressant
et enrichissant. Bien que la durée est un peu restreinte, il nous a permis d’enrichir nos
connaissances dans le domaine du controle de qualité, ainsi que d’améliorer nos compétences
dans la pratique, en nous assurant la possibilité de voir et de manipuler tous les appareils et
toutes les manipulations adoptées pour assurer une bonne qualité du produit. Egalement, ce
stage aura été pour nous 1’occasion de découvrir de nombreux sujets a savoir ; les enjeux liés
aux indicateurs de la bonne qualité, les mesures liées a la sécurité dans 1’usine, 1’organisation
et la méthodologie de travail

Les résultats d’analyses physico-chimiques et microbiologiques et Allérgénes sur la
matiére premieres, les tanks et le produit finis sont conformes aux exigences de I’entreprises
DANONE, 11 est a souligner que la qualité d’un produit est étroitement liée a la qualité de la
matiere premiere. En outre, si cette derniere est de bonne qualité, cela permet de maitriser au
mieux le processus de fabrication et par conséquent, on aura un produit fini répondant a toutes
les normes et satisfaire ainsi le consommateur. Pour cela I’unit¢ DANONE a choisi d’importer
plusieurs matieres premieres de 1’étranger avec un haut niveau qualitatif. L’entreprise a
également mis en place un laboratoire procés, pour le contréle de la matiere premiére, plus
particulierement le lait cru. Un suivi rigoureux de la fabrication des différents produits est

également au cceur de la politique de I’entreprise.

Comme perspective générale

On propose la désignation d’un responsable Food Safety pour chaque risque majeur
(physique, chimique, microbiologique et allergénes) dans le but de procéder a une excellente
amélioration de la gestion des risques dans la sécurité sanitaire des aliments spécifique aux

produits laitiers. La prépondérance devrait étre donnée aux risques microbiologiques.
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Glossaire

e Action corrective : Procédure a prendre lorsqu’un dépassement de limite critique apparait. (Codex
Alimentarius

e Action préventive : action entreprise pour éliminer la cause d’une non-conformité potentielle ou
d’une autre situation potentiellement indésirable.

o Analyses des risques : Démarche consistant a rassembler et & évaluer les données concernent les
dangers et les facteurs qui entrainent leur présence, afin de décider lesquels d’entre eux représentent
une menace pour la salubrité des aliments et, par conséquent, devraient étre pris en compte dans le
plan HACCP. (réglement (CE) n°® 178/2002).

e Assurance Qualité : Ensemble des actions préétablies et systématiques nécessaires pour donner
la confiance appropriée en ce qu un produit ou un service satisfera aux exigences données a la qualité.
¢ Audit Qualité : Examen méthodique et indépendant en vue de déterminer si les activités et les
résultats relatifs a la qualité satisferont aux dispositions préétablies, et si ces dispositions sont mises
en ceuvre de fagons efficaces et aptes a atteindre les objectifs.

¢ Bonne Pratiques d’Hygiéne et de Fabrication : sont un ensemble de régles d’hygiéne concernant
la conception des locaux, I’environnement de fabrication, le comportement du personnel, visant a
produire dans des meilleures conditions d’hygiéne.

e Cahier de charge : document par lequel le demandeur exprime son besoin de fonctions de service
et de contraintes. Pour chacune d’elles sont définies des critéres d’appréciation et leurs niveaux.
chacun doit étre assorti d’une flexibilité.

e Certification : c’est une procédure par laquelle une tierce partie démontre qu’il est
raisonnablement fonde de s’attendre a ce qu’un produit ou processus diment identifie soit conforme
a une norme ou un document normatif spécifie.

e Criticité : importance relative des conséquences d’une défaillance d’un produit sur la sécurité, la
production, les cofits ainsi que sur I’image de marque.

e Diagramme d’Ishikawa : diagramme destiné a faire émerger les dangers liés aux 5M (Matiere,
Main d’ceuvre, Matériel, Milieu, Méthode).il a été mis au point par le professeur Ishikawa.

e Danger : Tout facteur biologique (micro-organisme, toxine...), chimique (conservateurs,
additifs,...) ou physique (corps étranger, insecte, cheveux,...) pouvant entrainer un risque
inacceptable pour la santé et la sécurité du consommateur ou la qualité du produit.

e Gestion des risques : processus, distinct de 1’évaluation des risques, consistant a mettre en balance
les différentes politiques possibles, en consultation avec les parties intéressées, a prendre en compte
I’évaluation des risques et autres facteurs légitimes et, au besoin, a choisir les mesures de prévention

et de contrdle appropriées (reglement (CE) n° 178/2002).

e Limites critiques : valeur extréme d’un critére donne qui ne doit pas étre franchi pour s’assurer

que la maitrise est effective.



Glossaire

e Maitriser : prendre toute les mesures nécessaires pour garantir et maintenir la conformité
aux critéeres définis dans le plan HACCP..

e Marche en avant : le principe de la marche en avant consiste a éviter les intervenants
sales en se déplacant des zones a risque vers les zones les moins sensibles.

e Mesures correctives : mesures a prendre lorsque les résultats de la surveillance exercée
au niveau du CCP indiquent une perte de maitrise.

e Mesures préventives (de maitrise). Ensemble des techniques, des méthodes, des actions
qui devraient permettre d’éliminer le danger ou de réduire le risque a un niveau acceptable.
e Plan HACCP : Document qui décrit les procédures formalisées a suivre en accord avec
les principes généraux du systeme HACCP.

e Point critique pour la maitrise (CCP) :etape a laquelle une mesure de maitrise peut étre
exercee et est essentielle pour prévenir ou éliminer un danger menacant la sécurité des
aliments ou le ramener a un niveau acceptable (Codex Alimentarius).

Les résidus sont définis comme toutes substances pharmacologiquement actives, qu’il
s’agisse de principes actifs, d’excipients ou de métabolites présents dans les liquides et
tissus des animaux apres administration des médicaments et susceptibles d’étre retrouvés
dans les denrées alimentaires produites par ces animaux et susceptibles de nuire a la santé

humaine

e Salubrité des aliments : assurance que les aliments sont acceptables pour la
consommation humaine conformément a 1’usage auquel ils sont destinés.

e Sécurité des aliments : Assurance que les aliments sont sans danger pour le
consommateur quand ils sont préparés et/ou consommes conformément a 1’usage auquel ils
sont destinés.

¢ Surveillance continue : Recueil et enregistrement ininterrompus de données telles que la
température sur un graphe d’enregistrement.

e Surveillance : séquences planifiées d’observations et de mesures pour déterminer si un
CCP est maitrisé et comporte un enregistrement a 1’usage des futures vérifications.

e Systeme HACCP : Ensemble de la structure organisationnelle, des responsabilités, des
procédures, et des ressources pour mettre en ceuvre la gestion de la qualité.

e Tracabilité : Aptitude a retrouvé I’histoire, 1’utilisation ou la localisation d’un article,

d’une activité ou d’articles semblables au moyen d’une identité enregistrée.



Glossaire

e Vérification du HACCP : utilisation de méthodes, proceédures ou tests en complément
de ceux utilisés lors de la surveillance pour déterminer si le systtme HACCP est en

conformité avec le plan HACCP et/ou si le plan HACCP demande a étre modifie et rev
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Annexe 1

I. Historique :

1. Groupe DANONE

Danone est une entreprise francaise, leader mondial des produits laitiers frais. Elle est
issue en 1973 de la fusion entre Danone-Gervais et le groupe francais « Boussois-Souchon-
Neuversel ». En 1994 il éte décidé de donner au groupe ainsi formé en 1973 le nom de sa
marque de produits frais : Danone. Le groupe communique autour du slogan « d’offrir chaque
jour une alimentation variée, des godts plus variés et des plaisirs plus sains » En 2006, ce slogan
devient : « apporter la santé par I’alimentation au plus grand nombre ». Au fil des années,

I’entreprise est devenue un acteur international majeur de 1’alimentation et santé.

2. L’historique de DJURDJURA :

C’est en 1984, que mirit dans ’esprit du groupe Batouche, I’idée de création d’une petite
unité de fabrication du yaourt dans la région d’ighzer Amoukrane avec des moyens trés limités,
I’unité n’a démarré qu’avec une remplisseuse de pots préformés d’une capacité de 1000pots/h.

Afin de parvenir a supplanter ses rivaux, et de faire face aux exigences de 1’heure aussi
bien en quantité qu’en qualité, le groupe Batouche a modernisé 1’équipement de I'unité avec
des efforts et un travail acharné, 1’unité a réussi a acquérir en 1986 une conditionneuse
thermoformeuse d’une capacité de 4000 pots/h.

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

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

v'En 1993, une nouvelle conditionneuse est arrivée avec une capacité de production de 9000

pots/heure et en 1995 deux conditionneuses de 7000 pots/heure.

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 Algériens des produits laitiers frais, en prenant une participation
de 51% dans la société Danone Djurdjura Algérie SPA (DDA) ; la marque Danone a été lancée

en ao(t 2002.

4. Situation Géographique :
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Danone Djurdjura Algérie SPA est implantée a la zone industrielle de Taheracht Akbou,

véritable carrefour économique de Bejaia. De quelques 50 unités de production
agroalimentaires.

Elle est :
= 3 02 Km d’une agglomération (Akbou).
= a quelques dizaine de metres de la voie ferrée.
» 360 Km de la wilaya de Bejaia.

= 2 170 Km a I’ouest de la capitale Alger.

I1. Laboratoires DANONE :

L’unité DDA possede 4 laboratoires : dans le secteur qualité

- Laboratoire « physico-chimie »
- Laboratoire « microbiologie »
- Laboratoire « matériel »

- Laboratoire de « stérilisation »

I11. Organigramme de ’unité DDA

La figure N°1présente 1’organigramme de 1’entreprise DANONE DJURDJURA
ALGERIE tout en présentant les différentes directions, départements et services.
Le département assurance et qualité a une importance primordiale dans les industries

laitieres grace a sa contribution dans les différentes analyses de la matiére premiere et de
produit fini.



Annexe 1

7

énéra

Direction G

v

lUsWiadao|aAgp Juswisredsd all0ojeloqe]

Assistante de direction

A\ 4

$9201d "89S

aujenb souelnsse 19 8j9u0D 1dg

A 4

uonedIIIB) "89S

\ 4

\ 4

Direction
Marketing

S1INPO.A S8y JULISISSY

A 4

pUNSXJeW apel ] "89S

S9]JUSA Sa( 938

Direction
Commercial

anonsiooT 1aqg

>
l

Direction d’usine

gdueualuUIBA 9IS

v

v

SJnau XNeAel] '9dS

Département
Technique

SN 93S

\4

— | S3YDJel) Saled JUBWBUUONIPUOYD "89S

1Noe A Juswisuuonipuo) 93s

Production

Département

$S900.d "899S

Travaux neuf Alger

Direction Projet

\4

S32IAJIBS AU 905

A 4

Me| ap 2)99][0D) 993

\4

abe|[equia 10 aJ1aiwald aIg1eIN 89S

Direction
Achats

\4

1swisuuolIsinoiddy 1dg

A\ 4

A 4

Figure (1) : Organigramme de I’entreprise

N [ .
- e anbiewloju] "89S
2 8 3
w S s — anbnAeue aujigeidwo) 898
- C =
ouw m > o[eJaushb aigqeidwo) "80S
J 25 P )
c 2 g O S | 91N29s 18 aURIBAH "89S |
o ©
5 53 A N .
23 g s 2 UOIeWIO0J 19 10109y 995
S83+»83S
OpT a3 E
3 3> [€100S 19 aled "899S
x LT




1. Constituer I’équipe HACCP

-

2. Décrire le produit

annduiosap aseyd

3. Déterminer son utilisation prévue

-

4. Etablir un diagramme de fabrication

5. Veérifier sur place le diagramme de fabrication

6. Analyse des dangers

anbnAjeuy
aseyd

7. Déterminer les points critiques (CCP)

@

8. Etablir les limites critiques pour chaque CCP

9. Mettre en place un systeme de surveillance pour chaque CCP

10. Etablir des actions correctives

11. Vérifier le systeme HACCP

a1Ienb/2114n29s  soueaNsse aseyd

12. Etablir le systeme documentaire

Annexe 11

|

|

Fiaure (2) : les 12 étanes HACCP selon le Codex Alimentarius(2003).
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Tableau (1) :liste des 14 allergenes alimentaires majeurs

Liste des allergénes

Céréales contenant du gluten (blé, seigle, orge, avoine, epeautre, kamut ou leurs souches
hybridées) et produits a base de ces céréales

Crustacés et produits a base de crustacés

(Eufs et produits a base d'ceufs

Poissons et produits a base de poissons

Arachides et produits a base d'arachides

Soja et produits a base de soja

Lait et produits a base de lait (y compris de lactose)

Fruits a coques (amandes, noisettes, noix, noix de : cajou, pécan, macadamia, du Brésil,
du Queensland, pistaches) et produits a base de ces fruits)

Céleri et produits a base de céleri

Moutarde et produits a base de moutarde

Graines de sésame et produits a base de graines de sésame

Anhydride sulfureux et sulfites en concentration de plus de 10mg/kg ou 10
mg/l (exprimés en SO2)

Lupin et produits a base de lupin

Mollusques et produits a base de mollusques
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Arrivé du TLC
camion

Produit fini

@ Risaues Microbiologiques @) Risques chimiques () Risques Allergénes ()  Risques Physiques

Figure 3 : Les risques majeurs présents dans la chaine de fabrication de ACTIVIA Muesli miel
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Développement de diagramme de fabrication de Activia Muesli miel :

Le lait collecté passe par plusieurs étapes pour obtenir un yaourt brassé. Des Contréles de
qualité sont réalisés au niveau de quelques stades de diagramme de fabrication.
1. Réception :
La réception fait la premiere étape de la chaine de fabrication des produits laitiers. A cette
¢tape, I’unité industrielle regoit du lait cru de ses fournisseurs dans des citernes isothermes.
Les citernes sont composées de plusieurs compartiments, chaque compartiment
correspond aun centre de collecte ou un fournisseur donné.
2. Dégazage et filtration :
Ces opérations viennent directement aprés 1’acceptation du lait. Elles consistent a
éliminer les impuretés, 1’air et les odeurs du lait. Ensuite le lait est refroidi, stocké et mélangé

dans des grandes citernes « tanks de stockage » pour la suite des étapes de fabrication.

Citerne isotherme

Compteur

Refroidisseur

Flexible du dépotage

Tank de stockage

Figure 4 : Etapes depuis la réception de lait jusqu’au stockage temporaire

3.Préchauffage :

Consiste a préchauffer le mix a une température de 70°C — 75°C pendant quelques

secondes et ceci afin de faciliter la recombinaison.
4. Poudrage et reconstitution :

L’ajout des additifs et les ingrédients est effectué avant la pasteurisation pour empécher
toute contamination microbienne provenant des ingrédients, dans un polymel équipé d’une
pompe qui fait circulé et acheminé ces constituants déshydratés vers le tank de reconstitution
(TLE) contenant une eau potable préalablement traitée et analysée et notamment répondre aux
normes fixés par I’Organisation mondiale de la sant¢ (OMS) a travers une conduite comportant

un filtre de 0.5mm de diametre qui permet de retenir tout corps étranger.
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Le mélange sera refroidi a 4°C — 6°C puis il séjournera dans le (TLE) pendant quelques

heures pour une bonne réhydratation.
5. Homogénéisation :

C’est une opération qui sert a empécher les globules gras de remonter a la surface du lait
en réduisant leur diametre. Elle est obtenue en faisant passer le lait sous pression élevée de 150
a 200 bars, a travers des orifices ou valves trés étroites. Elle se fait a des températures de 54-
60°C, qui permettent de maintenir tout le gras a I'état liquide.

6. Pasteurisation :

C’est un traitement thermique qui consiste a chauffer le lait jusqu’a une T° de 95°C /15s
qui vise a I’¢élimination, la plupart des bactéries pathogénes et indésirables avec une réduction
d’une grande partie de laflore banale. Toutefois, un certain nombre d’entre elles, sous forme
sporulées ne sont pas détruites et peuvent se développer lorsque les conditions serontredevenues
favorables.

7. Refroidissement :

Le refroidissement du produit se fait graduellement par 1’utilisation du mix a pasteuriser

qui est en contact avec la tuyauterie contenant une eau froide (4°C), ce qui permet d’abaisser la

température a (37,5°C — 38,5°C), température a laquelle le produit sera ensemencé.

Figure 5 : Etapes de I’homogénéisation de lait jusqu’au refroidissement

8.Ensemencement et fermentation :
Se fait aseptiquement par 1’injection de Streptococcus thermophilus et les Lactobacillus
bulgaricusqui peuvent étre mélangés avec d’autres souches des bactéries lactiques dans le MIF.

Ou ils seront acheminés vers TMB par le mix préparé, La fermentation dure en moyenne 7h.

9. Décaillage
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Des échantillons sont prélevés a partir de la troisieme heure de maturation pour suivre

I’évolution du pH et prédire I’arrét de fermentation qui se fait a une valeur de 4,7.
10. Refroidissement
La fermentation est bloquée le plus rapidement possible par un refroidissement a 17°C —
20°C une fois refroidie, la masse blanche est acheminée vers les tanks de stockage brassé
(TSBL)
11. Conditionnement :
Avant le remplissage, les ardbmes sont ajoutés en ligne grace a des mélangeurs statiques ;
les pots sont ensuite fermés de fagcon germétique par thermo scellage en utilisant des opercules
décontaminés par des rayonnements infrarouges. Par la suite, les pots seront imprimés d’une

date limite de consommation (DLC) et mis en palettes.

! =it de

ceidtenre
pre-traite

Figure 6 : Etapes de I’ensemencement jusqu’au conditionnement

12. Stockage du produit finis
Les palettes seront transférées vers des chambres froides (5°C — 6°C) aprés un passage

dans des chambres rapides (3°C — 4°C) et commercialisées a une tempeérature de 6°C.
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[ Materiels utilises dang €’analyse ]

Bain marie

Eprouvette gradué

Erlen Meyer Boites pétris

. Spatule
Anse de platine P

Micropipette

. . N . ipettes graduées
Etuve Dispositif des tubes a essai Pip 9
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Four pasteur Stomacher Distillateur

Bec benzeéne Milieux de cultures Flacons en verre
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Q1 : Existe-t-il une ou plusieurs mesure(s)

préventive(s) de maitrise ?
£
La maitrise est-il nécessaire a cette étape
pour garantir la salubrité ?

A 4

Q1 Bis : Cette(s) mesure(s) préventive(s) fait-elle partie des programmes
pré-requis ?

‘ I
Non

Q2 Bis : L’étape est-elle expressément congue pour éliminer la probabilité
d’apparition d’un danger ou la ramener a un niveau acceptable ?

v

Non

Q3 : La contamination par le ou les dangers identifiés peut-elle
intervenir ou augmenter jusqu’a un niveau inacceptable ?

PRPo

E
o
>

Y

identifié(s) ou de ramener leur probabilité d’apparition a un niveau

Q4 : L’étape suivante permettra-t-elle d’éliminer le ou les risque(s)
acceptable ?

v
Non

Figure 7 : Arbre de décision pour la détermination des points critiques
(Codex Alimentarius, 2003)
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Ingrédients utilisés dans la fabrication d’ACTIVIA muesli miel :
1. Lelaitcru:

Le lait cru destiné a la fabrication du provient de différentes laiteries de la région ou
d’autres wilayas (Bejaia, Tizi-Ouzou, BBA, Constantine, Oued Amizour, etc.)

Le lait est acheminé par ces camions citernes isothermiques a une tempeérature qui varie
entre 6 et 8°C.

2. La poudre de lait :

La laiterie DDA utilise deux types de poudres de lait dont la teneur en matiere grasse est
de 26% au minimum pour 1’une (Poudre de lait entiere) et de 0,5% au maximum pour 1’autre

(Poudre de lait écrémé) qui sont stockées dans des sacs de 25 kg.

3. Le sucre :

Il est utilisé pour son pouvoir énergétique et son pourvoir sucrant, il améliore les
caracteres organoleptiques du produit et il sert a la fixation des arémes. Deux types de sucre
sont importés, le saccharose et le lactose dans des sacs de 50 Kg de la société Cevital empilé

sur des palettes en bois.

4. Les arbmes :

L’aromatisation est 'un des principaux facteurs de la qualité qui correspond a une
premiére impression qui est agréable. Les aromes améliorent les qualités organoleptiques du
produit fini en lui donnant le goGt spécifique de chaque fruit. Elles sont importés dans des

bidons de 25L et gardés au frais.

5. Amidon :

C’est un polymére du glucose présent sous forme de granules dans certaine Sespéces
végétales, notamment les graines (céréales, légumineuse, mais, blé et les racines.).. L’amidon

est séparé par des procédés différents selon les especes d’origine.

6. Préparation de fruit :

Les pulpes de fruits ne sont pas en général destinées a la consommation directe. Il s’agit
fruits frais, écrasé sou coupés en morceaux, cuits legérement a la vapeur et egouttés, avec ou

sans adjonction d’agents de conservation
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7. Les ferments lactiques :

En plus de streptococcus thermophillus et lactobacillus bulgaricus, ils ajoutent d’autres
ferments lactique dont bifidobacterium(Bifidus ActiRegularus®) qui lui donnent une saveur

assez douce.

8. L’eau:

L’unité puise son eau au niveau de trois forages, deux sont situ€s a quelques metres de

I’unité et le troisieme a 6Km qui est a IghzerAmoukrane
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A. Echantillonnage :
» Echantillonnage de I’amidon :

Les analyses microbiologiques et physicochimiques de 1’amidon sont éffectuees
fois par 6 mois par I'unit¢ de DANONE. Le prélévement est réalis¢ au niveau du MMP et
consiste & ouvrir le sac a coté du flambeau et remplir 3 boites stériles a 1’aide d’une pelle
désinfecté préalablement.

» Echantillonnage de la préparation fruit :
L’unité réceptionne les préparations de fruits et des échantillons de chaque type de

préparation dans des boites destinées a I’analyse

EnN Couxs
d anetry ===

Figure 8: Préparation de fruits

» Echantillonnage du sucre :

Le prélévement des échantillons de sucre s’effectue au niveau de MMP a partir le lot
de Sucre est effectué de la méme maniéré que celle de la poudre
B. Analyse physicochimique :
1. pH

Mode opératoire :

o Le pH est déterminé en utilisant un pH-meétre électronique qui doit étre d’abord
étalonné a ’aide de deux solutions tamponnées a pH 7.
o On introduit 1’¢électrode du pH-meétre dans le récipient contenant 1’échantillon a
analyser en réalisant une légere rotation pour bien homogénéiser le produit.
o Attendre la stabilisation du pH pour effectuer la lecture.

Lecture :

La lecture des résultats se fait directement a partir de I’affichage sur le cadran du pH métre
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2. ATB:
v" Delvotest

Mode opératoire :

o Apres décongélation des échantillons au bain-marie a température 15°C/1 h
( Romnée, 2009), les ampoules sont identifiées avec un marqueur pour chaque
échantillon de lait a tester.

o I’échantillon est mélangé, homogénéisé, prélevé avec la seringue doseuse (0.1 ml)
puis déposé lentement sur le milieu gélose.

o L’ampoule est fermée par un ruban adhésif et placée dans un incubateur
Delvotest® a 64°C / 3hr on procéde directement a la lecture des résultats.

Lecture :

- Sile lait ne contient aucune substance inhibitrice, I’indicateur de pH vire du violet
au jaune en raison de la production d’acide par le germe.

- En présence de substances inhibitrices, la couleur du milieu géloseé reste pourpre
(violet) car ces dernieres empéchent la croissance du germe et par conséquent la

production d’acide lactique.
v Betastar :
Mode opératoire :

o On allume ’incubateur et on le laisse atteindre les 55°C ;

(@)

On place deux bandes spécifiques aux deux antibiotiques

(@]

On préleve a I’aide d’une seringue et d’un embout stérile 0,3 ml du lait cru que I’on fait
couler sous les bandelettes ;

o On ferme I’incubateur et on laisse incuber pendant 8 & 15 min. (I’incubateur s’arréte
seul).

Lecture :
On obtient sur chaque bande 2 traits rouges :

- Si le trait supérieur est de la méme couleur ou plus foncé que I’inférieur, donc le

résultat est negatif : le lait ne contient pas d’antibiotiques. Par contre,

- S’il est moins foncé que I’inférieur, alors le résultat est positif : le lait en contient
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C. Analyse microbiologique :
» Laitru:

Préparation des dilutions :

o [ L L am | 1
OO O000UC

Laitcru U v k/ \_/ \J u v

10t 1072 107 10 10 10-6 | | 107
Figure 9 : Préparation des dilutions pour analyse de lait cru

» Recherche et dénombrement de la flore mésophile totale
Mode opératoire

o Ensemenceé deux boites pétris vide pour chaque dilution.

o Couler 12 a 15 ml de PCA. Faire ensuite des mouvements circulaires en
forme de (8) pour permettre a I’inoculum de se mélanger a la gélose.

o Onincube les boites (couvercle en bas) a 30 °C pendant 72 h

Lecture

Les colonies se présente sous forme de colonies blanchatres a la surface de la gélose
Le calcul du nombre de micro-organismes par millilitres a partir du nombre de colonie

obtenu dans les boites de pétri est donné par la formule suivantes :

N Nombre de germes par milites

C Nomme de colonies dénombrées N1 = Nombre

N=>c/v(nl+02n2)d de boite retenues a la premiere dilution

N2 = Nombre de la boite retenues dans la deuxieme
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» Dénombrement des coliformes totaux et fécaux (I1SO 4832)

Mode opératoire :

O

Identifié 2 boite de pétri, Témoin Gélose 1 (TG) pour CT Coliforme totaux( CT) et
TG2 pour CF

Ensemencé les boites pétri identifiés.

On ajoute 12ml de gélose VRBL dans chaque boite ensemencée

Bien mélanger la gélose et laisser solidifier

Ajouter une deuxiéme couche de 4ml pour favoriser I’anaérobiose et laisser
solidifier

Incubation de (TG1) et CT a I’étuve de 37°C/24h et TG2 et CF a I’étuve de 44°C
124h.TG1

Lecture :

Les colonies des coliformes totaux et fécaux apparaissent en masse sous forme de

petites colonies de couleur rouge foncé et de 0,5 mm de diamétre

Rechereche et dénombrement des Entérobacteries : (1ISO 21528-2)

Mode opératoire

o

Identifié 1 boite de pétri, TG1 et les dilutions considérés
Ensemencé en masse les boites pétris identifiés

Faire couler la gélose VRBG

Homogénéiser et laisser solidifier

Incuber les boites

» Recherche et dénombrement des Clostridiumsulfito-réducteurs

Mode opératoire :
o Soumettre les tubes de dilution a un chauffage de 80 °C /8 a 10 min, Puis a un

refroidissement immédiat sous courant d’eau, dans le but d’éliminer les formes

végeétatives et garder uniqguement les formes sporulées

o Porter aseptiquement 1 ml de chaque dilution en double dans deux tubes a essai sterile

o Ensemencer les tubes par la gélose VF aprées avoir ajouter les deux réactifs : Alun de

fer et sulfite d sodium

o Lestubes sont incubés a 46 °C pendant 24 ou au plus tard 48 h.

Lecture :
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Les colonies apparaissent de couleur noire due a la réduction des sulfites en sulfure.

La premiére lecture doit se faire impérativement a 24 h, car, d’une part ces colonies sont
envahissantes en cas ou on Se trouverait en face d’un tube complétement noir rendant alors
I’interprétation difficile. D’autre part, il faut absolument repérer toute colonie noire ayant
poussée en masse
» Recherche et dénombrement des streptocoques fécaux :
Mode opératoire :
e Faire couler la gélose dans les boites TG 10 et 102
e Ensemencer en surfac 0.1g de I’échantillon a analyser
e Incubation 37° C /24 & 48h
Lecture :
Les stréptocoques fécaux apparaissent en petite colonies noir
» Recherche de Salmonella :
Mode opératoire :
e Jour 1: Pré-enrichissement
- Mettre 25 g de produit a analyser dans un sachet sterile de 225 ml d’eau peptoné et
homogénéiser.
- Agité bien al’aide d’un Stomatcher pendant 5 min ;
- Incuber a 37 °C pendant 24 h
e Jour 2 : Enrichissement
L’enrichissement doit s’effectuer a partir de la solution prés enrechis sur deux milieux

sélectifs différents a savoir :

- le milieu de RVS réparti a raison de 0.1 ml par tube,
- le milieu de KAUFFMAN réparti a raison de 1 ml par tube.
- Incubation se fait a 37 °C pendant 24 h.
Lecture :
Une réaction positive est indiquée par le changement de la couleur du milieu.
e Jour3: Isolement
Les tubes positifs du milieu RVS et MK feront 1’objet d’un isolement sur deux milieux
sélectifs : "Hektoen " et "XLD" :
- A l’aide d’une anse de platine flambé, ensemencer par strie une goutte de bouillon
d’enrichissement RVS les boites identifier XLD et HEKTOEN
- Ensemencer XLD et HEKTOEN par le milieu d’enrichissement MK



Annexe VIII

- Incuber les boites a 37°C
Lecture :
Elles se présentent sous forme des colonies bleues vertes au centre noir sur gélose
Hektoen.
Et XLD
» Recherche et dénombrement des levures et moisissures (1SO 7954 )

Mode opératoire :

o Transférer aseptiqguement 1ml de chaque dilution considéré dans chaque boite.

o Ajouter la gélose OGA préalablement fondu et laisser solidifier.
Incubation :

Incubation des boites se fait a 25 °C pendant 5 jours en surveillant quotidiennement

les boites pour éviter I’envahissement des moisissures sur le milieu.

Lecture :
- Les colonies des levures sont bouillantes, rondes et bombé, de couleurs différentes,

de formes convexes ou plates et souvent opaques.
- Les colonies de moisissures sont épaisses, filamenteuses, pigmentées ou non, a
aspect velouté et sont plus grandes
» Recherche et déenombrement de Staphylococcus aureus
Mode opératoire :
Dans un flacon contenant 50g de la gélose Baird parker , on incorpore 2.5ml de jaune

d’ceuf et 0.5 ml de Téllurite de Potassium puis bien mélanger.

- A partir de chaque dilution, on ensemence 1ml dans chaque boite pétri stérile
- On ajoute la gélose BP et bien mélanger et laisser solidifier.
- Incubation des boites a 37°C/48h

Lecture :
Les colonies apparaissent en noir (réduction de tellurite en tellure de Potassium),

brillantes et convexes, entourées d’une zone claire (protéolyses des protéines du jaune
d’ceufs) avec une zone pouvant montrer un anneau opaque (précipitation des acides gras

issus de I’action de la lecitinase sur la lécithine du jaune d’ceuf)
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1. Poudre d lait

Préparation des dilutions :

1% Big- Bag

10 g de I’échantillon

2**Hiz-Bag

A 4

3**Big-Bag

Sachat stomacher

l Homogénéisation

4*=Fiz-Bag 90 %
E S v EPT

10 min

ml \ 10t / 1072 10° 10

Figure 10 : Préparation des dilutions pour analyse de la poudre de lait

» Recherche des levures et moisissures :
Mode opératoire :

-A partir de la poudre de lait reconstituée (10g de la poudre de lait dans 90ml du milieu

Ringer) une dilution de 10-1 a partir de laguelle on ensemence deux boites.

- On fait coaguler une couche de la gélose Sabouraud, et on ajoutant une boite

supplémentaire autant que témoin gélose.
- On fait les mouvements en huit puis on laisse solidifier ;
- Juste apres, on incube a 25°C pendant 5jours.

Lecture : Les deux types de microorganismes ont des morphologies différentes, donc, on

peut dénombrer chaque type a part.
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» Recherche et dénombrement de Bacillus cereus :
Mode opératoire

e A I’aide d’une pipette en verre qui a une forme d’un rate au préalablement flambée;
on transfere 1ml de la SM dans une boite de pétri contenant le milieu de culture Mossel
préalablement gélifiée

e Laisser sécher I’échantillon sur la gélose Mossel ;

e Incuber la boite a 37°C/ 24h

Lecture :

Les colonies apparaissent rose du a la dégradation du mannitol avec un halo
blanchétres au centre de la colonie qui revient a la présence d’une 1écithinase.

» Recherche de listeria :
Mode opératoire

o Jour 1 :Pré-enrichissement
e Peser 25¢g de I’échantillon dans un sac stérile puis ajouter 225g de Fraser-demi
e Bien agiter a I’aide d’un Stomacher pendant 5min.
e Incuber a 30°C pendant 24h.
o Jour 2 : Enrichissement
e Transférer 0.1 ml de SM pré-enrichi dans un tube contenant 10ml du bouillon de
rapport « fraser double concentration »
e Incuber a I’étuve a 37 °Cpendant 48h
o Jour 3 : Isolement
e A l’aide d’une anse de platine flambé, on ensemence par strie une goutte de bouillon
d’enrichissement les deux boites contenant les milieux Oxford et Aloa

e Incuber les boites a 37°C pendant 24h

Lecture

Les colonies apparaissent transparentes de diametre allant de 1 a 2mm
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» Recherche de germes sporulés mésophile et thermophile :

Mode opératoire

o Introduire 1ml de la dilution 10" dans un tube de 9ml de I’eau peptone et la soumettre
aun chauffage a 80°C /10min puis le refroidir rapidement sous courant d’eau froide
(choc thermique) pour I’activation des spores ;

o A partir de la dilution 10 on ensemence les boites GSM et GST

o Faire couler les boites par la gélose PCA et laisser solidifier.

O Incuber la boite GSM & 30°C et la boite GST a 55°C
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Milieu Maim-d'oeuvre Meéthodes
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Figure 10 : Diagramme Cause- Effet ’ISHIKAWA (CANONE, 2008)

Supprimer le verre dans toute ’usine

Lister la liste du verre qui ne peut étre remplacé

Politigue

verre

———» | Protéger et inspecter le verre
Définir et appliquer une procédure d’action
—_—> . .
corrective en cas de bris de verre
Figure 11 : La politique verre

Vérifier les machines avant démarrage

Réaliser la maintenance préventive

Politigue

Limiter ’utilisation des boulons et protéger les
machines contre la limaille de fer

métal

Supprimer les thermomeétres a mercure, les couteaux a
lames sécable, agrafes, trombones....ext

Figure 12 : La politique metal




Annexe X

Cette figure représente le diagramme de traitement des eaux utilisées dans le process,

c’est une eau puisée avec un forage sous terrain, traitée au sein de 1’usine et utilisée dans le

process de fabrication des différents produits de DDA :

Captage de I’eau brute :
Du forage vers la bache d’eau brute

)

Préfiltration
(Filtres a sables de 100p)

\ 4

Microfiltration a 10u

)

Osmose inverse :
Obtention d’une eau déminéralisée

\ 4

Mitigeage

A\ 4
Désinfection chimique :

Dosage de la javel avec une pompe doseuse
(0.5L javel / 10m® d’eau)

!

Déchloration
(Filtres a charbon actif)

v

Microfiltration a 1

A 4

Eau du proces

Figure 13 : Diagramme de traitement de I’eau du proces
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Tableau Il : Résultats de dosage des métaux lourds dans I’cau de proceés

Parameétres analytiques

. Résultats Cible Références
recherchés
Cadmium <0.03 mg/I 3mg/l /
Sodium (Na) /
165,3 mo/ | NF T90-020 / SAA
Chlore libre 5mg/l
<05mg/l ISO 7393/ Titrimétrie
Calcium (Ca) /
37,04 mg /| NF EN ISO 7980/ SAA
Fer (Fe) 0.3 mgl/l
<0.01 mg/Il FDT 90- 112/ SAA
Aluminium (Al) <0.01mg/| 0.2mg/l NF EN 1SO 12020 / SAA
Manganése (Mn) <0.01mg/I 50mg/I FDT 90- 112/ SAA
Nitrates (NO3) 2,03mg /1 50mg/I NT 09-30 Colorimétrie
Nitrites (NO2) 0.02mg/l | NF EN 26777 / Colorimétrie
<0.01mg/l
Matiéresorganiqueoxydabl / NF EN ISO 8467 / Titrimétrie
e 0,71mgO/I
Zinc (Zn) <0.01mg/| 5mg/l FDT 90-112/ SAA
Cuivre (Cu) <0.01mg/| Img/l FDT 90-112/ SAA
Sulfate (SO4) 118,92 mg /| / NF T90-009 / Gravimétrie
Chlorure (Cl) 78,21 mg/ | / NF T90-014 Titrimétrie
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Tableau 111 : Résultats microbiologiques de la matiére premiere
Levures/ . Germes
- ” Coliforme : »
Moisissures 8 @ sporulés o =
58 5 o 3. 2o | EZ
4 €5 S s s g | 8 82 3 g8 | 53
8 | > g 3 g8 | 3| 3| @ |=2| £ 825 EQ | g2
5 a3 GE" 8 =0 < I L S 3 80 =< = % 3 o
> @ s E = © 3 QL | EX S5 ) O &
3 5 @ 0 e 85| 5§35 0 =
= © p= 2 2
R Abs Abs Abs Abs / Abs Abs / Abs / Abs Abs
Arome
Cb | <10? <107 <108 <1 / Abs <10 / Abs / Abs <10
R Abs Abs Abs / Abs / / / / Abs /
Sucre blanc
Cb | <10 <10 < 200 / Abs / / / / Abs /
R <10 <10 <10 / Abs / / Abs / / /
Amidon
Cb | <100 | <100 <100 / <10 / / / / Abs
Préparation R Abs Abs Abs Abs Abs / / / Abs / Abs
defruit | oy | <903 | <10®° | <100 <1 Abs / / / Abs / Abs
1SO NF I1SO NF 1 1so | 1so | 1s0
Reéférences 1SO 7954 1504833 | 5 png.o | 1504832 | o) Iso 4833 7Is§3(,)2 6888-1 | FDIS | 15213
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Tableau IV : résultats des traces d’allergénes (1SO 17025)

Noix Noisette | Arachides | Amandes Gluten
Eau de
o <0.5 <05 <0.5 <05 <5
sanitations
ACTIVIA
<0.5 <05 <0.5 <05 <5
Péche/abricot
ACTIVIA
) <0.5 <0.5 <0.5 <0.5 <5
Fraise
ACTIVIA
<0.5 <05 <0.5 <05 >80
Masse blanche




Résumé

L’étude a porté sur la gestion des risques majeurs en « Food Safety » dans la chaine de
production de ACTIVIA muesli miel au sein de I’unit¢ DANONE Djurdjura Algérie.

Une étude sur le terrain (ateliers de production) et un ensemble d’analyse permettant
d’avoir le maximum d’information sur la situation de I’unité¢ de production est élaboré sur la
base des points que nous avons jugés importants pour assurer une production saine et préserver
la santé du consommateur :

- Reépertorier les dangers existant tout au long de la chaine alimentaire

- Evaluer les risques selon la gravité (PRP, PRPO, CCP) du danger , sa probabilité
d’occurrence et sa fréquence d’apparition

- Analyse des risques physiques, chimiques, microbiologiques et allergéniques engendrés
par ces dangers.

Globalement, une concentration des efforts portant sur I’élaboration des programmes de
prévention (HACCP, BPH, BPF...) et d’entretien a tous les niveaux de la chaine de production
est remarquable dans la laiterie de Danone-Djurdjura Algérie. Toutefois, des démarches
d’amélioration sont a prendre en considération dans I’ensemble des risques étudiés.

Mots clés : Food Safety, lait fermenté, Gestion des risques, HACCP, PRP, PRPO, CCP.

Abstract

The study focused on the management of major risks in food safety in the production
chain of ACTIVIA muesli honey within the DANONE Djurdjura Algeria unit.

A field study (production workshops) and a set of analyzes allowing to have as much
information as possible on the situation of the production unit is developed on the basis of the
points that we considered important to ensure a production Health and preserving the health of
the consumer :

- List the hazards that exist throughout the food chain

- Assess the risks according to the severity (PRP, PRPO, CCP) of the danger and its
frequency

- Analysis of the physical, chemical, microbiological and allergenic risks generated by
these hazards.

Overall, a concentration of efforts to develop prevention programs (HACCP, BPH, GMP
...) and maintenance at all levels of the production chain is remarkable in the dairy of Danone-
Djurdjura Algeria. However, improvement approaches must betakenin to account in all the risks
studied.

Keywords : Food Safety, fermented milk, risk managements, HACCP, PRP, PRPO, CCP.



