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Introduction

Les corps gras font partie d’un ensemble complexe de composés organiques,

utilisés pour leurs différentes propriétés depuis les années des temps. Ils ont servi à

diverses fins industrielles : fabrication du savon, des peintures, de produits cosmétiques et

à l’industrie agroalimentaire comme la production du beurre et de la margarine.

Les progrès technologiques des industries agroalimentaires, en particulier dans la

fabrication des margarines, permettent de fournir pour l’homme un produit de qualité

satisfaisante et en quantité suffisante (Gornay, 2006).

L’impact nutritionnel des huiles et graisses a toujours fait l’objet de beaucoup

d’attention. En effet, Les matières grasses constituent l’une des sources énergétiques

principales en alimentation humaine. A côté de l’aspect énergétique les graisses sont aussi

vecteurs de vitamines liposolubles, d’acides gras essentiels et d’autres constituants

mineurs, tous bénéfiques pour notre santé (De kocK et al., 2005).

La margarine peut être considérée comme un corps gras alimentaire sous forme

d’émulsion plastique eau /huile, présentant une composition et un ensemble de caractère

physique, Chimique, organoleptique, bactériologique et nutritionnelle propre (Francios,

1974).

Suite au progrès de la technologie au stade de la fabrication, la margarine a

imposé sa présence sur la table du consommateur d’où l’importance de contrôler sa qualité

sachant qu’elle est comme tous les autres produits alimentaires sujette à des pratiques

frauduleuses, à des altérations physico-chimiques et microbiologiques.

Notre travail a pour objectif de contribuer à des analyses physico-chimiques et

microbiologiques de la margarine de table « Matina », fabriquée par le complexe

« Cevital ».
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I. Huiles

I.1. Huiles utilisées dans la fabrication de la margarine

Les graisses et les huiles végétales, extraites des graines et des fruits oléagineux,

sont utilisées principalement comme huiles de table, huiles et graisses de friture et pour la

préparation de margarines et de graisses émulsionnables (Cheftel et Cheftel, 1977).

Les huiles et les graisses raffinées couramment utilisées sont : des graisses animales

telles que le beurre, le suif (origine bovine), le saindoux (origine porcine), les huiles

végétales (fluides à température ambiante) : le colza, le tournesol, le soja en particulier, des

graisses végétales : le palme (graisse provenant de la pulpe du fruitdu palmier), le coprah

(provenance noix de coco), le palmiste (graisse du noyaudu fruit du palmier)

(Laventurier, 2013).

I.2. Raffinage des huiles

Il existe deux types principaux de raffinage :

I.2.1. Raffinage chimique (Figure n°2 en annexe)

Comprend plusieurs opérations :

- Démucilagination (dégommage)

Cette opération a pour but d’éliminer les cires et les mucilage des huiles d’origine

végétale pour éviter des dépôts ultérieurs dans les bouteilles et la formation de mousse à

la friture (Trémolieres et al.,1984). Elle consiste à débarrasser l’huile chauffée à80% avec

de l’eau acidulée de 1 à 3% d’acide phosphorique (H3PO4) à 75%, ensuite à séparer les

mucilages par centrifugation, une huile mal démucilaginée peut causer :

-Une émulsion qui provoque des pertes anormales en huile au cours du lavage ;

-La formation de mousse au cours de séchage ;

-Une désactivation de la terre décolorante et de colmatage rapides des filtres;

-Une oxydation des glycines communiquant à l’huile une saveur et une odeur désagréable

(Denise, 1992).

- Neutralisation

La neutralisation par les bases élimine les acides gras sous forme de savon appelée

communément « pâte de neutralisation » ou « SOAPSTOCKS ».

Les pâtes contiennent également les mucilages, divers impuretés, et de l’huile

neutre entrainée sous forme d’émulsion.Le but n’est pas seulement d’obtenir une huile
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parfaitement neutralisée avec un entrainement d’huile dans les soapstocks aussi faible que

possible mais aussi de laisser le moin possible de savon dans l’huile neutralisée, pour

éviter l’émulsion au cours des opérations ultérieurs (lavage en particulier).

La réaction de neutralisation est de la forme suivante :

Acide+Base Savon+ Eau(Denise, 1992)

R-COOH +NaOH R-COONa+H2O

- Lavage

C’est l’opération qui permet d’éliminer les substances alcalines (savon et soude en

excès) présents dans l’huile à la sortie de la turbine de la neutralisation, ainsi que les

dernières traces des métaux, des phospholipides et autres impuretés. Le lavage est plus

efficace lorsqu’il s’effectue en deux stades;l’utilisation d’eau chauffée décalcifiée évite

l’encrassement des bois dépôt de savon et de phosphates de calcium(Denise, 1992).

- Séchage

L’humidité présente dans l’huile lavée doit être éliminée avant l’opération de

décoloration car elle peut provoquer un colmatage rapide des filtres surtout en présence de

savon.L’huile neutralisée sortant du lavage à une température de l’ordre de 90°C est

pulvérisée sous vide à une pression de 30à60 Torre (Denise, 1992).

- Filtration

Consiste à séparer l’huile décolorée des gâteaux de décoloration à travers des parois

poreuses de diamètre suffisant (filtre, tissus…) pour empêcher le passage des matières

solides tout en permettant l’écoulement du liquide(Denise, 1992).

- Décirage

Cette opération de purification complémentaire a pour but d’éliminer les cires

naturelles qui deviennent insolubles à température ordinaire. Les cristaux formés

provoquent un trouble puis un dépôt qui nuisent à la présentation commerciale du produit.

Un refroidissement qui provoque la cristallisation des composés à haut point de

fusion et une séparation qui permet d’éliminer les cristaux formés(Denise, 1992).
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- Désodorisation

Les huiles neutralisées et décolorées présentent une odeur et un goût particulier de

par leur origine et aussi en raison des traitements effectués pendant le raffinage. Les

produits responsables de ces odeurs sont en générale des substances volatiles diverse

(aldéhydes, cétones etc...). Apportés naturellement par la graine ou le fruit mais aussi par

les réactifs utilisés au cours de raffinage.

Le but de la désodorisation est donc d’effectuée un entrainement des produits

odoriférants sans altérés les triglycérides(François, 1974).

I.2.2. raffinage physique (Figure n°3 en annexe)

Le raffinage physique des huiles brutes supprime les inconvénients de la

neutralisation par la soude.Il s’agit en fait,d’un entrainement à la vapeur des acides gras,

sous vide poussé à une température supérieure à 235°C, dans les appareils bien

dimensionnés, les pertes n’atteignent pas 10% de la quantité d’acides gras libres présents

initialement dans l’huiles brute .Cette opération est généralement conduite sur des huiles

brutes dégommées à l’eau prétraite à l’acide (phosphorique ou citrique )traitée sur terre

décolorantes(2à3%)(Denise, 1992).

I.3 Traitements de modifications

I.3.1.Hydrogénation

L’hydrogénation est un procédé chimique permettant de durcir l’huile ou la graisse

en fixant l’hydrogène sur les doubles liaisons des acides gras insaturés en présence d’un

catalyseur, généralement du nickel. L’hydrogénation partielle des doubles liaisons

s’accompagne de la formation plus ou moins importante d’isomère

géométriquetrans(AGT), d’où leur emploi de plus en plus limité dans les margarines du fait

de leur effet négatif au niveau nutritionnel (Laventurier, 2013).

I.3.2.Fractionnement

Le fractionnement permet par cristallisation sélective d’obtenir à partir d’une

graisse plusieurs fractions liquides (oléine) ou concrètes (stéarine).Ce procédé uniquement

physique ne générera pas d’acides gras trans, il est bien adapté à l’huile de palme,

permettant d’obtenir différentes fractions utilisables dans la margarine(Laventurier,

2013).
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I.3.3.L’interestérification

L’interestérification est un procédé chimique ou enzymatique permettant de

modifier la distribution des acides gras dans les triglycérides d’une matière grasse, il est

possible en inter estérifiant un pré-mélange de matière grasse d’obtenir de nouvelles

matières premières ayant des propriétés intéressantes au niveau de leur courbe de taux de

solide, de leur vitesse de cristallisation influençant directement les caractéristiques

organoleptique du mélange (Laventurier, 2013).

II. Margarine

II.1. Définition et différents types de margarine

La margarine est une émulsion du type eau dans l‘huile (W/O) qui comprend deux

phases essentielles : une phase continue qu’est la phase grasse et une phase dispersée

qu’est la phase aqueuse. Elle contient aussi des additifs (lécithines, mono glycérides, sel,

colorant, antioxydants, conservateurs, vitamines) répartis en partie dans la phase grasse

(solubles ou dispensables dans les corps gras) et en partie dans la phase aqueuse (solubles

ou dispensables dans l‘eau et/ou le lait)(Faur, 1992).

Du point de vue commercial il existe plusieurs sortes de margarine variable selon les

utilisations envisagées :

-Margarine de table : destinée aux emploie ménager culinaires.

-Margarine pour l’industrie alimentaire : consiste en une variété assez étendue, utilisées en

boulangerie pâtisserie, biscotterie, crèmes glacées etc…

-Margarine diététique ou spéciale fabriquée sur mesure pour certains emplois

particulières(sportifs, régimes amaigrissants, enfants, catégories de malades

etc.,)(François, 1974).

II.2. Caractéristiqueset facteurs d’altérations de la margarine

C’est par le choix des matières grasses (composition et propriété) et par celui des

conditions de fabrication que sont réglées les caractéristiques des margarines.

- Caractères physiques :

Ils sont liées àl’état de corps plastique de la margarine et à son état d’émulsion très

fin eau /huile, un autre caractère important pour la margarine est leur apparence visuelle.

(François, 1974).
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- Caractères chimiques :

Les valeurs intéressantes à connaitre et que l’on détermine le plus souvent, sont : la

composition en acides gras de la phase grasse et en particulier la teneur en acides gras

essentiels; la nature et la teneur en divers éléments non glycéridiques de la phase grasse

(stérols, vitamine, tocophérols) ; Indices de degré de fraicheurs : acidité, indice de

peroxyde, teneur en dérivés carbonylés, coefficients d’absorbation spécifique dans

l’UV(François, 1974).

- Caractères bactériologiques :

Comme tout produit alimentaire, les margarines risquent d’être contaminées par des

micro-organismes qui en se développant, provoquent une altération des qualités

organoleptiques (flaveurs, apparences, textures) et / ou des propriétés chimiques.

Ces micro-organismes ne proviennent généralement pas de la phase grasse mais

des constituants de la phase aqueuse (l’eau elle –même, lait, amidon, sucre), de l’air et de

l’appareillage de fabrication et de conditionnement. Ils comprennent des moisissures

(Pénicillium ; Aspergillus ; Rhizopus) des levures (candida lipolytica).Des éléments

affectant favorablement ou défavorablement leur développement sont : la température, pH,

l’état de finesse de l’émulsion, la concentration en sel (François, 1974).

L’altération de la margarine peut être d’ordre chimique, bactériologiqueou

physique.

Les margarines sont sensible au phénomène de l’oxydation qui donne naissance à

de nombreux composés (aldéhydes, citons …) responsable de l’odeur de rances, du goût

désagréable, du changement de la couleur et de la consistance, ainsi que des pertes

d’activité vitaminique et de la valeur nutritive (Alais et liden, 1987).

- L’humidité favorise le phénomène d’hydrolyse dans la phase grasse (formation d’acide

gras libre)

-La lumière (en particuliers les UV) augmente l’intensité (vitesse) de l’oxydation qui se

détermine par l’intensité de la couleur. Donc, il est nécessaire d’utiliser un emballage

conforme empêchant la pénétration de ces rayons (Denise, 1992).

-La température élevée accélère la réaction de l’oxydation et modifie la consistance de la

margarine(cheftel et chetel,1986).

II.3. Composition et procédé de fabrication de la margarine

La margarine comprend une phase grasse dans laquelle se trouve dispersée une

phase aqueuse et des adjuvants.
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II.3.1. phase grasse : elle contient des ingrédients liposolubles comme les vitamines et

caroténoïdes.

II.3.2. phase aqueuse : elle contient des ingrédients hydrosolubles, comme des arômes,

des composants de lait (Graille J, 2003).

II.3.3. Adjuvants

Ces produits ont pour but, soit de faciliter la fabrication, soit de donner aux produits

des caractères organoleptiques conformes au goût du consommateur (François, 1974).

- Sucre et le sel

Ils sontemployés pour donner à la margarine son goût propre. Ils interviennent, l’un

et l’autre dans « le profil » de flaveur. Le sucre sert également à donner un « doré »très

apprécié. Les quantités employées sont de l’ordre de 0.2 à0.3%pour le sucre et de

0.2à2%pour le sel. Etanttous deux, des produits alimentaires, leur incorporation ne pose

pas de problème sur le plan légal(François, 1974).

- Emulsifiants

Ils ont pour but d’assurer une bonne dispersion de la phase aqueuse dans la phase

grasse et de stabiliser l’émulsion par la réduction de la tensioninterfacialeentre les deux

milieux. Leur rôle est donc important(François, 1974).

- Colorants et aromes

La couleur est apportée par l’emploi d’huiles fortement pigmentées, riches en B-

carotène commel’huile de palme(François, 1974).

Les aromes sont interdits dans la margarine, à l’exception du diacétyle. Lorsque la

phase grasse contient du lait, une partie de la flaveur de la margarine provient de ce

produit(François, 1974).

- Antioxydant

Ces corps sont ajoutésàla phase grasse pour protéger de l’autoxydation chimique,

responsable du rancissement. Les anti-oxygènes sont eux-mêmes additionnés de

substances, dites synergistes, comme l’acide citrique ou phosphorique qui complètent leur

action stabilisatrice (François, 1974).

La fabrication des margarines s´effectue en système clos, dans de rigoureuses

conditions d´hygiène, elles sont fabriquées avec des huiles alimentaires raffinées, des

graisses et de l´eau. Ces ingrédients sont mélangés dans des proportions exactement

définies.

Le procédé de fabrication de la margarine comprend les étapes suivantes(Figure n°4 en

annexe)



Synthèse bibliographique

8

II.3.4. Préparation de la phase grasse

Mélange d’huiles végétales ou animales, en l’état et/ou modifiées par

l’hydrogénation, fractionnement, interestérification(Scriban, 1988 ; Graille, 2003),qui

sont chauffées jusqu’à leur point de fusion (environ 40°C) et mélangées dans les

proportions désirées(Cheftel et cheftel, 1977 ; Alais et al., 2008).

II.3.5. Préparation de la phase aqueuse

Cette phase représente environ 16 à18 %de la composition globale de la margarine.

Elle est constituée soit d’eau soit de lait, ou d’un mélange eau/lait de tous les constituants

de la margarine, elle est la plus sensible à des contaminations microbiennes, et nécessite

donc une pasteurisation préalable (Djouab, 2007).

II.3.6. Préparation de l’émulsion

Elle se fait le plus souvent à l’aide d’une pompe pour bien proportionner les deux

phases. L’agitation qui suit est importante pour bien disperser et de manière fine la phase

aqueuse dans la phase graisseuse(Aboiron et Hameury, 2004).

II.3.7.Pasteurisation

Une volonté typique de procédé de pasteurisation après la préparation de

l’émulsion à 45-55°C inclut un ordre de chauffage de l’émulsion à 75-85 °C pendant 16

secondes.Et la température à la fin dépend du point de fusion de la phase grasse : plus le

point de fusion est élevé, plus la température est haute (SPX corporation, 2012).

II.3.8. Refroidissement rapide et cristallisation

C’est la dernière étape de la fabrication de la margarine.L’émulsion ainsi

préparée est envoyée dans le cylindre refroidisseur, sous l’effet du froid intense de l’ordre

de 15°C elle se fige et cristallise (Aboiron et Hameury, 2004).

II.3.9. Malaxage

Grâce à ce traitement, le produit acquiert ces propriétés plastiques et

homogénéité convenable, l’ensemble de ces opérations est réalisé en continu àtravers d’un

système àrefroidissement tubulaire à surface raclée (Multon, 2002).

Après ces opérations, la margarine est envoyée au conditionnement. La

margarine empaquetée et conservée dans des chambres de stockage. Elle est conditionnée

soit en pots ou en barquettes (Aboiron et Hameury).
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Notre travail est consacré à analyser physico-chimique et microbiologique

d’échantillon de margarine« Matina 400g »fabriquée par le complexe Cevital,et la durée de

notre stage est de 20 jours

I. Analyses physico- chimiques de la margarine de table

I .1. Détermination de la teneur en eau (humidité) (N.E 1.2- 47 -1985)

C’est la perte en masse subie par le produit chauffé à 103° C ± 2° C dans les

conditions spécifiques.Onpèse le bécher vide (p1) et le poids de la prise d’essai (p2) ;

ensuite on dépose sur une plaque chauffante, en agitant soigneusement de temps en temps

afin d’éviter la formation d’éclaboussures et gouttelettes d’eau aux parois du bécher ; on

laisserefroidir dans un dessiccateur etfinalementon pèse le bêcher contenant l’échantillon,

soit un poids (p).

La teneur en eau est déterminée selon la formule suivante :

(P1+P2)-P

H(%) = x 100

P2

H: humidité exprimée en pourcentage massique.

P1 : poids du bêcher vide en gramme.

P2 : poids de la prise d’essai en gramme.

P : poids du bêcher contenant l’échantillon après chauffage.

I.2. Détermination du point de fusion (N.E.1.2 -91-1988)

Le point de fusion est la température à laquelle une matière grasse solidifiée dans

un tube capillaire se ramollit jusqu’à tel point qu’elle remonte dans le tube.On introduit la

margarine (huile, blend) dans deux tubes capillaires en verre sur une hauteur de 1cm, on

refroidir au réfrigérateur (20mn) ; on fixe les deux capillaires à un thermomètre à l’aide

d’une bague en caoutchouc de telle façon que la partie basse des tubes capillaires soit au

même niveau que le fond de la boule de mercure du thermomètre ; on fait immergé

l’ensemble dans un bêcher contenant de l’eau osmose, ensuite, on chauffe lentement

(0.5°C/mn) en bain marie rempli d’eau ; Finalement on observe attentivement et on note la



Matériel et méthodes

10

température à laquelle les colonnes de margarine (huile) commencent à remonter dans les

tubes.

La température notée correspond au point de fusion de la margarine (huile)

exprimée en degrés Celsius.

I.3. Détermination de l’indice de peroxyde (N.E1.2-98.1988)

Onpèse 2g de l’échantillon de margarine dans une fiole conique ; on ajoute à la

prise d’essai 25 ml du mélange acide acétique/chloroforme dans la proportion de 3/2 v/v

respectivement ; on agite jusqu’à ce que la margarine soit complètement dissociée ; après

on ajoute 1 ml d’iodure de potassium (KI) ; on bouche la fiole, puis on agite pendant une

minute et met à l’abri de la lumière pendant 5 minutes (pour éviter l’oxydation par O2 de

l’air) ; ensuite on ajoute 75 ml d’eau distillée (pour arrêter la réaction) et quelques gouttes

d’empois d’amidon comme indicateur coloré. Finalement ontitre avec une solution de

thiosulfates de sodium (0.01N) ; entre temps, on Réalise un essai à blanc (sans margarine)

Les résultats sont exprimés selon la formule suivante :

(V-V0) x N

I p (méqo2/kg )= x 1000

M

Ip : indice de peroxyde exprimé en meq.g/kg.

V : volume du Na2 S2 O3 de la chute de burette utilisé pour le titrage.

V0 : volume du Na2 S2 O3 utilisé pour l’essai à blanc.

M : masse de la prise d’essai en g.

N : normalité du Na2 S2 O3 utilisé pour le titrage 0,01N

Les acides gras s’oxydent en présence d’oxygène, en donnant des peroxydes.

R CH=CH R’ + O2 R  CH C H  R’

O O

AG. Insaturé peroxyde
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En présence, de l’acide acétique, l’oxygène actif du peroxyde oxyde à son tour l’iodure de

potassium, en libérant de l’iode

R-CH-CH-R’+2CH3-COOH+2KI R-CH-CH-R’+ 2CH3-COOK + H2O +I2

O—O O

Peroxyde acide acétique hydro peroxyde sel de potassium

L’iode est titré par une solution de thiosulfate de sodium.

I2 +2 Na2 S2 O3 2NaI + Na2 S4 O6

I.4. Détermination de la teneur en sel (N.E.1.2.429.1989)

C’est la quantité centésimale de sels présent dans l’échantillon de margarine (ou la

phase aqueuse), sous forme de chlorure de sodium. On titre des chlorures avec de nitrate

d’argent (0.1 N), en présence de chromate de potassium, comme indicateur coloré suivant

les réactions

Na Cl + Ag NO3K2CrO4 AgCl + NaNO3

Chlorure de Nitrate chlorure nitrate

Sodium d’argent d’argent de sodium

2AgNO3 + K2CrO4 2 KNO3 + Ag2CrO4

Nitrates Chromates de Nitrates de Chromates

D’argent potassium potassium d’argent

Onpèse 5gramme de l’échantillon dans un erlenmeyer,on ajoute 100ml d’eau distillée ;

on chauffe sur une plaque chauffante jusqu’à dissolution complète de l’échantillon
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(margarine) ; on laisse refroidir ; ensuite on ajoute quelques gouttes de chromates de

potassium ; finalement on titre avec la solution de nitrates d’argent jusqu’à obtention

d’une couleur rouge brique qui persiste pendant 30 secondes.

Le taux de sel est déterminé par l’équation suivante :

N x V x E q .g (Na Cl) / 1000

Ts (%) = x100

M

Ts : taux de sel exprimé en (%.)

N : normalité d’Ag NO3 (0.1N).

V : volume d’AgNO3 utilisé pour le titrage en ml.

M : masse de la prise d’essai en g.

Eq.g: équivalent gramme de Na Cl =58,5.

I.5.Détermination du pH de la phase aqueuse par la méthode

potentiometrique(N.E.1.2.430.1989)

Le pH de la phase aqueuse de la margarine est la différence de potentiel, à la

température de mesure, entre deux électrodes immergées dans la phase aqueuse de la

margarine, déterminée selon le mode opératoire, exprimé en unité du pH.Onétalonne le pH

mètre par solution à pH =7 et 4 ; on introduit les électrodes dans la phase aqueuse à la

température de mesure ; Lorsque la lecture devient constante, on lit la valeur du pH

indiqué par le pH mètre à 0.01 unités de pH prés, sur l’échelle de l’instrument.

I.6. Acidité et indice d’acide (NE. 1. 2.97, 1988)

L’acidité est le pourcentage d‘acides gras libres, exprimée selon la nature du

corpsgras en acide oléique.L‘indice d‘acide est le nombre de milligrammes d‘hydroxyde de

potassium (KOH) nécessaire pour neutraliser les acides gras libres contenus dans 1g du

corps gras(Margarine, huile).

Traitement d‘une prise d‘essai de la margarine/huile par un mélange d‘éthanol etd‘oxyde

diéthylénique, puis titrage d‘acides gras libres présents à l‘aide d‘une
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solutionéthanoliqued‘hydroxyde de potassium. Les acides gras libres résultent de

l‘hydrolyse des triglycérides comme suit :

Au début, OnPèse environ 10g de margarine/huile dans un bécher ; puis on ajoute

50ml d‘éthanol préalablement neutralisé pour provoquer la dissociation de la matière

grasse ; ensuiteon ajoute quelques gouttes d‘indicateur coloré

(phénolphtaléine) ;finalementon titre à l‘aide d‘une solution d‘hydroxyde de potassium

jusqu‘à apparition d‘une coloration rose pâle persistante pendant 10 secondes environ en

présence de quelques gouttes de phénolphtaléine

L‘acidité du corps gras (huile/margarine) est déterminée comme suit :

N x Vx Eq.g acide oléique / 100

A (%) = x 100

P

A : acidité exprimée en (% );

N : normalité du KOH utilisé (0,1 N) ;

V (ml) : volume duKOH utilisé ;

Eq.g : équivalent gramme de l‘acide oléique (282 g/mole) ;

p : masse dela prise d‘essai en g.

On a également l‘expression de l‘indice d‘acide en fonction de l‘acidité :

IA (mgKOH/g) = 2 (Acidité).
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II. Analyses microbiologiques de la margarine de table

Les analyses microbiologiques dans le cadre des margarines consistent

en :Prélèvementset Préparation des échantillons pour l’analyse ; Dénombrement de la flore

mésophile totale par comptage des colonies à 30°C ; Recherche et dénombrement des

coliformes fécaux ; Dénombrement des staphylocoques à coagulasse positive

(Staphylococcus aureus) ; Dénombrement des levures par comptage des colonies à 25°C ;

Recherche des salmonelles

II.1. Prélèvements des échantillons

Dans l’étape d’échantillonnage certaines conditions doivent être respectées pour

donner des bons résultats lors de transport, réception et de stockage :

II.1.1. Transport : Le mode de transport des échantillons vers le laboratoire doit garantir

que ceux-ci sont conservés dans des conditions de température et d’humidité réduisant les

plus possibles toutes modifications du nombre de micro-organismes présents.

II.1.2. Réception : L’ors de l’arrivage des échantillons au laboratoire, ce dernier doit être

réceptionnés et enregistrés pour l’identifies. Le registre d’échantillon à analyses contient

des données suivantes : La date et l’heure de réception ;Les caractéristiques du

prélèvement (date et l’heure du prélèvement) ;La température et l’humidité de transport ;

Numéro du lot ;Le microbiologiste qui a fait le prélèvement.

II.1.3. Stockage : les échantillons en attente d’être examinés doit être stokés dans des

conditions réduisant les plus possibles toute modifications du nombre de micro-organismes

présents (ISO 7218 :2014).

II.2. Préparation des échantillons pour analyse (Norme internationale ISO 6887-

4/2003)

La préparation de l’échantillon de margarine en vue de l’examen microbiologique

elle comprend le prélèvement de l’échantillon pour laboratoire, la préparation de la

suspension mère, de la phase aqueuse et des dilutions décimales.

II.2.1. Echantillon pour laboratoire : échantillon dans l’état de préparation où il est

envoyé au laboratoire et destiné à être utilisé pour un contrôle ou pour des essais.

II.2.2. Prise d’essai : échantillon représentatif mesuré (volume ou masse), prélevé sur

l’échantillon pour laboratoire pour servir à la préparation de la suspension mère.
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II.2.3. Suspension mère : suspension, solution ou émulsion obtenues après qu’une

quantité pesée ou mesurée du produit à analyser (ou de l’échantillon pour essai préparé à

partir de ce produit) a été mélangé avec une quantité de diluant égale le plus souvent à 9

fois cette quantité de produit, en laissant se déposer les particules grossières, s’il y’en a.

II.2.4. Phase aqueuse: phase non grasse d’une prise d’essai mise en suspension dans un

diluant.

II.3. Préparation de la solution mère (Norme internationale ISO 6887-4/2003)

Au début,On pèse dans un flacon stérile préalablement taré, une prise d’essai d’une

masse de 50g prélevée aseptiquement à partir de l’échantillon à contrôler, à l’aide d’une

spatule stérile. Puis on ajoute 36 ml du diluant (Solution Ringer 1/4). Ensuite, on Place les

flacons au bain marie, réglé à 45± 1°C jusqu’à fusion complète du produit. Ce temps ne

doit pas excéder 20 min; on agite jusqu’à l’obtention d’une émulsion homogène ;

Finalement on laisse reposer à température ambiante, afin d’obtenir une bonne séparation

de la phase grasse et de la phase aqueuse.

II.4.Recherche et dénombrement de la flore mésophile totaleà30 °C (Norme

internationale ISO 4833/2003)

Cette méthode consiste à la recherche et le dénombrement des micro-organismes :

(Bactéries, levures ou moisissures).Le milieu de culture utilisée c’est laGélose PCA.Au

début,On prend deux boîtes de Pétri stériles. On transfère, dans chacune des boites, à l’aide

d’une pipette stérile, 1 ml de la suspension mère. On coule dans chaque boite environ 15

ml de la gélose fondu au préalable et maintenue à 45 °C ± 1°C dans un bain marie. Le

temps qui s’écoule entre la fin de la préparation de la suspension mère et le moment où le

milieu est coulé dans les boites, ne doit pas dépasser 15 min.Onmélange soigneusement

l’inoculum au milieu et on laisse se solidifier. Ensuite, on prépare également une boite

témoin avec 15 ml du milieu pour contrôler sa stérilité. Onretourne les boites et les incuber

à l’étuve, à 30°C ± 1 °C, pendant 72h.Après la période d’incubation spécifiée, finalement

on procède au comptage des colonies, sachant que le nombre de colonies comptées ne doit

pas dépasser 300colonies en raison d’un risque d’erreur. Pour calculer le nombre de

colonies on utilise la formule suivante :
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                                                         ∑C     

N=

(n1+0,1n2) d

N : nombre d’UFC par gramme ou par ml de produit initial.

∑C : est la somme des colonies comptées sur toutes les boites retenues.

n1 : est le nombre de boites retenues à la première dilution.

n2 : est le nombre de boites retenues à la seconde dilution.

d : est le taux de dilution correspondant à la première dilution retenue.

II.5. Recherche et dénombrement des coliformes fécaux (Norme internationale, ISO

7251/2005)

Cette méthode consiste à la détection et le dénombrement d’Escherichia coli

présumés, au moyen de la technique de culture en milieu liquide avec calcul du nombre le

plus probable (NPP), après incubation à 37 °C, puis à 44 °C.c’est une bactéries qui, à

44°C, fermentent le lactose avec production de gaz et qui, à 44°C, produisent de l’indole à

partir du tryptophane, lorsque l’essai est effectué selon la méthode spécifiée dans cette

norme internationale. La recherche et le dénombrement des coliformes sont basés sur un

test présomptif suivi d’un test confirmatif.

II.5.1. Test présomptif :

La recherche des coliformes fécaux s’effectue sur le milieu VBL (bouillon lactose

au vert brillant) à raison de trois tubes par dilution. A partir des dilutions décimales, on

porte aseptiquement 1 ml dans chacun des trois tubes correspondant à une dilution donnée,

on classe le gaz présent éventuellement dans les cloches de Durham et bien mélanger le

milieu et l’inoculum. On incube à 37°C pendant 24 à 48 heures.

Les résultats positifs se traduisent par un virage du milieu au jaune (ce qui constitue

le témoin de la fermentation du lactose présent dans le milieu) et la production de gaz dans

la cloche.
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II.6. Dénombrement des levures par comptage des colonies à 25 °C (Norme

internationale ISO 21527-2/2008)

Cette méthode est utilisée pour le dénombrement des levures viables, au moyen de

la technique par comptage des colonies à 25°C±1 °C.

Le développement des levures se fait sur le milieu de culture : YGC (yeat, glucose,

chloramphénicol) se développent à la surface du milieu en formant des colonies présentant

le plus souvent un contour régulier et une surface plus ou moins convexe. On prend deux

boites de pétri stériles ;et on transfère, dans chacune de ces boites ; à l’aide d’une pipette

stérile ; 1 ml de la solution mère ; on coule dans chaque boite environ 15 ml de la gélose

fondu au préalable et maintenue à 45 °C ± 1°C dans un bain marie ; le temps qui s’écoule

entre la fin de la préparation de la suspension mère et le moment où le milieu est coulé

dans les boites ; ne doit pas dépasser 15 mn ; on mélange soigneusement l’inoculum au

milieu et on laisse se solidifier.On prépare également une boite témoin avec 15 ml du

milieu pour contrôler sa stérilité ;Finalement onretourne les boites et les incuber a l’étuve

à 25 °C ± 1°C pendant 5 jours.

La lecture des résultats des levures se fait par le comptage des colonies qui

présentent se forme round, opaque et parfois pigmentées. Le nombre de levure par gamme

est égale à :

                                                                        ∑ C 

N =

(n1+ 0,1n2) d

∑C : est la somme des colonies caractéristiques comptées sur toutes les boites

retenues.

n1: est le nombre de boites retenues à la première dilution.

n2: est le nombre de boites retenues à la seconde dilution.

d : est le taux de dilution correspondant à la première dilution retenu.

II.7. Dénombrement des staphylocoques à coagulase positive (Staphylococcus aureus)

(Norme internationale, ISO 6888-1/2003)

Cette méthode est utilisée pour le comptage des colonies obtenues sur milieu solide

(Baird Parker), après incubation en aérobiose à 37°C. On transfère à l’aide d’une pipette
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stérile1 ml de la phase aqueuse de lasuspension mère à la surface de trois boites de pétri

contenant un milieu gélosé sous forme de trois fraction sensiblement égales, on étale

soigneusement l’inoculum le plus rapidement possible à la surface du milieu gélosé en

évitant de toucher les bords des boites avec l’étaler. On laisse sécher les boites avec leur

couvercle en place pendant environ 15 min à la température ambiante,ensuite on effectue

les opérations en double de façon à avoir six boites. Finalement, on retourne les boites, on

incube pendant 24h ± 2h, puis les ré incuber pendant 24h ± 2 h supplémentaires dans les

étuves à 37°C. Après 24h et 48h d’incubation, Calcule le nombre ade staphylocoques à

coagulase positive identifiés pour chaque boite retenue, selon l’équation suivante :

bc bnc

a = x cc + x cnc

Ac Anc

Ac : le nombre de colonies caractéristiques soumises au teste de la coagulase.

bc : le nombre de colonies caractéristiques qui ont répondu positivement au test de la

coagulase.

Anc : est le nombre de colonies non caractéristiques soumises au teste de la coagulase.

bnc : est le nombre de colonies non caractéristiques qui ont répondu positivement au teste

de la coagulase.

cc: est le nombre total de colonies caractéristiques repérées sur la boite.

cnc : est le nombre total de colonies noncaractéristiques repérées sur la boite.

III.8. Recherche des salmonelles (Norme internationale ISO 6579/2002)

Salmonella :bacilles gram négatif se développent à 37°C formant des colonies

typiques ou moins typiques sur des milieux sélectifs. La législation en vigueur préconise

l’absence totale de ce germe dans le produit. Il est nécessaire de procéder à un pré-

enrichissement et à un enrichissement puis à un isolement.

III.8.1.Pré-enrichissement

Onensemence 25g de margarine dans 225 ml d’eau peptonée tamponnée puis

incuber pendant 18h ± 2h à 37 °C ± 1 °C.
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III.8.2. Enrichissement sélectif

Se fait en milieu SFB après avoir récupéré la solution-mère, on procède à un ajout

de 1mldans chaque tube, prélevé de la solution-mère à l’aide d’une pipette stérile. Après,

on ajoute un disque de SFB et l’on incube à 37°C pendant 24 heures.

III.8.3. Isolement

Il se fait en milieu HEKTON, à partir de la suspension d’enrichissement. En

ensemençant en stries, l’incubation se fait à 37 °C pendant 24 heures. La lecture se fait par

comptage de colonies brunes verdâtres avec un centre noir.
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I. Résultats des analyses physico-chimiques

L’ensemble des résultats obtenus sont compris dans les intervalles des normes de

l’entreprise. Les résultats donnés sont indiqués dans le tableau II en annexe

II. Discussion des résultats physico-chimiques

II.1. La teneur en eau (humidité)

La teneur en eau a une influence sur la qualité de la margarine. Une forte teneur en

eau favorise l’hydrolyse enzymatique, l’oxydation de la margarine ainsi que la croissance

d’espèces microbiennes qui finissent par altérer le produit (margarine). Un manque d’eau

peut au contraire résulter en un produit trop sec et donc moins apprécié par le

consommateur (Blanc, 1992).

Les résultats obtenus dans la figure n°5 montrent que la moyenne de la teneur en

eau de cette margarine est de 29,85% qui est une valeur conforme à la norme.

Figure n°5 : Taux de l’humidité de margarine de table « Matina »

*La barre verticale représente l’écart type n=4
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II.2. Point de fusion

Le point de fusion doit répondre aux exigences d’une margarine à tartiner qui doit

fondre dans la bouche . Le point de fusion des corps gras alimentaires est une propriété

d’une grande importance sur le plan pratique. Puisque c’est lui qui détermine leur

consistance à une température donnée. Or, la longueur de la chaine carbonée, l’insaturation

ainsi que l’isomérisation des acides gars constitutifs, sont des principaux facteurs qui

influencent cette propriété (Brisson, 1982).

La figure n°6 montre que la moyenne de point de fusion de la margarine est

respectivement de 35,25. Cette valeur est comprise entre les deux normes maximales 37 et

minimale 33 ce qui confirme un choix précieux de matière première, ainsi que les

proportions utilisées pour la recette. Donc la margarine « Matina » est un produit plus

digestible.

Selon Dupin, (1992), le point de fusion ne doit pas être supérieur à 43 °C pour une graisse

alimentaire car elle sera mal digérée par l’organisme.

Figure n°6: Point de fusion de la margarine de table « Matina »

*La barre verticale représente l’écart type n=4

II.3. Indice de peroxyde

Les premiers produits formés par oxydation sont les peroxydes ou les hydro
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produits non volatils. L‘indice de peroxyde est un critère très utile et d‘une sensibilité

satisfaisante pour apprécier les premières étapes d‘une détérioration oxydative

(Karleskind et Wolff, 1992).
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La figure n°7 montre la conformité des résultats par rapport à la norme qui exige

une valeur maximale de 10 méq d’oxygène actif par kg de matière grasse. La valeur

obtenue pour notre échantillon est largement inférieure à la norme. Les résultats sont

presque nuls, ce qui confirme la conformité de la matière première et le respect des

conditions de production.

Figure n°7 : Indice de peroxyde pour la margarine de table « Matina »

*La barre verticale représente l’écart type n=4

II.4. Teneur en sel

D‘après Karleskind et Wolff (1992), la teneur en sel varie suivant l‘utilisation de

la margarine et sa texture. Elle est d‘ordre de 0,1 à 0,3 % pour les margarines en pots

(tartinable). Il est ainsi nécessaire de contrôler la présence et le taux de sel. D‘après

Frasch-Melnik et collaborateurs (2010), le sel est ajouté à la margarine afin de relever le

goût, faire ressentir la saveur, améliorer la stabilité de l’émulsion et prolonger la durée de

conservation (bactériostatique).

Les résultats obtenus sont illustrés dans la figure n°8. La moyenne des teneurs en

sel de la margarine est respectivement de 0,32. Cette valeur est comprise entre les deux

normes maximale 0,4 et minimale 0,1. Les résultats sont conformes, ceci peut s’expliqué

par le bon dosage du sel dans la phase aqueuse. La conformité est due à la spécificité du

produit qui répond à des caractéristiques (Exigences) propre à l’entreprise.
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Figure n°8: Teneur en sel de la margarine de table « Matina »

*La barre verticale représente l’écart type n=4

II.5. pH de la phase aqueuse

Le pH se classe parmi les indicateurs de qualité de la margarine, il est contrôlé à

différentes étapes de la préparation et de transformation pour garantir la sécurité, améliorer

la production et augmenter la qualité. Une théorie affirme qu’il est préférable de contrôler

le pH de la phase aqueuse dans les margarines de table. Cette valeur de pH est

généralement fixée dans un intervalle compris entre 4 et 5,5. Le pH acide retarde

généralement la croissance des microorganismes de contamination et limite les

phénomènes d’hydrolyse (Faur 1992).

La figure n°9 montre que la moyenne du pH dans la phase aqueuse de la

margarine « Matina » est de 4,79. Donc ces résultats sont conformes à la norme fixée par la

règlementation, comprise dans l’intervalle (4 – 5,5). La conformité des résultats est liée à

la qualité d’eau, des conservateurs et des correcteurs de pH, ainsi qu’à la maitrise des

quantités ajoutées.
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Figure n°9 : pH de la phase aqueuse pour la margarine de table « Matina »

*La barre verticale représente l’écart type n=4

II.6. Acidité et indice d’acide

L‘acidité est le pourcentage d‘acides gras libres exprimés conventionnellement

selon la nature du corps gras en acide oléique pour la grande majorité des corps gras,

palmitique pour l‘huile de palme ou l’aurique pour les graisses l’auriques (coprah,

palmiste) (Karleskind et Wolff, 1992).

Les résultats obtenus dans la figure n°10 montrent que la moyenne d’indice d’acide

de cette margarine est respectivement de 0,16 qui est une valeur conformes à la norme 0,6.

Ceci montre une faible teneur en acide gras libre.

Figure n°10 : Indice d’acide de la margarine de table « Matina »

*La Barre verticale représente l’écart type n=4
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III. Lecture et interprétation des analyses microbiologiques

Les risques de contamination microbiologiques de la margarine proviennent

surtout de la phase aqueuse, car les huiles constituent un milieu défavorable au

développement des bactéries. Cette phase est plus vulnérable aux contaminations

microbiennes, ainsi le lait, fut-il pasteurisé, peut servir de milieu de culture a des micro-

organismes introduits accidentellement. (karleskined, 1992)

Pour assurer une qualité bactériologique au produit fini, cinq germes susceptibles

d’infecter la qualité de la margarine sont régulièrement dénombrés. Les résultats

microbiologiques de la margarine sont résumés dans le tableau III en annexe

Une étude faite dix ans souligne que la recherche des germes aérobies, flore

d’altération, permet de déterminer la qualité de produit fini ainsi que les conditions de

fabrication (Jean-Louis, 2007).

Les coliformes fécaux (Escherichia coli) sont des indicateurs d’une éventuelle

contamination fécale et d’une pollution bactérienne des eaux est une bactérie Gram -,

anaérobie facultative. Elles produisent de puissantes toxines appelées "vérotoxines"

responsables des pathologies (Zuliani et Garry, 2004).

Les salmonelles sont des bactéries pathogènes, leur recherche et leur identification

permet de prévenir le danger potentiel d’un produit. Elles sont la cause principale des

troubles digestifs, de type gastro-entérite (Vomissement, diarrhées, douleurs abdominales,

etc…), avec frisson de fièvre. La contamination se fait soit par des porteurs sains ou

malades, cependant les germes sont très sensibles à la chaleur (Gledel, 1996).

Les Staphylococcus aureus se sont souvent en général des bactéries saprophytes

que l’on rencontre sur la peau de l’homme et des animaux. Staphylococcus aureus est le

plus régulièrement pathogène. Il est en particulier fréquemment capable de produire une ou

des « entérotoxine », protéine thermostables, responsables, après ingestion, des troubles

digestifs chez l’homme. Ce qui en fait des agents de contamination par manipulation

(Pouneyrol et Lafarge, 1997).

Les levures responsables de la contamination des aliments sont souvent des

espèces bien connues qui provoque des changements indésirables dans les produits. Elles

sont généralement acidophile et mésophiles, se multipliant à des pH compris entre 3 et 7,5

et à des températures optimales voisinant 25 et 28 °C (Bellin, 1997).
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À partir des résultats obtenus, on conclue que :

Une présence des germes aérobies à 30 °C dans l’échantillon analysé qui sont

inférieurs à 102 UFC/g indique que la margarine est de bonne qualité microbiologique,

conforme aux normes d’entreprise.

On note une absence totale des coliformes fécaux, (pas de virage de milieu, ni

production du gaz) dans l’échantillon analysé indique que les règles d’hygiène, ont été

respectées par des travailleurs au cours des étapes de production.

Les staphylocoques et les salmonelles sont des germes producteurs de toxines et

leurs absences par rapport à la norme nous permet d’affirmer que l’échantillon étudie est

de bonne qualité d’un point de vue sanitaire. Ceci nous laisse supposer un respect de règles

d’hygiène par les producteurs et une désinfection rigoureuse des lieux de fabrication.

L’absence des levures par rapport à la norme (10 UFC/g) indique que la

margarine est de bonne qualité microbiologique, qui est conformes aux normes

d’entreprise.

On peut justifier l’absence de ces germes dans l’échantillon analysée par ce qui suit :

- La plupart des bactéries se développent à un pH proche de la neutralisation (pH =7), et

comme la margarine a un pH acide (4-5,5), on observe l’inhibition de la plupart des

bactéries en plus des espèces sporulées telles que Clostridium botulinum ;

- Le traitement thermique à 80 °C pendant la pasteurisation permet l’élimination des

germes pathogènes et la destruction des levures ;

- L’addition d’antioxydant à la margarine inhibe les croissances des microorganismes

aérobies en jouant sur le pouvoir oxydative de milieu ;

- La température d’entreposage de la margarine de table constitue un facteur extrinsèque

inhibant le développement des bactéries mésophiles et les thermophiles ;

- L’hygiène du personnel travaillant au bout de chaine et/ou à la salle de préparation est

maitrisé, la propreté des installations et l’efficacité des CIP justifient la non contamination

des produits de margarines étudiés ;

- Le lait préparé à base de la poudre de lait est pasteurisé ;
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- L’air de la production est conditionné et filtré, il est de qualité microbienne satisfaisante.

- Le produit après bac d’émulsion est pasteurisé ;

A la lumière de ces résultats nous pouvons dire que la margarine analysé est de

bonne qualité ce qui s’explique par les mesures d’hygiène prises pendant sa fabrication et

par une bonne pasteurisation qui élimine les germes pathogènes et diminue le taux des

autres germes.
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Conclusion

La constance du goût, la fraîcheur et l’aspect des produits sont essentiels à la

satisfaction du client. Les fabricants de produits alimentaires assurent une qualité

constante, quel que soit l’endroit de fabrication ou de distribution du produit. Le contrôle et

l’analyse de tous les paramètres de qualité sont fondamentaux dans la mesure où ils

permettent de réagir immédiatement en cas d’écart. La précision et la répétabilité du

processus de fabrication et du système de contrôle permettent d’éviter les mauvais

résultats.

Les résultats des analyses physico-chimiques effectués sur le produit fini

(margarine Matina) fabriqué au niveau du complexe agroalimentaire «Cevital», révèlent

une conformité par rapport aux normes fixées par le Codex alimentaire. Cette conformité

témoigne d’un bon choix de la matière première, de la maitrise du processus de fabrication,

et les contrôles réguliers au cours de la fabrication.

Les résultats des analyses microbiologiques (germes aérobies totaux, levures,

Staphylococcus aureus, coliformes fécaux et salmonella) sont conformes aux normes

d’entreprise.

Afin d’assurer une bonne qualité du produit du point de vue nutritionnel et

hygiénique, il est nécessaire de respecter les règles d’hygiène au niveau de toutes les étapes

de fabrication. Il est également recommandé d’effectuer des contrôles réguliers sur la

phase grasse, la phase aqueuse et sur les ingrédients, ainsi que d’apporter des modifications

et des améliorations sur le plan technologique et analytique.
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Figure n°2 : Schéma général des étapes de raffinage chimique (Cossutet al., 2002).
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Figure n°3 : Schéma général des étapes de raffinage physique (Kovari, 2004).
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Figure n°4 : Diagramme de fabrication de la margarine (Cossut et al, 2002).
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I. Présentation de l’organisme d’accueil «Cevital »

Le complexe Cevital est parmi les entreprises algériennes qui ont vu le jour dès

l’entrée de notre pays en économie de marché. Elle a été créé par des fonds privés en 1998

avec une raison sociale « société par action "s.p.a" » d’un capital total de 970.000.000.00 DA

et est entièrement détenue par la famille REBRAB. Le complexe industriel agroalimentaire

Cevital implanté à proximité du port de Bejaia est le plus grand complexe privé en Algérie il

s’étend sur une superficie de 75000 m2. L’entreprise essaie d’attirer l’attention du

consommateur à l’aide du bon contrôle de qualité de ses produits qui se traduit par

l’engagement dans le processus de la certification ISO 22000 version 2005, et d’équiper tous

les laboratoires de chaque unité de production d’outils d’analyses très performants, ainsi avec

le meilleur conditionnement des produits. Les différentes directions et services de

«CEVITAL», sont schématisés dans l’organigramme suivant :
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Figure N°5 : Organigramme du complexe Cevital
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Milieux Composition

Plat count agar

(PCA)

Tryptone 5.0g

Extrait de levure déshydraté 2.5g

Glucose anhydre 1.0g

Agar- Agar 12.0g

Eau distillée 1000ml

Braid-Parker

Digesta pancréatique de caséine 10.0g

Extrait de levure 1.0g

Extrait de viande 5.0g

Pyruvate de sodium 10.0g

L-glycine 12.0g

Chlorure de lithium 5.0g

Agar –Agar 12g à 20g

Eau pure obtenu un volume final de 1000ml

Eau peptonée

tamponnée

Digesta enzymatique de caséine 10.0g

Chlorure de sodium 5.0g

Dodécahydraté (Na2HPO4, 12H2O) 9.0g

Disodium Hydrogénophosphate

Dihydrogénophosphate de potassium (KH2PO4) 1.05g

Eau 1000ml

Hektoen

Protéase peptone 12g

Extrait de levure 3g

Chlorure de sodium 5g

Thiosulfate de sodium 5g

Sels biliaires, Citrate de fer ammoniacal 9g

Salicine 1.5g

Lactose 12g

Saccharose 12g

Fuchsine acide 1g

Bleu de bromothymol 0.064g

Agar 14g

Eau désilée 1000ml

Tableau I :la composition de quelque milieux de cultures microbiologiques.
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Types

d’analyses Essai 1 Essai 2 Essai 3 Essai 4 Moyenne Ecart

type

Normes

Humidité

(%)

29,88 29,85 29,87 29,84 29,86 0,018 30

Point de

fusion (° C) 35,1 35,4 35,2 35,3 35,25 0,129 33-37

Indice de

peroxydes

(meqO2/kg)

0,26 0,28 0,24 0,26 0,26 0,016 Max 10

Teneur en

sel (%) 0,34 0,33 0,30 0,31 0,32 0,094 0,1-0,4

PH 4,7 4,8 4,75 4,9 4,78 0,085 4 - 5.5

Indice

d’acide

(mgkOH/g)

0,16 0,14 0,18 0,16 0,16 0,016 0,6

Tableau II : Les résultats des analyses physico-chimiques
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Germes (UFC/g)

Germes

aérobies à

30°C

Coliformes

fécaux

Staphylococcus

Aureus

Levures

S

almonella

Résultats 02 Absence 00 00 Absence

Normes 102 Absence 10 10 Absence

Méthode

d’essai ISO : 4833 ISO : 7251 ISO : 6888-1 ISO : 21527-2 ISO : 6579

Tableau III : Résultats des analyses microbiologiques



Résumé

Ce travail a été réalisé au niveau de la margarinerie Cevital (Bejaia) dans le souci

de suivre la qualité et la salubrité du produit fini en effectuant des analyses physico-

chimiques (humidité, point de fusion, indice de peroxyde, teneur en sel, pH et indice

d’acidité) et des analyses microbiologiques (dénombrement de la flore mésophile totale,

recherche et dénombrement des coliformes fécaux, dénombrement des staphylocoques,

dénombrement des levures et recherche des salmonelles).

La moyenne des résultats de chaque analyse physico-chimique est comme suit:

humidité (29,86 %), point de fusion (35,25 °C), indice de peroxyde (0,26 meqO2/kg), la

teneur en sel (0,32 %), pH (4,78) et indice d’acide (0,16 mgKOH/g). Ainsi que les résultats

des analyses microbiologiques qui sont : Germes aérobies (02 UFC/g), absence des

coliformes fécaux, de staphylococcus aureus, les levures et les salmonelles.

Les résultats du suivi du procédé de fabrication ainsi que ceux des analyses

effectuées, révèlent la conformité aux normes de l’organisme d’accueil Cevital.

Mots clés: Margarine, indice de peroxyde, pH, Humidité, qualité

Abstract

This work was carried out at the Cevital margarine factory (Bejaia) in order to

monitor the quality and safety of the finished product by carrying out physicochemical

analyzes (moisture, melting point, peroxide index, salt content, pH and acidity index) and

microbiological analyzes (total mesophilic flora count, fecal coliform count,

staphylococcal count, yeast counts and salmonella).

The average of the results of each physicochemical analysis is as follow: moisture

(29.86 %), melting point (35.25 °C), peroxide number (0.26 meq.O2/kg), salt content (0.32

%), pH (4,78) and acid number (0.16mgKOH/g). As well as the results of the

microbiological analyzes which are: Aerobic germs (02 CFU/g), absence of fecal

coliforms, Staphylococcus aureus, yeasts and salmonella.

The results of the follow-up of the manufacturing process as well as those of the

analyzes carried out reveal compliance with the standards of the host organization Cevital.

Key words: Margarine, peroxide index, pH, Moisture, quality.
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