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Résumé:

Le systeme HACCP est une méthode de maitrise deédarité sanitaire des denrées
alimentaire, dont l'objectif est la prévention, libdination ou la réduction & un niveau
acceptable de tout danger biologique, chimiquehgsigue.

Ce travail a été réalisé afin de contribuer le ayst HACCP dans l'entreprise SARL
SOBCO sur les processus de fabrication du choatdlale biscuit, le but est de savoir
I'efficacité de se systéme sur I'évaluation desg#ais qui menacent la salubrité des aliments
dans tout les étapes de fabrications, 'impératihdtre travail consiste a déterminer tout les
CCP et de mettre en ceuvre des mesures correciifsdaf garantir la progression et

I'amélioration.

Abstract:

The HACCP is a simple systemof control basedon the preventionof the dangersilt
presentsa key componenbf amanagemergystemof the public health.

This system based on the good practices of hygiene and the good practices of
manufacturemakest possibleto ensurechoclate and biscuit producted in the level of the
limited liability campany SARL SOBCO.

The objectiveof our studyis to contribut of the installationof systemHACCP which

allowsto insure food safety in thgaroduct.



GLOSSAIRE

. Conditions de mise a la consommation des denréamentaires : régles générales a
respecter en matiere d’hygiene et de salubritédorgrocessus de mise a la consommation

des denrées alimentaires ;

. Hygiéne des denrées alimentairesci-apres dénommeée « hygiéne », les mesures et
conditions nécessaires pour maitriser les dangey@antir le caractere propre a la

consommation humaine d’'une denrée alimentaire cemapiu de I'utilisation prévue ;

. Danger :tout agent biologique, chimique ou physique, prédans les denrées alimentaires

pouvant avoir un effet néfaste sur la santé ;

. Risques: fonction de la probabilité d’'un effet néfaste ptausanté et de sa gravité, du fait

de la présence d'un (de) danger(s) dans une dahnéentaire ;

. Salubrité des denrées alimentairesassurance que les denrées alimentaires sont deequal
acceptable pour la consommation humaine conforméamkmsage auquel elles sont

destinées

. Sécurité des denrées alimentairesassurance que les denrées alimentaires sont sagerda
pour le consommateur quand elles sont préparéms @hsommeées conformément a l'usage

auquel elles sont destinées ;

. Contamination : introduction ou présence d’un contaminant dansdeme€e alimentaire ou

dans un environnement ou elle est préparée ;
. Nettoyage :élimination des souillures, des résidus
D’aliments, de la saleté, de la graisse ou de taute matiere indésirable ;

. Désinfection :réduction, au moyen d’agents chimiques ou de méthptysiques, du
nombre de micro-organismes présents dans I'envénoent, jusqu’a I'obtention d’'un niveau

ne risquant pas de compromettre la sécurité oalldsté des denrées alimentaires ;

. Etablissements (locaux et leurs annexes)aute unité ou toute zone ou les denrées

alimentaires sont manipulées, ainsi que leurs engirelevant du méme intervenant ;

. Systéme d’analyse des dangers et des points @utes pour leurs maitrise « HACCP »
(Hazard Analysis Critical Control Point) : ensemble des actioe$ procédures écrites a

mettre en place au niveau d#ablissements pour évaluer les dangers et idemié$points



GLOSSAIRE

critiques qui menacent la salubrité et la sécu@gdenrées alimentaires dans le but de les

maitriser ;

. Personnel chargé de la manutention des denréesna¢ntaires (manutentionnaire) :
toute personne gunanipule directement les denrées alimentaires dégsal non, le

matériel et les ustensiles ou les surfaces en coanac celles-ci ;

. Production primaire : étapes de la chaine alimentaire qui comprennetanpmoent, la

récolte, L'abattage, la traite, I'élevage, la péeh&a chasse ;

. Produit primaire : produits issus de la production primaire, y comfassproduits du sol,
de I'élevage, de la chasse et de la péche ;

. Conditionnement : action de placer une denrée alimentaire dans umléagk ou dans un

contenant en contact direct avec la denrée congerné

. Conteneur hermétiqguement clos conteneur congu et prévu pour offrir une barriére a

l'intrusion de dangers ;

. Transformation : toute action entrainant une modification importatueproduit initial, y
compris par chauffage, fumaison, salaison, maturatessiccation, marinage, extraction,

extrusion, ou une combinaison de ces procedés ;

. Produits bruts non transformés :denrées alimentaires n’ayant pas subi de transtmma
et qui comprennent les produits bruts qui ont &t&él, séparés, tranchés, découpés,
désossés, hachés, dépouillés, broyés, coupésyéwmttaillés, décortiqués, moulus réfrigérés,

congelés, surgelés ou décongelés ;

. Produits transformés :denrées alimentaires résultant de la transformaligoproduits a
I'état brut. Ces produits peuvent contenir des &ultes qui sont nécessaires a leur fabrication

ou pour leur conférer des caractéristiques spémfiqJournal officiel N°24, 2017)
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Introduction générale

| ntroduction

Tous les ans, a travers le monde, des millionsedsopnes souffrent d’intoxication
alimentaire de toute sorte. L’application non colée de produits chimique en agriculture
la contamination par I'environnement, I'utilisatdiadditifs non autorisés, les dangers
microbiologiques, ou d’autres abus effectués sualinents tout au long de la chaine
alimentaire peuvent contribuer a introduire deggdasdirectement liés aux aliments ou
empécher de réduire ces derniers. La prise de iemusccroissante des effets néfaste des
intoxications alimentaires sur la santé, I'impodandu commerce mondial des denrées
alimentaires et I'exigence d’aliments sains powr é®nsommateurs ont conduit a ce que
lanalyse des risques associés aux aliments a scgoé importance sans précédent.
(FAO, 1995)

La recherche de la qualité au sens large est utecqupation fondamentale pour les
industries agro-alimentaires les consommateurg dewrenus de plus en plus intéressés au
sujet de la sureté et de la qualité de leur consatiom Afin d’atteindre ce but la mise
d’un systeme de management de la sécurité alimmergaiticipatif est devenu une exigence
pour améliorer le marketing des produits agro-atitaee. Pour ce faire, le HACCP
(Hazard analysis critical control points) constituee démarche adéquate. (Harvey et al.,
2004)

Le HACCP est un systeme de salubrité des alimentsnnu dans le monde entier et fond
sur des données scientifiques, qui sont employés poe la préparation des produits

alimentaires se fasse en toute sécUJEENNER, 2005)

Les chocolats et les biscuits font partie des ptedlimentaires les plus consommés dans
le monde. L'entreprise SARL SOBCO est considérémmse un des leadeurs du marché
national les plus importants dans la fabricatios cleocolats et des biscuits, raison pour
laquelle le systeme HACCP est appliqué afin de mdppmaux exigences de la sécurité

alimentaire du consommateur.

L'objectif de notre travail est de contribuer gpkcation du systeme HACCP dans le
domaine de la production des chocolats et desitsseu'unité SARLSOBCO.
Dans ce cadre, notre étude consiste a :
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» L'évaluation des Bonnes pratiques d'hygiene BRiegtonnes pratiques de
fabrication BPF au sein de l'unité.

» |dentification et évaluation des dangers associggiférents stades du processus
de fabrication.
» Définition des points critique CCP et les seuiiiques associés.

« Les moyens nécessaires a leur maitrise

Enfin de ce travail, nous finalisons par une cosidin générale et des recommandations

pour d’éventuelles améliorations dans leur systéengestion des risques.
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1. Définition de méthode HACCP :

Le HACCP est I'acronyme bien connu de Hazard Analy@ritical Control Point. En
francais, il s’agit d'un systeme d’analyse des @as@t de points critiques pour leur maitrise.
C’est un systeme préventif qui vise a garantiréleusité et la salubrité des aliments, identifie
les dangers spécifiqgues associés aux alimentxdi@ssons et met en place des systemes de
contrble axés sur la prévention et non sur l'amealgls produit final. C'est un systeme
dynamique qui peut faire face aux nouveaux dangécoulant de l'apparition d'agents
pathogénes émergents et d'intoxications alimestaee raison de changements dans les
habitudes et les modes de consommatitcdDAN J Microbiol , 2013)

Outre I'amélioration de la sécurité alimentair@pplication du systeme HACCP peut offrir
d'autres avantages importants, tels que la faciti® contrble par les autorités de
réglementation, la réduction des pertes de prodinits (réduction des causes de modification
des produits) et la promotion du commerce inteomali confiance dans la sécurité
alimentaire. Toutes les institutions supranationaanitaires tiennent compte de ce systeme
dans leurs programmes, en recommandant son utihsaion seulement pour l'industrie, mais
tout au long de la chaine alimentaire, du producigimaire au consommateur final.
(INDIAN J Microbiol, 2013)

Cette méthode est devenue, au plan mondial, synengen sécurité des aliments. A
l'origine, le concept du HACCP a été développé cemmmn systeme de sécurité
microbiologiqgue au début du programme spatial araér] dans les années 1960, pour
garantir la sécurité des aliments pour les asttesa(éviter les courantes en apesanteur par
exemple). Le systéme d’origine a été concu pastiRily Company, en coopération avec la
National Aeronautics and Space Administration (NA®Ax Etats-Unis et les Laboratoires de
I'armée américaindGARNIER julien, 2004)

2. Objectifs de la méthode HACCP :

Le HACCP permet de focaliser les ressources tedesigle I'entreprise sur les parties les
plus déterminantes du processus pour les dangesgdéoés et d’augmenter la confiance dans
la sécurité du produit, aussi bien la confiance Membres du personnel de I'entreprise que

celle de ses clients, des consommateurs et daseseofficiels(AL-Kandari, 2011)

3
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La mise en ceuvre d'un systtme HACCP fructueux cotapd’autres avantages pour

l'industrie alimentaire en général :

» Sensibilisation accrue a la salubrité des alisien

* Maintien ou amélioration de I'accés aux marchés ;

» Surveillance efficace ;

* Amélioration de la qualité et de I'uniformité de®oguits ;
e Réduction du gaspillag€JENNER, 2005)

3. Les principes de la méthode HACCP:

3.1 Identification des dangers et évaluation degsques :

Un danger correspond a tout agent biologique, ajumiou physique pouvant avoir un effet
néfaste pour la santé quand il est présent en igianinacceptable.
Il est nécessaire de prendre en compte l'impachagres premiéres, des ingrédients, des
bonnes pratiques de fabrication ainsi que le r@le jpar les procédés de fabrication dans la
maitrise des dangers, mais également la destinéitiate du produit, les populations de
consommateurs a risque et les preuves épidémialegitelatives a la salubrité des aliments.

(Laurence Le Bouquin, 2018)

3.2 Identification des CCP : Critical Control Ponts (points critiques):

Procéder a une analyse des dangers, identifieddagers éventuels associés a tous les
stades de la production, en utilisant un graphitjéeolution des étapes du processus. Evaluer
pour chaque danger la probabilité qu’ls se coimmmét et la gravité de leurs effets.
(GARNIER julien .2004)

3.3 La détermination des valeurs critiques des CCP:

Ces valeurs critiques correspondent a des tempésabu des actions a partir desquelles un
danger peut apparaitre ou au contraire étre élinkihés sont définies reglementairement, ou
par des rapports scientifiques ou tout autre doouirgae vous devez conserver en cas de

contrdle.(Laurence Le Bouquin, 2018)
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3.4 Le systeme de surveillance des CCP:

Des procédures seront établies et permettrontaliseéles contréles aux étapes critiques en
répondant aux questions: Qui? Quoi ? Ou? Qua@drdment ? La surveillance permet
d'identifie les étapes pendant lesquelles il peatgir une perte de maitrise si aucune action
n'est mise en place. Elle peut étre continue (nehtde mesure automatique des températures
par exemple) ou intermittente : controles visuelssures de pH, prélevements d'échantillons.

(Laurence Le Bouquin, 2018)
3.5 Les actions correctives:

Elles vont permettre, en cas de contrdle non saesfit, de prévoir les actions a mettre en

ceuvre pour rectifier la situatiofLaurence Le Bouquin, 2018)

3.6 La vérification et mise a jour de procédures:

Les établissements doivent valider I'adéquatioplda HACCP et vérifier que ce plan est
bien mis en ceuvre. Cette validation englobe lasiénides enregistrements : étalonnage des
instruments de mesure (thermomeétres par exemisgreations directes de la surveillance et
des actions correctives, révision réguliere deggstrements... Le plan HACCP doit étre

réévalué au moins une fois par fdraurence Le Bouquin, 2018)

3.7 Le Systéme documentaire :

Tous les documents, résultats et actions correctil@vent étre conservés et enregistrés
dans un classeur ou un manuel HACCP, pendant ausmai an. Ce manuel doit étre signé et
daté par le responsable de I'établissement, losa deise en place puis a chaque modification.

(Laurence Le Bouquin, 2018)

4. Les étapes de la méthode HACCP :

L’application des principes HACCP consiste en laxéon des taches suivantes, telles

gu’elles sont décrites dans la séquence logiqugptication du systeme HACCP.
4.1. Constituer I'équipe HACCP :

L’entrepreneur devrait s’assurer gu'il dispose gents et de techniciens spécialisés dans le

produit en cause pour mettre au point un plan HAGHace. En principe, il devrait
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constituer a cet effet une équipe multidisciplinaiSi de tels spécialistes ne sont pas
disponibles sur place, il faudrait s’adresser aie LEMESRE Daniel ,2012)

4.2. Définir le champ de I'étude:
La portée du plan HACCP doit étre définie, cettegmdoit décrire le segment de la chaine
alimentaire concerné ainsi que les classes gésétaldangers a couvrir (par exemple couvre-

t-il toutes les classes de dangers ou uniquemeitatice dangers?).
Il faut préciser :

. le produit qui fera I'objet de I'étude ;

. la nature des dangers qui seront considérés (nmdogiques, chimiques,
physiques...) ;
. l'étape ultime jusqu'a laquelle la qualité doit eétrgarantie (en général:

consommation...G. Boehmer, 2014)

Une étude doit étre réalisée pour un couple prddwocédée spécifique.

Plusieurs axes peuvent étre privilégiés :

v' La composition des produits ;

v' Les procédés d’'obtention ;

v" Les stades de transformation ;

v Les types de clientéle.

Il est nécessaire de définir les phases d’élalmoratii produit & partir de la réception des
matiéres premiéres, jusqu’a la sortie d'usine cpoli@t de distribution et de déterminer
le type de danger Il s’agit de dresser une lisgeddagers connus ou prévisibles.

Ces dangers peuvent étre regroupés en famille(s).

> Les dangers microbiologiques

Contamination, survie, développement de micro-asyaes pathogenes ou responsables
d’altération ;
présence de toxines microbienné£NIESRE Daniel ,2012)

> Les dangers chimiques

polluants (sources : eau, matieres premieres, ttondements utilisés) ;
résidus de traitements phytosanitaires, vétéerin@tagro-alimentaires, de produits de

nettoyage et de désinfectiq@hambolle, 2001)
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> Les dangers physiques

présence de corps étrangers (insecte$Chambolle, 2001)

4.3. Décrire le produit :

Il est nécessaire de procéder a une descriptiorplédendu produit, notamment de donner
des instructions concernant sa sécurité d’empldiesteque composition, structure
physique/chimique, traitements microbicides/stagju emballage, durabilité, conditions
d’entreposage et méthodes de distributiaBEMESRE Daniel ,2012)

Etude et description des matieres premiéres, ingneg produit en cours de fabrication et
produit fini qui permet d'apprécier le role joué pes différents facteurs sur I'apparition d'un
danger ou sur l'accroissement du dande&fMESRE Daniel ,2012)

Concréetement :

. lister les matieres premieres cahier des charges fournisseurs ;
. lister les produits finis- fiches techniques, menus ;

. lister les emballages et conditionneme(@Boehmer 2014)

4.4. Déterminer son utilisation prévue :

L'usage auquel est destiné le produit doit étrendéfn fonction de I'utilisateur ou du
consommateur final. Dans certains cas, il peutréiessaire de prendre en considération les
groupes vulnérables de population (par exemplauestion collective). (EMESRE Daniel
,2012)

4.5. Etablir un diagramme des opérations :

C’est I'équipe HACCP qui doit étre chargée d’étabin tel diagramme, qui comprendra
toutes les étapes des opérations. En appliquaysteme HACCP a une opération donnee, il
faudra tenir compte des étapes qui la précedetd etlles qui lui font suite.

On réalise un audit du procédé. Il faut faire uagdamme de fabrication de l'arrivée dans
I'établissement jusqu'a la remise au consommatepassant par toutes les étapes (livraison
- consommation).G.Boehmer 2014)
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4.6. Confirmer sur place le diagramme des opérations :

L’équipe HACCP devrait comparer en permanence leoudément des activités au

diagramme des opérations et, le cas échéant, moddidernier AMROUCH, 2010)

4.7. Enumérer tous les dangers potentiels associés aachne des étapes, effectuer

une analyse des risques et définir les mesures pesttant de maitriser les

dangers ainsi identifiés :

 L’équipe HACCP devrait énumérer tous les dangerxqaels on peut

raisonnablement s’attendre a chacune des étapegodugtion primaire,

transformation, fabrication, distribution et consoation finale.

e L'équipe HACCP devrait ensuite procéder a une amalges risques, afin

d’identifier les dangers dont la nature est tellgilgest indispensable de les

éliminer, ou de les ramener a un niveau acceptablépn veut obtenir des

aliments salubres.

» Lorsqu’on procede a I'analyse des risques, il fantr compte, dans la mesure du

possible, des facteurs suivants:

v

probabilité qu’un danger survienne et gravité de genséquences sur la
santé;

évaluation qualitative et/ou quantitative de lasprice de dangers;
survie ou prolifération des micro-organismes daeger

apparition ou persistance dans les aliments dendsxide substances
chimiques ou d’agents physiques;

Facteurs a I'origine de ce qui précede.

L’équipe HACCP doit alors envisager les éventueathessures a appliquer
pour maitriser chaque danger.

Plusieurs interventions sont parfois nécessaires pwitriser un danger
spécifique, et plusieurs dangers peuvent étre is@sta I'aide d’'une méme
intervention(CHAMBOLLE, 2001)
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Catégoriesd’agents Quelquesexemples

Agentsbiologiques | * Bactéries pathogenes -Salmonellasp. \Listeriamonocytogenes
*Virus - Norwalk
*Parasites - Cryptosporidium parvum

Agentschimiques | *Constituants naturels des aliment| -alcaloides toxiques

*Contaminants /Interactions -antitrypsiques
*Constituants associées -allergénes-métaux lourds
*Constituants ajoutés -pesticides-mycotoxines
*Canstitiiant néaformé -matériai d’emballane
Agents physiques |*Corps étrangers - verre brisé, débris

Tableau 01 : Exemples de dangers a envisager paume analyse des dangers HACCP
(CHAMBOLLE, 2001)

4.8. Déterminer lespoints critiques pour la maitrise :

Il peut y avoir plus d’'un CCP ou une opération datrise est appliquée pour traiter du
méme danger. La détermination d'un CCP dans leecddr systeme HACCP peut étre
facilitée par l'application d’'un arbre de décisigui présente un raisonnement fondé sur la
logique.

Il faut faire preuve de souplesse dans l'applicatd® I'arbre de décision, selon que
'opération concerne la production, l'abattage, ti@nsformation, I'entreposage, la
distribution, etc. Il doit étre utilisé a titre iatif lorsqu’on détermine les CCP.
(AMROUCH, 2010)

Si un danger a été identifié & une étape ou unr@entle sécurité est nécessaire et
gu’'aucune mesure d'intervention n’existe au nivelgucette étape ou de toute autre, il
faudrait alors modifier le produit ou le procédérespondant a cette étape, ou a un stade

antérieur ou ultérieur, de maniére a prévoir uteruention (CHAMBOLLE, 2001)
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QUESTION 1

Des mesures de maitrise sont-elles en place pour le danger considéré ?

modifier I'étape, le procédé ou le produit
l r

oul NON

La maitrise a cefte étape est-elle nécessaire pour
la sécurité du produit? - oul

NON——STOP’
QUESTION 2

Cette étape élimine-t-elle le danger pu en réduitelle l'occurrence a un niveau
acceptable? r

r

NON oul

QUESTION 3

Une contaminatidn peut-elle intervenir, ou le danger peut-il
g'accroitre, jusqu'a un niveau inacceptable?

v

oul NON——STOP

QUESTION 4

Une étape ultérigure peut-elle éliminer le danger ou en réduire
la probabilité d'ogcurrence & un niveau acceptable?

OoUl ——+STOP' NON——POINT  CRITIQUE

*: L'étape n'est pas un point critique. Passer a |'étape suivante

Figure 01 : Arbre de décision du Codex Alimentarig permettant
de déterminer les PRPo et les CCRodexAlimentarius, 2003)
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4.9. Fixer des seuils critiques pour chaque CCP :

Il faut fixer, et valider si possible, des seuitsrespondant a chacun des points critiques
pour la maitrise des dangers. Dans certains casiepks seuils critiques sont fixés pour une
étape donnée. Parmi les criteres choisis, il fétet ta température, la durée, la teneur en
humiditéle pH, le pourcentage d’eau libre et le chlore dligple, ainsi que des parametres

organoleptiques comme I'aspect a I'ceil nu et lassiance(OMS ,2007)
4.10. Mettre en placeun systéme de surveillance pour chaque CCP :

Un tel systéme de surveillance permet de mesured’observer les seuils critiques
correspondant a un CCP. Les procédures appliqudesnd étre en mesure de détecter toute
perte de maitrise. En outre, les renseignementsiget en principe étre communiqués en
temps utile pour procéder aux ajustements nécessale facon a éviter que les seuils
critigues ne soient dépassés. Dans la mesure dsibfmsil faudra procéder a des
ajustements de procédés lorsque les résultats mteillance indiquent une tendance en
direction d’'une perte de contréle a un CCP. Cestajnents devront étre effectués avant
gu’aucun écart ne survienne.

Les données obtenues doivent étre évaluées papemenne expressément désignée a
cette fin et possédant les connaissances et ligitoécessaires pour mettre en ceuvre, au
besoin, des mesures correctives. Si la surveillaest pas continue, les contréles exercés
doivent alors étre suffisamment fréquents et agoais pour garantir la maitrise du CCP.

La plupart de ces contrbles doivent étre effectapsgdement, car ils portent sur la chaine
de production et I'on ne dispose pas du temps sagespour procéder a des analyses de
longue durégOMS,2007)

On préfére généralement relever les parametresiquegs et chimiques plutbét que
d’effectuer des essais microbiologiques, car ilatguus rapides et permettent souvent
d’'indiquer aussi I'état microbiologique du produifious les relevés et comptes rendus
résultant de la surveillance des CCP doivent égmeés par la ou les personne(s) chargée(s)
des opérations de surveillance, ainsi que par uplasieurs responsables de I'entreprise.
(OMS,2007)
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4.11. Prendre des mesures correctives :

Des mesures correctives spécifiques doivent é&reups pour chaque CCP, dans le cadre
du systeme HACCP, afin de pouvoir rectifier lesrt&;a’ils se produisent.

Ces mesures doivent garantir que le CCP a étéiséaiitiles doivent également prévoir le
sort qui sera réservé au produit en cause. Lesramsinsi prises doivent étre consignées
dans les registres HACCROWLIVIER Boutou 2012)

4.12. Appliquer des procédures de vérification :

On peut avoir recours a des méthodes, des procdudes tests de vérification et d’audit,
notamment au prélévement et a I'analyse d’échansllaléatoires, pour déterminer si le
systéme HACCP fonctionne correcteme®Ms ,2007)

De tels controles devraient étre suffisamment fe@tg pour confirmer le bon

fonctionnement du systeme. Par exemple il faudrait:

v passer en revue le systtme HACCP et les dossietsl daccompagne;
v/ prendre connaissance des écarts constatés ettadasmvé au produit;
v’ vérifier que les CCP sont bien maitrisés.
Dans la mesure du possible, les mesures de valdagvront comprendre des activités
permettant de confirmer I'efficacité de tous leénéénts d'un plan HACCP OULIVIER
Boutou 2012)

4.13. Constituer des dossiers et tenir des registres :

La tenue de registres précis et rigoureux est peeisable a I'application du systeme
HACCP. Les procédures HACCP devraient étre docudesnet devraient étre adaptées a la

nature et a 'ampleur de I'opératiq@MS ,2007)
4.14. Revuede systemeHACCP :

Le systeme HACCP ne peut étre établi une fois pmutes. Il doit évoluer en fonction des
changements de matieres premieres, de formulatemet(e), de marché, d’habitudes ou
d'exigences des consommateurs, de dangers nouvdanfgrmations scientifiques, ou
d’inefficacité.

On doit des le départ prévoir pourquoi, quand enhroent sera REVU le systeme.
(AMROUCH , 2010)

12



Chapitre Il Normes et aspect réglementaires

La salubrité alimentaire, ce n’est pas seulemeriaimes habitudes a avoir en cuisine. Elle

contribue également a la prévention des intoxioatialimentaires. Il est donc important de

maintenir des régles et des normes faites poumiicdes denrées plus slres et saines;

La réglementation algérienne fixe les conditioneydiéne et de salubrité lors du
processus de mise a la consommation humaine degedealimentaireslans le
décret exécutif n17-140.

La norme ISO 22000 se base sur les principes d&QE€P (Hazard Analysis Critical
Control Point) et instaure la notion de programmesrequis (PRP). Il s'agit de
regles d'hygiene de base nécessaires au mainten edivironnement adapté a
I'élaboration du produi{Olivier Boutou - AFNOR — 2008)

Le codex Alimentarius (codex alimentaire) est umogpamme commun de
I'Organisation des Nations unies pour l'alimentatet l'agriculture (FAO) et de
I'Organisation mondiale de la santé (OMS) consigarun recueil de normes, codes
d'usages, directives et autres recommandationsifsekn la production et a la
transformation agroalimentaires qui ont pour olgetécurité sanitaire des aliments,
soit la protection des consommateurs et des ttauesl des filieres alimentaires, et la
préservation de I'environneme(wikipédia, 2005)

Les bonnes pratiques d’hygiene ces les conditiamsmdnutention des produits
alimentaires, depuis le lieu de production jusguiamment de leur consommation,

déterminent la qualité et I'innocuité de notre mdure. (Larpent,2007)

1. Réglementation algérienne :

Le gouvernement, l'industrie et les consommatentstaus un réle a jouer en matiere de

salubrité des aliments. Tous les exploitants dtese@limentaire sont responsables, en vertu

des lois algériennes, de la salubrité des alimgumits produisent et distribuent. Le Guide de

salubrité des aliments est un outil volontaire tpurnit des lignes directrices de base a

l'industrie alimentaire algérienne pour l'aideroai@evoir, a élaborer et & mettre en ceuvre des

systémes préventifs de contrble de la salubritéatlesents efficaces. Ceux-ci contribuent a

accroitre la salubrité des aliments et a prévessr maladies et les blessures d'origine

alimentaire, de méme que la détérioration des alisne
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Les conditions et les modalités de mise en ceuvresydteme HACCP ainsi que les
établissements concernés sont fixés par arrét®@iobmju ministre chargé de la protection du

consommateur et de la répression des fraudes etidetres concernés.

> Décret exécutif n° 17-140 du 14 Rajab 1438 correspdant au 11 avril 2017
fixant les conditions d’hygiéne et de salubrité I du processus de mise la

consommation humaine des denrées alimentaires.

Le Premier ministre :
Sur le rapport du ministre du commerce, Vu la Gartgin, notamment ses articles 99-4° et
143(alinéa 2) ; Vu la loi n° 88-07 du 26 janvier889relative a I'hygiene, la sécurité et la

médecine du travail ;

Décrete:

* Objet et champ d’application

Article ler. En application des dispositions deatide 6 de la loi n°® 09-03 du 29 Safar
1430correspondant au 25 février 2009, modifiéeyisas, présent décret a pour objet de fixer
les conditions d’hygiene et de salubrité lors dacpssus de mise a la consommation des
denrées alimentaires destinées a la consommatioaiha.

Art. 2. Les dispositions du présent décret s’apmnt, sans préjudice de la reglementation en
vigueur, toutes les Etapes du processus de misednsommation des denrées alimentaires
englobant la production, l'importation, la fabrioat le traitement, la transformation, le

stockage, le transport et la distribution au stddegros et de détail, depuis la production

primaire jusqu’au consommateur fin@l.O N24 ° 2017)

* Obligations générales

Art. 4. A toutes les Etapes citées a I'article @essus, 'intervenant doit veiller :

Au respect des regles générales d’hygiene fixéedeparésent décret et aux exigences
spécifiqgues prévues par la |égislation et la regletation en vigueur a ce que les denrées
alimentaires soient protégées contre toute soweceodtamination ou altération susceptibles
de les rendre impropres a la consommation humaine.

Art. 5. A I'exception de I'Etape de la productiomirpaire, les établissements définis a

I'article 3 ci-dessus, doivent mettre en place glegédures en vue de s’assurer de la salubrité
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de la sécurité des denrées alimentaires permanéandses sur les principes du systéme
HACCP.

Les conditions et les modalités de mise en ceuvrsydteme HACCP ainsi que les
établissements concernés sont fixés par arrét®@iobmju ministre chargé de la protection du

consommateur et de la répression des fraudes etidestres concernés. (J.0 N°24 2017)
* Prescriptions applicables a la production primaire

Art. 6. Les dispositions du présent chapitre s’mp@nt a la production primaire et aux
opérations liées notamment, au transport, a I'posage et a la manipulation des produits
primaires sur le lieu de production.

Art. 7. Les produits primaires doivent étre proggéntre toute contamination, eu égard a
toute opération de transformation qu'ils subiraditéneurement.

Art. 8. Les intervenants dans la production primadoivent veiller au respect des
dispositions Iégislatives et reglementaires enetguelatives a la prévention des dangers, qui
peuvent présenter un risque pour la santé et laisg®du consommateur et notamment, les
mesures nécessaires :

Pour éviter toute contamination provenant de l'adin, sol, de I'eau, des insectes, des
rongeurs, des aliments pour animaux, des engrasspeédicaments vétérinaires, des produits
phytosanitaires, des biocides ainsi que du stockdgyéa manipulation et de I'élimination des
déchets relatives a la santé ainsi qui a la praervdes végeétaux qui peuvent provoquer des
incidences pour la santé humaine y compris lesrproges de surveillance et de controle des
zoonoses et des agents zoonotiques a prendre yiterrtéute contamination fécale ou autre

pour traiter les déchets et stocker les substammeages d’une maniere appropriée.

Art. 9. Les équipements, le matériel et les locaagessaires aux opérations de récolte, de
production, de préparation, de traitement , de itimmthement , de transport ou de stockage
des matieres premieres doivent étre aménagédisésitiie fagcon appropriée et de maniere a
éviter toute constitution de foyer de contaminatit doivent étre constitués ou revétus de
matériaux imperméables, lisses, imputresciblesstedgs aux chocs et a la corrosion lls

doivent se préter a un nettoyage complet et a tretean aisé et satisfaisafd.O N°24 2017)

15



Chapitre Il Normes et aspect réglementaires

2. Le Codex Alimentarius:

Le Codex Alimentarius, ou "Code des aliments”, wsensemble de normes, directives et
codes de pratigues adoptés par la Commission dexCédimentarius. La Commission,
également connue sous le nom de CAC, est la paetiale du programme mixte FAO /
OMS sur les normes alimentaires. Elle a été créééag-AO et 'OMS pour protéger la santé
du consommateur et promouvoir des pratiques édegattans le commerce des produits
alimentaires. Il a tenu sa premiére réunion en 1963

Les normes du Codex garantissent que les alimsotd salubres et peuvent étre
commercialisés. Les 188 membres du Codex ont négles recommandations scientifiques
dans tous les domaines liés a la sécurité et adkt€ des aliments. Les textes du Codex sur la
sécurité sanitaire des aliments sont une référdans les différends commerciaux a 'OMC
(OMC, 2008)

2.1.But du Codex Alimentarius:

Le Codex Alimentarius est un recueil de normes atitaires adoptées au niveau
international et de textes apparentés présentésadere uniforme. Ces normes alimentaires
et textes apparentés visent a protéger la santéats®mmateurs et & assurer des pratiques
loyales dans le commerce des produits alimentdigepublication du Codex Alimentarius a
pour but de guider et de promouvoir I'élaboratidnl’établissement de définitions et de
prescriptions relatives aux aliments afin de feaailleur harmonisation et de faciliter ainsi les
échanges internationaufOMS, ONUAA, 2008)

2.2 Portée du Codex Alimentarius:

Le Codex Alimentarius comprend des normes pour teasprincipaux aliments, qu'ils
soient transformés, semi-transformés ou crus, ere e leur distribution au
consommateur. Les matériaux destinés a une tranafamm ultérieure en aliments doivent
étre inclus dans la mesure nécessaire pour ateeladrobjectifs du Codex Alimentarius tels
que définis. Le Codex Alimentarius contient degpdsdtions relatives a I'hygiéne des denrées
alimentaires, aux additifs alimentaires, aux résidie pesticides et de médicaments
vétérinaires, aux contaminants, a l'étiquetage lat @ésentation, aux méthodes d'analyse et

d'échantillonnage, ainsi qu'a l'inspection et égldification a l'importation et a I'exportation.
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2.3.Nature des normes du Codex :

Les normes du Codex et les textes apparentés maiessiuse substituer a la Iégislation
nationale. Les lois et procédures administrativeslthque pays contiennent des dispositions

auxquelles il est essentiel de se conformer.

Les normes du Codex et les textes apparentés opatie des exigences pour les aliments
visant a assurer au consommateur un produit alairensain, sans danger d’altération,
étiqueté et présenté correctement. Une norme Cpaol@xtout aliment ou produit alimentaire
devrait étre établie conformément au Format demesrde produit Codex et contenir, le cas

échéant, les sections qui y sont énumérdés Guardian, Royaume-Uni, 2008)
2.4.Reévision des normes Codex :

La Commission du Codex Alimentarius et ses organbsidiaires se sont engagés a réviser
au besoin les normes du Codex et les textes agpaneour veiller a ce gu'ils soient cohérents

avec les connaissances scientifiques actuellagmeisanformations pertinentes.

Si nécessaire, une norme ou un texte associé teitérisé ou supprimé conformément aux

Procédures pour I'élaboration de normes Codex &txiies apparentés.

Chaque membre de la Commission du Codex Alimerdaesgt chargé d'identifier et de
présenter au comité approprié toute nouvelle in&tion scientifique ou autre information
pertinente pouvant justifier une révision de tontgme Codex existante ou de tout texte
apparenté (FAO 1995)

3. Les bonnes pratiques d’hygiéne :

Un guide de bonnes pratiques d’hygiéne est un dentinde référence, eévolutif,
d’application volontaire, congu par une branchefgesionnelle pour les opérateurs de son

secteur. Tous les secteurs sont couverts, « deitalfe a la fourchette ».

Les guides de bonnes pratiques d'hygiene et d@gifih des principes HACCP sont des
documents de référence congus par une branchesgiaieelle pour les professionnels de
son secteur. Ces guides ont pour objectif d’'aiderdrofessionnels a maitriser la sécurité
sanitaire des aliments et a respecter leurs olbigatréglementaires. Découvrez en quoi

I’Agence intervient dans I'élaboration de ces gaid@d.O N°24, 2017)
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3.1. Pourquoi rédiger et faire valider un guide de bonns pratiques d’hygiene ?

Les guides ont pour objectif d’aider les profeseela a maitriser la sécurité sanitaire des
denrées alimentaires et aliments pour animauxi gires celle des sous-produits animaux. lls
visent également a les aider a respecter leurgatliins réglementaires, notamment les régles
sanitaires définies par les réglements (CE) n°88X2 183/2005 et 1069/200Qournal
officiel, 2005)

3.2.Comment faire valider un guide de bonnes pratiqued’hygiene ?

La procédure de validation, qui fait I'objet d’'unopocole signé entre la Direction générale
de l'alimentation, la Direction générale de la ammence, de la consommation et de la

répression des fraudes et la Direction générala danté, comportglusieurs étapes :

la notification du projet de guide par le professiel,

la rédaction du projet de guide par le professignne

I'évaluation réglementaire et technique du progatl@administration,
I'évaluation scientifique par I'Anses (facultatif),

la validation par 'administration,

I'information des consommateurs et la publicationgdide,

G mmoo w >

. la révision des guides publiés.Organisation Générale des Consommateurs Sociale,
2013)

4. les bonnes pratiques de fabrication

L’OMS définit les bonnes pratiques de fabricatiB®F) comme étant « un des éléments de
I'assurance de la qualité ; elles garantissentiegiproduits sont fabriqués et controlés de
facon uniforme et selon des normes de qualité édapi leur utilisation et spécifiees dans
I'autorisation de mise sur le marché ». Les BPR/oent I'ensemble du procédé de
fabrication : définition de celui-ci ; validatiored étapes critiques de la fabrication ; locaux,
stockage, transport ; qualification et formatioprypriées du personnel pour la production et
le contréle de la qualité ; services de laborasoggfisants ; relevés établissant que toutes les
étapes requises pour les procédures et les irstmaaint bien été suivies ; dossiers de
fabrication et de distribution des lots permet@tetracer 'historique complet des produits ;

systemes de rappel des lots et enquétes sur lasamns. (Guiraud, 2008)
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5. La norme ISO 22000 :

L’Organisation internationale de normalisation ()}S® mis au point la certification de
systeme de gestion de la sécurité des denréesnddiimes: ISO 22000. L'ISO et ses pays
membres ont utilisé I'approche du systéeme de gesl® la qualité et I'ont adaptée pour
s'appliguer a la  sécurité des denrées alimentairegn  incorporant
les principes HACCP largement utilisés et éproulP@scipes de fabrication (traités par

les programmes préalables dans ISO 22000 ).

La norme contient des exigences relatives aux psoce et procéduredes systemes de
gestion de la sécurité des denrées alimentairespeise a I'organisation de mettre en ceuvre
les programmes préalables et le systeme HAQCFO, 2018)

5.1.Le but de I''SO 22000 :

ISO 22000: définit les exigences relatives a uriesye de management de la sécurité des
denrées alimentaires et peut étre certifiee. lrid@e qu'une organisation doit faire pour
démontrer sa capacité a maitriser les risquesliassécurité des aliments afin de garantir la
sécurité des aliments. Il peut étre utilisé panptrte quelle organisation, indépendamment
de sa taille ou de sa position dans la chaine atmire. (Management de la sécurité

alimentaire, 2018)
5.2.Les exigences de norme ISO 2200 :

La norme ISO 22000 contient les exigences spé@fiquprendre en compte par le systéme
de gestion de la sécurité alimentaire. La normgeeglies processus du systeme de gestion de

la sécurité des aliments, notamment:

« Avoir une politique globale deécurité alimentaire pour votre organisation, éléeo

par la direction.

- Définissez des objectifs qui permettront & votr&regmise de se conformer a cette
politique.

» Planification et conception d'un systeme de gesttaiocumentation du systeme .

« Tenir des registres de la performance du systeme.
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Constituer un groupe de personnes qualifiées pounstituer une équipe de sécurité

alimentaire.

Définition des procédures de communication pounr@sune communication efficace
avec des contacts importants en dehors de l'erseeffautorités réglementaires,

clients, fournisseurs et autres) et pour une conication interne efficace.
Avoir un plan d'urgence.
Tenue de réunions de revue de direction pour éviyeerformance du FSMS.

Fournir des ressources suffisantes pour le fongtorent efficace du systeme de
gestion de la sécurité, y compris du personnel dfinfermé et qualifié, une
infrastructure suffisante et un environnement a@wdil approprié pour garantir la

sécurité des aliments.

Mise en ceuvre des programmes préalables.

Suivre les principes HACCP .

Mise en place d'un systeme de tracabilité powsrtification du produit.

Mise en place d'un systéme d'actions correctivedeetontrdle des produits non

conformes.

Maintenir une procédure documentée pour géreltiairelu produit.
Contréle des appareils de surveillance et de mesure

Mise en place et maintien d'un programme d'autbtie.

Mettre a jour et améliorer continuellement le FS$steme de certification du

systeme de gestion de la sécurité alimental&O, 2018)
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Chapitre 1l Présentation de I'entreprise

SARL SOBCO, a été créée en 2007 a la Zone indlistde Boudouaou dans la wilaya de
Boumerdes, elle intervient dans le domaine d'aetivile biscuiterie et de chocolaterie

Installée sur une superficie de 7000 M2 béties.

1. Définitions :

2.1.Définition du chocolat : Le chocolat est un aliment plus ou moins sucré yitoal
partir de la feve de cacao. Celle-ci est ferment¥ezfiée, broyée jusqu'a former une pate
de cacao liquide dont est extraite la matiere grappelée beurre de cacao.

Le chocolat est constitué du mélange, dans deogiops variables, de pate de cacao, de
beurre de cacao et de sucre ; auxquels sont agoatd@ntuellement des épices, comme

la vanille, ou des matiéres grasses végétalekipedia, 2015)

2.2. Définition du biscuit : Le biscuit est un petit gateau sec, qui se dédams plusieurs
saveurs et formes. Composé de la farine de blrdesst I'ingrédient de base de toutes
recettes. Ensuite, les matieres grasses donndextlae de la pate, elles influent sur les
couleurs et les saveurs. Le sucre contribue au gjodi’arome, et le lait permet de lier la
pate.(wikipédia, 2015)
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Chapitrelll Présentation de I'entreprise

1. Organigramme de I'entreprise SARL SOBCC:

v 4 | I B’ { v | T N

Figure 0z : organigramme d’entreprise SARL SOBCO




Chapitre 11l Présentation de I'entreprise

1. Les activités de I'entreprise et ses moyens humaies matériels:
» Moyens Humains:
Plus de mille employées (total effectifs) avec fdemations annuel en (Interne ou externe)
» Moyens Matériels:
» Matériels roulant avec une flotte de plus de 12tictdes lourds et Iégers.
* 7 dépdts de marchandises (Hammadi / Baba ali /lizoike / Blida / Oran
| Sétif / Tizi-Ouzou).
En plus des dépbts de nos représentants exclesifoiile marque (distributeur qui sont au
nombre de 17)
* Quatre sites de production d’une superficie gldizle de 25000 m2 qui opére dans
les différents secteurs d’activité comme suite :

Chocolat — Biscuits — cake & madeleine ainsi quenlaserverie.
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Chapitre 11l Présentation de I'entreprise

2. Localisation :

L’entreprise SARL SOBCO se situe dans la Zone Itrtkie, Kherouba Daira de
Boudouaou, Boumerdes, Algérie ou Le climat y esuchet tempéré. En hiver, les pluies sont
bien plus importantes a Boudouaou qu'elles ne e sn été. Cet emplacement est classé

comme Csa par Képpen et Geiger. Boudouaou afficketempérature annuelle moyenne de
18.2 °C.

Figure 03 : localisation de I'entreprise SARL SOBCO
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Chapitre IV Application de la méthode HACCP

Ce présenttravail a pour objectif, la contributiona la mise en place d’'un systeme
HACCP au niveau de la section de la productiondu CHOCOLAT MAXON et de
BISCUIT PALMARY, produit par I'entreprise SARL SQED.

Pour la réalisation de ce travail, on s’est bagdesidocuments appartenant aux autre

entreprises qui applique le systeme HACCP.

Etape 01 : Construire I'équipe HACCP

L’équipe HACCP est composé d’'un :

* Responsablede I'équipe HACCP : (responsable de I'hygiene et sécurité) est leqilo
sa principale mission est la contribution de I'&UdACCP avec I'équipe et d’assurre
que le systeme est bien appliqué.

» Responsablele la production : s’occupe de la chaine de production.

* Responsablede Qualité : un responsable de chaque périmétre est défini :

1. Responsable de conditionnement.

2. Responsable processus de fabrication.

3. Responsable laboratoifgui s’occupe de la matiére premiére et du profii},
chargé du contrdle des caractéristiques physiamigies et microbiologiques du
produit alimentaire.

* Responsablede Maintenance: surveiller le bon fonctionnementdes Matériels et
intervenir en cas de disfonctionnement.

» Stagiaires hygiene et sécurité industrielle application de la méthode HACCP.

Etape 02 : Définir le champ de I'étude

Notre étude portera sur deux lignes de fabricaiosein de l'unité :
= Ligne de production de chocolat.
= Ligne de production de biscuit.
Les dangers a considérer au long de cette étudelsarature microbiologique, physique et

chimique.

les niveauxde production choisispour réaliserl’étude HACCP pour la ligne de
production de chocolat :
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Chapitre IV Application de la méthode HACCP

v' Au niveau de la reception: reception de matieres premieres (Magasin), teapsles

matieres premiers vers le stock tompon.
v" Au niveau de la production: preparation de la pate et creme vegecao , firepae

carmel , melange des ingridients ( petrin ), tagikadeur, raffinages, tank de stockage
(vegecao,creme) .

v" Au niveu de processdispositaire, emballlage,stockage et interposag.

les niveauxde production choisispour réaliserl’'étude HACCP pour la ligne de

production de biscuit :

v" Au niveau de la reception: reception de matieres premieres (Magasin)ribligton

des matieres premieres dans le stock

v" Au niveau de la production: preparation de la pate,preparation de la creeteng(

Cremage + Farine) , moulage , cuisson(Four), sartohmse(Fourrages) ,

v Au_niveu de processconditionnement ( Embaage Flow pack), stockage et
interposage .

Etape 03 : Décrire le produit

3 .1. Biscuits :
Biscuit Fourrés a la creme avec déférente godts.

Godts: Chocolat, fraise, vanille, framboise, banaritson.

» Caractéristiques
Quantité : 1659
Emballage papier carton ; Plastique
MarquesPalmary , dream , SARL Sobco
Labels, certifications, réecompenseékalal

Température de cuisant : 150°c-160°c

3.2. Chocolats :
Barres et Tablettes fourrés avec déférents godts.

Godts: au lait, fraise, orange, amande, Caramamboise.
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 Caractéristiques :

Quantité: 100 g

Emballage Plastique

MarquesPalmary, Maxon, SARL SOBCO

CatégoriesSnacks , Snacks sucrés , Confiseri&iccédanés de chocolat
Labels, certifications, réecompenseékalal

Température de stockage : 15°c-18°c

Humidité : 1.5%

Matiere grasse : 36.1%

Saccharose : 43%

Etape 04 : Décrire son utilisation prévue

Le produits chocolats; biscuits doit étre défini &nction de [lutilisation ou des
consommateurs final. Dans certains cas ; il paet @cessaire de prendre en considération
les groupes vulnérables de population dans lauedtan collective. $écurité sanitaire des
aliments, 2017)

Les produits chocolat et biscuit peuvent étre désg a tout les groupes d'ages mais
beaucoup aux jeunes et aux enfants, Sa distribg#ofait au niveau de tout le territoire

algérien.
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Chapitre 1V Application de la méthode HACCP

Etape 05 : Etablir le diagramme de fabrication

Diagramme de fabrication de chocolaterie

)

Figure 03 : diagramme de fabrication du chocolat auniveau de entreprise SARL SOBCO.
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Diagramme de production biscuiterie

A

Figure 04 : diagramme de fabrication du biscuit awniveau de entreprise SARL SOBCO
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Chapitre IV Application de la méthode HACCP

Etape 06 : Vérifier le diagramme de fabrication

On doit comparer en permanence le déroulementafieftés au diagramme des opérations
et en cas échéant, modifier ce derni®@ULIVIER Boutou 2012

Il est indispensable de faire la vérification dieu sur site pour s’assurer de la fiabilité du

diagramme et de I'exhaustivité des informationsiedties, (G.Boehmer 2014).

Le diagramme de fabrication a été vérifié visuetaim au niveau de tous les locaux de
production, en comparant le déroulement des agsivdt en modifiant les cas de non-
conformité.
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Chapitre IV Application de la méthode HACCP

Etapes 7:identifier les dangers et leurs cause®valuer les risques ; identifier les mesures

préventives

Une analyse approfondie des risques est la cl@ geéparation d’'un plan HACCP efficace. Si
I'analyse des risques n'est pas effectuée correateet que les risques qui justifient un contréle
dans le systeme HACCP ne sont pas identifiés,de pé sera pas efficace, quel que soit le suivi.
(O.Tondusson, 1997

1. Diagramme d’Ishikawa :

Le diagramme d’Ishikawa est un outil graphiqueiséilen entreprise qui offre une vision globale
des causes d'un probleme et des effets comme lesesasont hiérarchisées sont possible
d'identifier précisément les sources de problén'¥est aussi permis de ne pas oublier certain cause
d'un probléme et de fournir les éléments nécessalietude de solutions potentiels de probleme .
(B Albin, 2004)

Le diagramme est principalement utilisé aux entsegrcomme outil de gestion dz la qualité ou
de projet mais particulierement bien a la gesties disques car il pari de permettre d'anticiper le
probléme(B Albin, 2004)

Cette analyse consiste a identifier et répertaoes les dangers potentiels liés a chaque étape de
la production, puis a évaluer chacun de ces danglerechercher les mesures propres a les
maitriser. On s'aide pour trouver les causes degeis microbiologiques, de la méthode dite des
"5M" inspirée du diagramme d'ISHIKAWA.

Le diagramme d’ishikawa « cause- effet » est util autilisé pour identifier et présenter
systématiquement toutes les causes possibles dbfeme particulier au format graphique. Les
causes possibles sont présentées a différentsumivtea détail dans les branches connectées, le
niveau de détail augmentant au fur et a mesurdagbenche avance, c'est-a-dire qu'une branche
externe est une cause de la branche interne dlaglle est attachée. Ainsi, les branches les plus

externes indiquent généralement les causes prasahdprobléme(O.tondusson , 1997)
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Chapitre IV Application de la méthode HACH

Main-d ceuvre Milieu Matiere

Hvgiéne Emplacement Matiére primaire —

ndividuelle des locaux Produit de nettovage

Eaux

~| Cause-effet

Formation Ajr et eclairage Matiére

M

al’hwvgiene Dechets intermediaire

.

Non-respect de couple

temps /temperature Etalonna
Opeération de nettovage
Tragabilité /étiquetag Maintenance
Méthode Matériel

Figure 05: diagramme causs effets (diagramme d’ishikawa)(H Bazin, 201¢)

* Présentation de laméthode des 5M :

Les différentes causes pour analyser un problemectassées en 5 grandes fam : les 5M

» Matiere : les matiéres premieres, la microbiologie, les p@®s I'innocuité, le:
températures de conservation, I'étique, les allergenes etc.

» Milieu : I'environnement, le contréle de la vermine, la if@¢abe I'eau, les locaux c
fabrication, les réserves et les entrep0éts, laaredes déchets e

» Meéthode :les procédures de transformation, de cuisson eédwuffagela congélation
et la décongélation, les recettes standardisét#eyage et assainissement

» Matériel : I'outillage et I'équipement, les emballa

» Main d’'ceuvre : les bons comportements et la santé des manipudatédwgiene
personnelle, les bijoue port du filet, la tenue de travall, le lavage deains, le:
blessures et¢H Bazin, 201¢

2. Grille d’évaluation (Matrice d’évaluation) :

Une fois la liste des dangers potentiels étaldielduxieme étape consiste en I'évaluation

dangersAu cours de la deuxieme étape de 'analyse desassdiéquipe HACCP décide qu

32



Chapitre IV Application de la méthode HACCP

dangers potentiels doivent étre traités dans ke IHRCCP. Au cours de cette phase, chaque
danger potentiel est évalué en fonction de sa §@&) et de sa probabilité d'occurrence(PO).

La gravité(G) est la gravité des conséquences @xpesition au danger. Des considérations
de gravité peuvent étre utiles pour comprendrepdot du danger sur la santé publique. La prise
en compte de I'occurrence probable repose génératesur une combinaison d'expérience, de

données épidémiologiques et d'informations contedaes la littérature technique.

Lors de I'évaluation des risques, il est utile tendre en compte la probabilité d'exposition et
la gravité des conséquences potentielles si leedarigst pas correctement maitrisé. En outre, il
convient de prendre en compte les effets d’une &#po a court et a long terme au danger
potentiel. Ces considérations n'incluent pas lesxcalimentaires communs qui ne relévent pas du
systeme HACCP.

Lors de I'évaluation de chaque danger potentadiment, sa méthode de préparation, son
transport, son stockage et les personnes sus@ptiblle consommer doivent étre pris en compte
pour déterminer dans quelle mesure chacun de cesufa peut influer sur I'occurrence et la
gravité probables du danger contr@@omité consultatif national sur les critéres

microbiologiques d'aliments, 2014)

*La matrice d’évaluation est illustrée dans la figue suivante:

Evaluation des risques: diagramme de Farmer
(cotation des risques en termes de gravité et de fréquence)

MAJEURE 4

IMPORTANTE 3

MODEREE 2

MmeA=<>IO

MINEURE 1

TRES IMPROBABLE IMPROBABLE PROBABLE TRES PROBABLE

PROBABILITE

Figure 06 : matrice d’évaluation(R Jean, 2013)
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*La criticité est obtenue par le produit de gra@gpar la probabilité d’occurrence (PO) ; il

détermine la priorité mathématique d’action.
*La gravité(G) de danger sur la santé de consommateut étre :

sans conséquences.
conséquences réversibles bénignes (désagrémenepmmnsommateur).

conséquences graves réversibles (maladie ; nausée...)

A

conséquences tres graves et /ou irréversibles pballar jusqu'a la mort.
*La probabilité d’occurrence du danger (PO) :

Moins d’'une fois par an
Une fois par moins ou plusieurs fois par an

Une fois par semaines ou plusieurs fois par moins.

P WD

Une fois par jours ou plusieurs fois par semaine.
*lorsque la criticité (C) est comprise:

1. Entre 9 et 16:
= | Risque inacceptables on doit supprimer ou rédeirsque (réduction du risque

nécessaire et immediate).

2. Entre 4 et 8:
Risques tolérables sous contréle on doit orgafassurveillance (réduction du risque

nécessaire).
3. Entre 1 et 3:

msmmmmm | Risques acceptables en I'état aucune mesurenama(réduction du risque nécessaire

mais non prioritaire)(R Jean, 2013)
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3. identification des dangers et de leurs causes, I'@&wuation des risques et identificationdes mesures preventives pour la
ligne de production de biscuit :

35
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E Image S o ol Danger Cause (5M) des risques Mesures préventives
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P G C
* Choisir des
fournisseurs fiables
et contrélés par les
N autorités
. o Matiére : Nonrespectes .
Risque de contamination B compétentes
de matiere premiere BPF etBPH sur 2 3 » Condition de
8 ' site fournisseur .
5 livraison correctes,
I= camion fermé et
GEJ_ emballage ferme et
* protégé
o
L
IS
= Utilisation d toirs d
c ilisation des portoirs de
2 matiere ren?iére en » Nettoyage des
o : P e palettes avant
[ plastique non conforme Matériel : Utilisation , .
O f —_— d’entrer en section
2 peut crée la chute de des portoirs non fournir des portoirs
plastique dans la matiere conforme conform%s
premiere. '




Chapitre IV

Application de la démarche®ZP

Stockage

Magasin

Préparation de la pate.

Le non-respect des
températures de stockage ¢
peut créer la prolifération deg

germes

Possibilité de perdre des
caractéristiques physico-
chimiques.

Méthode: Non respect la
température de stockage

Matériel : absence des | 4

chambres froides.

Présence des insectes sur Ig@s

produits des matieres premier

ES.

Milieu : I'absence de
moustiquaires au niveau dg2
fenétres.

Respect la températuf
de stockage.
Entreposage la matié
grasse dans les
chambres froides.

La préparation exposée

a la fenétre ouverte.

Contamination par des
brises de verre.

Milieu : les fenétres ne
se ferment pas.
Matériel :_Les fenétres
en vitre peuvent étre
brisées.

Les fenétrer doivent étre

scellées ou munies de
moustiquaires.
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Fermer les fenétres.

» Protéger
adéquatement les
fenétres.




Chapitre IV

Application de la démarche®ZP

Préparation de la pate.

Préparation de la pate.

Le bac de la pate est ouver
(sans couverture) il est toujolrs
exposeé a la poussiére aveg
infiltration des insectes.

Main d'oceuvre :

Inattention et négligencq.

Contamination la pate
Par des microorganismes
pathogenes.

Milieu : manque d’hygiene

* Emplacement des
couvercles pour le baq.

* Formation des
travailleurs.

Fermeture de la fenétrg.

14

Possibilité de
contamination de produit
par des corps étrangers.

Main d’ceuvre : la
négligence et le
mangue de formation.

(Non maitrise
des BPH).
Matériel : I'utilisation
d’un outil non
alimentaire (carton).

Plan de nettoyage et
désinfection.

Contamination du produit payg
des corps étrangers (des
insectes).

Main d’ceuvre : manque
d’hygiéne et non respect]
des regles d’hygiéne.

Sensibiliser le
personnel.
Former et informer
les travailleurs.

* Motiver le
personnel des BPH.
Fournir des outils
alimentaires.
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Former et informer les
travailleurs sur les
consignes d’hygiene.
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Application de la démarche®ZP

Préparation de la pate.

Fondeur de graisse

les majorités des préparateu
ne protegent pas leurs plaie
superficielle lors de la
préparation du produit crus c
qui peut créer la non maitris
majeure (infection).

Les bijoux portés par les l

travailleurs peuvent transportgr

des microorganismes
pathogenes

Main d’'ceuvre : la
négligence et le
mangue de formation.

Contamination des
matiéres grasse.

main d’ceuvre: Non
respect du personnel au
regles d’hygiéne.
Non respect des conditior
de stockage.
Milieu : Espace

d’entreposage de la matiey

grasse est insuffisant

53

Désinfection des plais
Nettoyage regulier de
mains, tenus et tablier
propres, pas d bijoux|
» Pas de personnel
soufrent de maladie
contagieuse en contage
avec les aliments.

7

Le plastique fondue avec la
matiére grasse provoque sa
contamination avec des

produits chimiques.

Main d’ceuvre :
Inattention et négligence.

Entreposage de la
matiére grasse sur des
palettes en plastique.
Formation du personne}.
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» Sensibiliser le
personnel.
Former et informer
les travailleurs
Motiver le personnel
des BPH.
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Application de la démarche®ZP

0
)
£

D
S
3
0
)

S
c

e
=
o
S
@
o

\©
S

a

Possibilité de contamination
de produit par des corps
étrangers.

Matériel : la matiere de
la raclette utilisée est
oxydante.

Possibilité de chutes des
objets dans la creme
préparee.

Main d’oeuvre : la
négligence.

2 3 .

fournir des raclettes
en inox.

Possibilité de contamination
par de plastique récupérée.

Matériel : la matiere de
la bouteille utilisée est
en plastique.
Main d’ceuvre : la
négligence et le
mangue de formation.
(Non maitrise des
BPH).

2 3 .

» Sensibiliser le
personnel.
Interdire de mettre
des objets au-dessus
des produits crus.
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Fournir des outils
alimentaires.

» Sensibiliser le
personnel.
Former et informer
les travailleurs

* Motiver le
personnel des BPH.
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Application de la démarche®ZP

Possibilité de contamination
de la creme par des
microorganismes
pathogenes

Milieu : manque
d’hygiéne
Méthode : insuffisance
des plans de nettoyage

Préparation des cremes

La boite de colorant sans
couverture possibilité

d’exposition a la poussiere.

Main d’ceuvre : non respegt

des bonnes pratiques
d’hygiéne.

2

Plan de nettoyage
et désinfection

Transfere des
matieres

L'utilisation des raclettes
usagées peut causer la
cumulation des
microorganismes
pathogenes.

Matériel : Utilisation
des raclettes non
conforme

Main d’ceuvre : non
respect les BPH

Fermeture de la boite

apres usage.

e Formation du
personnel.

40

fournir des raclettes
en inox.
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Main d’ceuvre : la . Sensibiliser
o o Contamination de matiere négligence. rensemble du
o . O transférée par des Matériel : Le manque
) B . . —_— 3 2 personnel
7 = microorganismes d’hygiene au tour de Bien nettoyer avant
CU N L[]
= athogenes. seau. A
- E P g I'utilisation.
Contamination par des Main d'ceuvre . hanque d
. . : R formation.
B microorganismes pat_hogenes a Méthode - 3 5 * Plan de nettoyage et
cause de I'accumulation de pgte plan de nettoyage inadéquat désinfection
sur les raclettes.
* Former et informer leg
Contamination du produit cru Main d'ceuvre : non e r tratvlalllt?urs"ll ri
P P maitrise et respect des BPH.3 2 espect 1€ travailler i€
par des corps étrangers. BPH.
Mr?gg]gltijgzenucveree; :2 * Sensibiliser le
: rsonnel
mangue de formation. . Forrr?grz(?[ inf(i)rmer
Possibilité de (Non maitrise des les travailleurs
P contamination de produit BPH). 2 3 Motiver le
cuit par des corps étrangers. Matériel : I'utilisation
= d'un outil non person_nel des B_PH.
alimentaire (carton). *  Fournir des outils
alimentaires.
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* Port des gants
obligatoire.
» Sensibilisation et

Déplacement des biscuits a
fin de les sandwicher en
contacte direct avec les

des travailleurs n’ont pas
passé I'examen des
analyses copro-
parasitologique)

mesures efficaces
pour éviter toute
contamination
croisée

§ mains peut contaminer le formation du

2 biscuit Main d’ceuvre : Non personnel sur les

%) B ) respect les BPH par le 3 3 regles d’hygiéne
sachant que la plupart

3 ( due'a pup personnel . Prendre des

8

n

* Interdire de mettre des
produits chimiques a

Main d'ceuvre : la proximité des produits

Contamination par des

€ roduits chimique négligence et le 2 3 alimentaires
o P que. manque de savoir.
)
8
£ 'hvaié . Al
i Manque d h.yglgne cause la Méthode : Plan de Améliorer le plan
contamination des — de nettoyage.
B . ) nettoyage n'est pas 2 2
microorganismes : * Plan de nettoyage et
R suffisant oy .
pathogenes. deésinfection
e s Méthode : le plan de * Ameliorer le plan
Manque d’hygiene au —_— ; de nettoyage
B : nettoyage n'est pas 3 2
niveau des murs : * Plan de nettoyage et
suffisant . .
désinfection

Tableau 02 : identification des dangers et de leursauses, I'évaluation des risques et identificatiomles mesures
preventives pour la ligne de production de biscuit.
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4. Identification des dangers et de leurs causd®&valuation des risques et identification des mesures preventives
pour la ligne de production de chocolat :

local

Magasin

Préparation de la pate végécao

Evaluation
5 @ des risques . :
Image correspondant ; % Danger Cause (5M) Mesures preventives
© PlJG]C
P Preser]ce des égratignuoks Matériel - Palettes en boid 3 5 . four_nlr des p_alettes en
bois sur les palettes. —_— plastique au lieu de bois.
Présence des produits Main d’ceuvre : » Sensibiliser le
! prodt manque d’'informations personnel
C détergents (produit o 2 3 :
chimigue) a proximité (Non maitrise des * Former et informer
' BPH). les travailleurs.
* Obligation d’isoler le
Méthodes: le non arrét systeme de production
de production lors des de celui de
Des travaux de soudures . :
g . travaux de maintenance. maintenance
P prés des bacs de production T ) 2 2
au méme temos Main d’ceuvre : la e Former et
pS. négligence et le manque sensibiliser
de formation. I'ensemble du
personnel.

43



Chapitre IV Application de la démarche®2P

* Sensibiliser le
personnel.
* Former et informer

Main d’ceuvre : la
L’exposition de matériel de négligence et le manque

vJ

préparation (la louche) a de formation. 2 2 les travailleurs
I'air. (Non maitrise des :

_ BPH). * Motiver le personnel
= des BPH.
e
8
g Le bac est ouvert (sans * Fermeture du bac apre
5 couverture) possibilité Main d’ceuvre : non respec 3 5 utilisation
= d’exposition a la poussiere. des BPH. e Formation et information
a8 du personnel.
2
o

e Etablir un plan de
nettoyage quotidien
Contamination le produit. | Milieu : manque d’hygiéng 3 2 adéquat.
* Plan de nettoyage et
désinfection

* Sensibiliser
Main d’ceuvre : la I'ensemble du
négligence. 2 1 |2 personnel & jeter les
déchets dans les
corbeilles attribuées.

Le jeter aléatoire des déchets
par le personnel.

Mélange des
ingrédients

44



Chapitre IV

Application de la démarche®ZP

Moulage

chaine de moulage non couve
peut engendrer des
contaminants tels que :
poussiéres : corps
étrangeres...etc.
ou des microbiologique
pathogenes

Matériel : Absence des

Milieu : manque
d’hygiéne
Main d’ceuvre : La
négligence, le manque
de formation.
Milieu : manque
d’hygiéne.

plaques couvrantes au
dessus de moules.

3 |s .

* Plan de nettoyage et

désinfection
Formation du
personnel

Récupération irréguliere de
la pate.

Méthode : Le systeme
de récupération de pate
est inadéquat.

Main d’ceuvre :
Manque de formation
Milieu : Manque
d’hygiéne

Plan de nettoyage et
désinfection
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Chapitre IV

stockage

Application de la démarche®ZP

Utilisation des moules 3
surface ouverte peut
I'exposer aux corps
étrangers.

Main d’ceuvre : manque
d’information.

Possibilité de pénétration
des égratignures de bois
dans les produits stockes.

Matériel : les palettes
de manutention en bois
Etat des palettes de

stockage dégradé.

Mauvais états de sol de
I’hangar de stockage de
produit fini.

Matériel : Etat des palette
de stockage dégradé.
Milieu : Manque d’hygieng
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Isolation de I'outil de
moulage.
la couverture doit étre
placée.
Formation et informatiorj
des travailleurs.

* Maitrise des
conditions de
stockage et
utilisation des
moyens convenables.

Entretenir des lieux.

Formation du
personnel sur BPH.




Chapitre IV

Nettoyage des moules

Bache a eau

Application de la démarche®ZP

Manque d’hygiéne

Main d’ceuvre : la

négligence, le manque
de formation.
Milieu : le milieu ne
convient pas pour le
nettoyage.

Méthodes: le non

respect de la marche en
avant.

4 3 .

B o
L’eau peut étre contaminée
par des micro-organismes

c ou des produits chimiques

Matériel : Absence de
systeme des traitements
des eaux.
Matiére : I'eau est
rapide a contaminer

Former le personnel
Respecter la marche
en avant

Mettre en ceuvre un
systeme de
traitement des eaux.

Tableau 03 : identification des dangers et de leursauses, I'évaluation des risques et identificatiomles mesures
preventives pour la ligne de production de chocolat

NOTE : Les deux étapedlettoyage des moulestBache a eawsont des lieux en commun entre la production geui et du chocolat, ce qui

implique que les dangers associers sont des dagg@smmun.
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Chapitre IV Application de la démarche

5. Interprétations des résultats :

Les analyses de dangers liées aux deux lignes alfugtion de biscuit et du chocolat

montrent la présence des trois types de dangersiquies, chimiques et biologiques, dans
toutes les étapes de production.

Les dangers de nature biologiques sont les plasepts causés généralement par le
manque d’hygiene et viennent ensuite les dangersigures qui sont causés par linfiltration

des insectes et I'exposition des produits a I'am&iant par contre les dangers chimiques sont
peu relativement aux autres natures de dangers.
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Chapitre IV Application de la démarche

Etape 8 : déterminer les points critiques de nsatri

La détermination des points critiques de maitrigdeesecond principe du systéeme HACCP.
Un CCP est une opération, dont la non-maitriseagrerun risque INACCEPTABLE, sans
possibilité de correction ultérieure.
Pour savoir si c'est un CCP, il faut examiner:
- Chaque matiere premiere
- Chaque produit intermédiaire et produit fini
- Chaque étape du diagramme de fabrication

Les CCP correspondent aux points, étapes opératlean procédures qui peuvent et

doivent étre maitrisées, afin d'éliminer un darmede minimiser sa probabilité d'apparition.

La détermination d'un CCP dans le systeme HACCP&eaifacilitée par I'application d'un

arbre de décision.
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Chapitre IV Application de la démarche

QUESTION 1

Des mesures de maitrise sontelles en place pour le danger considéré ?

modifier 'étape, le procédé ou le produit
¥ r

oul NON

- P 5 r a a N
La malitrise a cette étape est-ele nécessaire pour

la sécurité du produit? - oul
NON—>STOP’
QUESTION 2
Cette étape élimine-t-elle le danger pu en réduitelle l'occurrence a un niveau
acceptable?
NON oul
QUESTION 3

Une contaminatidn peut-elle intervenir, ou le danger peut-il
s'accroitre, jusqu'a un niveau inacceptable?

oul NON—STOP’

QUESTION 4

Une étape ultérigure peut-elle &liminer le danger ou en réduire
la probabilté d'ogeurrence & un niveau acceptable?

OUl ——*STOP’ NON——POINT  CRITIQUE

*: L'étape n'est pas un point critique. Passer a |'étape suivante

Figure 07 : Arbre dedécisiondu CodexAlimentarius permettant de déterminer les
PRPoet lesCCP (CodexAlimentarius, 2003)
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Chapitre IV Application de la démarche

Etape 9: fixation des valeurs cibles et les sauitgjues pour chaque CCP

La valeur cible ou la valeur de référence est utgrerd’exécution dont le respect est impéra

tif pour assurer la maitrise effective de I'étapéque.

Une limite critique correspond a la valeur au-di#a  laquelle la maitrise du danger n’est
plus assurée, cette valeur permet de définir weriatle de tolérance, pour la maitrise

du danger au niveau du point critiq@@ULIVIE boutou, 2012)
Dans notre étude, On va définir pour chaque CCP :

-Une valeur cible
-Une limite critique

Pour chaque CCP on cherche les parametres gutistaueiller et 'on décide de la limite
critigue a ne pas dépasser, pour assurer la neattisCCP. La limite critique est la valeur
numérigue qui sépare I'acceptable du non-accep{phbdeluit sir / produit dangereux).

Etape 10 : Mettre en place un systeme de survedlan

Dans cette étape on choisit les moyens utilisé pour

¢ Surveiller et maitriser les CCP

e S’assurer que les limites critiques ne sont paaskfes

Si la limites critique n’est pas dépassé, le prodara libéré ; il n ya pas de dangén
précise aussi comment on fait (procédure), quaie(fesponsable), et comment on enregistre

les résultats (tableau, registre, ordinateur) pawvoir « prouver » la surveillance.
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Chapitre IV

Application de la déerclae HACCP

1. Détermination des CCP, fixation des seuils critigug la mise en place de systeme de surveillance démsas de

biscuit :
Arbre des décisions AR s Surveillance
= Danger ou Raison lacible | ~.
S critique
3 ccP
Ql] Qlan] Q2 | Q3 | Q4
§ Risale de contamination Non respect de Vérification rigoureuse a
@ de: matieres premieres Non | Oui | Nonj Oui}j Oui} Prpo BPF et BPH sul / / réception des
% P Site fournisseuf. marchandises.
a
0
=
Q
g Utilisation des portoirs de Utilisation d
R . . ilisation des .
5 matiére lere en plastique Oui / Oui | Oui | Oui | Prpo ortoirs non / / Control visuel des portof
-%_ non conforme peut crée la P P ; quotidiennement.
Q chute de Matiére au sol. coniorme.
‘O
o
Le non-respect des températurgs Non respect la
. de stockage peut creer la terzs)irs;;ree dg Surveillance permanenge
=) prolifération des germes  § \on I oui | oui] / ' >36°C | 36°C de la température,
X s s
S Possibilité de perdre des Ihumidite et I'aeration.
@ caractéristi ' Absence des
GHES [P Ee- chambres froidep
chimiques de la matiére grassr g




Chapitre IV

Application de la déerclae HACCP

Présence des insectes sur |

L'absence de

c . . .
G : ) I Non|] Non| / / [/ | Prpo | moustiquaires Controle visuel.
(%)) \ N
% produits des matiéres premiergs. niveau des
= fenétres.
4 ' 4 Les fenétres ne ge
~ prepa ration exposee Vérification des états deg
a la fenétre ouverte. _ ferment pas. R
Contamination par des Oui / Non | Nonj / Prpo Les fenatres en fenétres et assurer leur
brises de verre. vitre peuvent étr fermetures.
brisées.
2 . o ,
g Le bac de la pate est ouvert nattention et Verifier |5|‘t:3e0”fr?ém'te du fil
1 (sans couverture) il est toujougs - ' Fois par sgmaine otla
3 exposeé a la poussiére avec] Non | Oui | Non | Oui | Oui | Prpo negligence. )
s . . ferméture des couvertureg.
IS infiltration des insectes.
<
a T
Q o A Veérification de la
o Contamination la pate . . . Manque s
a . . Non | Oui | Nonj Ouij Ouij Prpo i continuité des plans de
Par des micros organismes. d’hygiéne.
nettoyage.
il 4 Assurer et controler tout
Possibilité de La nédli
L _ i gligence et . ..
contamination de produit Non | Oui | Non{] Nonj / Prpo manque de les OU.'[I|S qu .|Is sont
par des corps étrangers. formation. alimentaire.
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Chapitre IV

Application de la déerclae HACCP

produits chimiques

54

Contamination du produit parn N oui | N oui | ouil P dh M'e\mquet J / / Verifier la confqrmité du ﬁl
des corps étrangers (des | "' urp Nony Dury Durg Frpo ygiene et no ltre une fois par
_ respect des regldqs Semaine.
insectes). d’hygiene.
2 .
< Les majorités des préparateufs Surveillance de F'état ded
< ne protégent pas leurs plaieg La négligence e (o exiete) dos q
2 superficielle lors de la Non | Oui | Non| Oui] Oui} Prpo le manque de / / P ravailleurs
s préparation du produit crus cq formation. tidi ¢
© qui peut créer la non maitrise quotidiennement.
S majeure (infection)
‘O
a
Les bijoux portés par les , . . La négligence e Surveillance et control
travailleurs peuvent transportdr Non Oui Non Ouip Ouiy Prpo le manque de / / quotidien.
des micros organismes. formation.
Non respect des
Contamination des : . . & "Mvaie [Contréle de la qualité de I
< Non | oui | Non | oui | oui] Prpo | regles dhygiene / / a4
o matiéres grasses. Non respect des graisse.
3 conditions de
IS
5 stockage
35
§ Le plastique fondue avec Contréle de maniere
) la matiere grasse provoque : . Inattention et . rigoureuse chaque
S i Non | Oui| oui] / / L Présence] Absence 9 cnaque
0 sa contamination avec des négligence. lprocessus de dissolution

la matiére grasse.




Chapitre IV Application de la dértlae HACCP
Possibilité de . o | o il oul o Le: matle.rle.z o!e 3 / / Aslsurer ﬁt corj.tlroler tout
contamination de produit on ui on ui uij Prpo | rac ettedutl |tsee € es Otj'tl s qtu .| s sont
par des corps étrangers. oxydante. alimentaire.
Possibilité de chutes des N N / / / P La nédli / / S il i
g objets dans la créme on on rpo a négligence. urveillance quotidienne
D préparée.
(&)
©
3
La négligence ¢
5 Possibilité de R "
"% contamination par de Non | Oui | Non] Oui] oOui] Prpo 'e manque de / / Controler la maticre des
g lastique récupérée g formation. (non outils utilisés.
@' plastiq P maitrise des
o BPH).
Vérification de la
e MO MO .y
Possibilité de , _ continuité des plans de
o . Non | oui] oui]l / / Manque > = o
contamination de la creme Ty & 3 3 nettoyage et I'état des
) . d’hygiene. 103ufc/g | 10°ufc/g
par des micro-organismes. murs.
o La boite de colorant sans lconi I f ture d
S £ couverture possibilité oi |l 7 In oui | vonl Non respectded / or;;r;ner a f—.\rmﬁ ure de
IS 'g d’exposition & la poussiere ul on ul ony FIPO 1 honnes pratique o eS_I?pr?S chaque
s infiltration des d'hygiéne. utilisation.
R Insectes.
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Chapitre IV

Application de la déerclae HACCP

L'utilisation des raclettes Utilisation des
usagées pouvant étre les raclegtes non Surveiller I'état d’hygiéne
0 cavités des micro- Non | Oui | Non| Oui] Oui} Prpo Noiig:ggﬁ les des raclettes avant chaqy
o) organismes pathogenes a "BPH utilisation.
g cause de I'accumulation de '
Qe la pate sur les raclettes
o
o
:'q;)
%) L . La négligence. : 14 Ty ey A
= Contamination de matiere . . . Surveiller I'état d’hygiéne
|‘_E transféré Non | Oui | Non{] Ouif] Ouif Prpo Le manque t ch t'I'ygt'
ransférée. d’hygiene au touf avant chaque utilisation.
de seau.
Contamination par des Mangque de Surveiller I'état d’hygiene
% microorganismes a cause dq Non | Oui | Non] Oui} Oui} Prpo fo;:gﬁt:l)g' des raclettes avant chagfe
3 I'accumulation de pate sur les nettoyage utilisation.
S raclettes. inadéquat.
Contamination du produit pay . o Vérification visuel de
§ des i ¢ P P Non | Oui | Non] Non| / Prpo Non maitrise et I'absence des cor
a &3 [In=Eize, respect des BPH > b
5 étrrangers.
O
c Possibilité de contamination La négligence e Controler la matiere des
o . Non | Non{ / / [ | Prpo R
@ de produit par des corps le manque de outils utilisés.
'3 étrangers. formation.
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Application de la déerclae HACCP

Chapitre IV
Plus que Analyses
déplacement des biscuits | mois sansy  Copro- - I g,ryeillance de I'état de
afin de les sandwicher sans . . Non respect les] analyses Jparasitologiq . .
tlisation dos gants et Non | Oui| oOuifl / / bph par le copro- e santet%gs travallleturs
contaminer le biscuit personnel. | parasitologiimar chaqueg Aroiiennement
ue mois
() L
= Vérifier que le rangemen
G Contamination par des La négligence et q : ; g
T L Non | Oui | Non] Oui] Oui} Prpo / / des produits chimique e
Q produits chimique. le manque de A _
= savoir. respecté (loin des produi
w alimentaires).
R i Plan de Vérification de la
HENGHE SlEems Norf  Ou Nog Oy OgPrpo nettoyage n’est / / continuité des plans de
pas suffisant. nettoyage.
Manque d’hygiene au . . . Le plan de Burveiller I'état des murs
g niveau des murs Non } Oui'} Nony Ouiy Ouif Prpo nettoyagg n'est / / la continuité des plans d
S pas suffisant. nettoyage.

Tableau 04 : Détermination des CCP, fixation des aés critiques, la mise en place de systeme de seillance pour cas de biscuit.
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Chapitre IV

Application de la déerclae HACCP

2. Détermination des CCP, fixation des seuils crijues, la mise en place de systeme de surveillanoeipcas de chocolat

Arbre des décisions Prpo Limites
—= Danger ou La cible . Surveillance
g critique
8 e Raison q
- QL Qe Q2| 3| 4
c Présence des Contréle
L o § égratignuresle bois Non Oui § Non] Non / Prpo Palettes en bois. / / hebdomadaire deq
g = = sur les palettes. états des palettes
QT O
X e s
Pré q M Vérifier que le
drg;segcff es t it a”q‘f[? rangement des
roduits détergents informations : .
o > duit chi ° Non | Non| / / /] Prpo N itrise d / / produits chimique
2 (produit cl Ir_r;[que) (Non é“;;”se es et respecté (loin
z a proximite. ) des produits
© o alimentaires)
T &
c 8
o D
2 S
g Des travaux de La négligence Assurer que les
e soudures prés des . réparations sont
o P : Non | Oui | Nonj] Non /| Prpo et le manque de / / P E) .
a8 bacs de production formation arrétées lors des
au méme temps. ' travaux de
maintenance
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Chapitre IV Application de la dértlae HACCP
x ition d La négligence et I Controler Ig
,et\xposmor) e mangque de rgngement es
matériel de préparation : / / outils alimentaires
la louch I'ai Non | Oui | Non | Oui | Oui | Prpo formation. d | [
- (la louche) a I'air. p (Non maitrise des | ans p?czs'gu[
eur sont attribué
g BPH).
S
(&)
(<))
= Le bac est ouvert (sans
e . . : Non respect deg Assurer que le bag
5 couverture) possibilit¢ | Non | Oui | Nonj Oui | Oui| Prpo P / / q . .
= ) af s BPH. est fermé apres
© d’exposition ala -
:.} poussiere. chaque utilisation
a
L : . ' . Surveiller I'état
Contamination de produit] OW / Nop Ofi oOdi Prpo | Manque d’hygiéne / / R
d’hygiene
o Le jeter aléatoire des Surveiller les
°3 , déchets par le Non | Oui | Non| Oui] Oui] Prpo La négligence. / / rravaillours
3 26 personnel.
=35
Controler
Chaine de moulage non La quotidiennement
couverte peut engendre Négligence. Germes | Germes | hygiene de milieu
o} d . ] . . Aérobies | Aérobies :
S es contaminants tels quq :Non § Oui | Oui / / Absence des _ de travalille et
g poussiéres : corps plagues couvrantgs >10* 10" visuellement
= étrangeéres...etc au dessus de moufs I'absence des corp
étrangers
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Application de la déerclae HACCP

Chapitre IV
Le systéme deal
récupération de pé .
est inadéquat. Surveiller la
Récupération méthode de
_ nectp ~ Non | Non| / / Prpo / o
irreguliére de la pate. Manque de récupération de I
formation pate
o Manque d’hygiéne
(@]
= -
3 -Main d’ceuvre : Controler
= Utilisation des moules manque quqtjd|ennem'ejnt
a surface ouverte peut| d’information. I'hygiene de milieu
I'exposer a la Non | Oui | Nonj Oui ]| Oui] Prpo de travaille et
pOUSSiére. -Milieu : utilisation visuellement
Contamination du d’un outil non I'absence des corpp
produit. alimentaire (fer). étrangers
Possibilité de
pénétration des Controle
. . . . . . Les palettes de .
égratignures de bois Non | Oui { Non] Ouij Oui] Prpo . hebdomadaire des
. manutention en bojs .
dans les produits états des palettes
stockeés.
(<))
(@]
_Sg Contréler
S . uotidiennement
o Mauvais états de sol de Etat des palfettes e I’r? sne de milieu
’hangar de stockage Non |J Oui § Non] Ouij Oui] Prpo stockage degradg yg L
de oroduit fini et la continuité de
P ' Manque d’hygiéne processus de
nettoyage
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Application de la déerclae HACCP

Chapitre IV
La négligence, le
manque de .
formation. Controler et
confirmer que le
q) _ye
" . . Le milieu ne MO MO rocessus de
3 Manque d’hygiéne. Nonj Oui] Norj Ouf . . _ P
2 convient pas pour , N nettoyage est
= nettoyage. 10°ufc/g | 10%ufc/g respecté et
< I'hygiéne de milieu
Le non respect de
marche en avant
5 Lteau. p?Ut etred Absence de syster] Présence] Absence Surveiller
o contaminee par des . . des traitements d§s  De De quotidiennement |4
,g mlcro-orgamsr_neS ou Non § Oui | Oui / eaUX. contaminl contamin qualité d'eau
2 de; p.rodwts L'eau est rapide § ation C ation C potable
«© chimiques. .
m contaminer ouB ouB

Tableau 05: Détermination des CCP, fixation des sds critiques, la mise en place de systéme de suillance pour cas de chocolat.
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Chapitre IV Application de la démarche HACCP

3. Interprétations des résultats

La mise en pratique de I'arbre de décision facigelétermination des CCP, les résultats
obtenus apres son utilisation donnent le nombrepdésts critiques présents sur les deux
lignes.

Résultats

A. Les points critiques :
* Nombre des CCP totale : 07
* Nombre des CCP liée au biscuit : 04
* Nombre des CCP liée au chocolat : 01
* Nombre des CCP en communs : 02
B. Les Programmereé-requiopérationel :
* Nombre des PRPo totale : 35
* Nombre des PRPo liée au biscuit : 24

« Nombre des PRPo liée au chocolat : 11

Les surveillances peuvent étre appliqués a plus @QP pour traiter un méme dangers et de

la méme facon, plusieurs risques peuvent étre gléva un seul CCP.
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Chapitre IV Application de la démarche HACCP

Etape 11 : déterminer les mesures correctives

Cette etape permet d’établir les actions correstimécessaires simple et immidiates,
pouvent étre mise en ceuvre par lI'opérateur (le wctedr de la machine, le cuisiner, le

préparateur...) pour retrouver les conditions dérisa de son procéedeé et éliminer la dérive.

Les actions correctives sont les actions a entngjpeemmediatement lorsque le systéme de
surveillancerévélel’'absenceou la pertedela maitrise  d’'u  point critique c’est-a-dire le
dépacement d’unealeurcible et d’une valeurde tolérance. Ces derniers permettent de

s’assurer le retour a la maitridespointscritiques(OULIVIER boutou2015)
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Chapitre IV Applicen de la déemarche HACCP

CCP Mesures correctives

Cas de biscuit

Le non-respect des

températures de stockage dejla
matiére grasse peut modifie » Utilisation des chambres froides pour entrepcsendtiére grasse.
les caractéristiques physico
chimiques de la matiére grasge e respect des températures de stockage (indiquééssdiches techniques de chaque matiére).

(oxydation).

Une partie d’'emballage
plastique de la matiere grasge * Respecter les BPH et les BPF.

peut étre fondue avec elle pejt » Confirmer que la matiere grasse ne contient auogpsctrangers avant de passer aux fondoirs.
provoguer sa contamination » Eliminer toute matiére non alimentaire collée algegraisse.

(apparition des produits dérivés
du pastique).

Possibilité de contamination de * Améliorer le plan de nettoyage existant.

la créeme par des micro- , . :
organismes. * Augmenter les frequences des plans de désinfection.

Déplacement des biscuits
afin de les sandwicher en

contact direct avec les « Appliquer et respecter la loi et la réglementation.
mains peut contaminer le
biscuit. _ « Punir les travailleurs qui ne portent pas desgant
(la plupart des travailleurs
n'ont pas passe I'examen « Fournir des savons bactéricides.

d’analyses copro-
parasitologiques selon
I'article 06-de la loi 09-03)
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Chapitre IV

Applicen de la démarche HACCP

Cas de chocolat

Chaine de moulage non
couverte peut donner lieu &
I'apparition des contaminant
tels que : poussieres, corps
étrangeres...etc.
ou des micro-organismes
pathogenes

e Correction du plan de nettoyage.
« Installation des plaques couvrantes au dessus Oigesn

Cas de CCP en communs

Manque d’hygiéne au
niveau de I'étape de
lavages des moules.

* Former le personnel sur les la marche en avant.
» Reconstruire le lieu de nettoyage.

L'eau peut étre contaminée
par des micro-organismes
ou des produits chimiques.

» Mettre en ceuvre un systeme de traitement des eamakyses physico-chimiques et microbiologiques

Tableau 06 : Mesures correctives des CCP liées ahocolat et au biscuit
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Chapitre IV Application de la démarche HACCP

Etape 12 : Etablir un systeme documentaire

Le systemalocumentairecomprend’ensemble

1. Desdocumentgédigéslors de la mise en applicationde la méthodeHACCP.

2. Desdocumentgpermettanta miseenceuvredela méthodejl s’agit:
 Destableauxde maitrisereprenant’analysedesrisquesa chaquegtape.
» Desprocédure®xplicativesdesmesurepréventives.
» Desprocéedureexplicativesdesmodalitésde surveillance.
*Desprocéduregxplicativesdesactionscorrectives.

3. Des registresdes documentsd’enregistremenides autocontrole$OULIVIER

boutou, 2015)

Il s’agit de prouver que les dispositions prévues lp plan HACCP sont bien valides et
respectées dans notre entreprise SARL SOBCO. Génsgsdoit rester simple pour étre
facilement exploitable.

L’ensemble des documents, procédures, modes opégti enregistrements créés pour la
mise en place de HACCP devront y étre archivé esutables par les autorités en cas de

control.

Etape 13 : vérification et validation du systeme

Dans cette étape on doit vérifier deux aspects :
1. Que le systéme mis en place en pratique est corfatnplan HACCP ;
2. Que ce systeme est efficace pour la sécurité. Ameno de la mise en place du plan
HACCP, on prévoit comment vérifier la conformité efficacité, et on écrit ces

dispositions de vérification.

Si le systéme est inefficace, il faut reprendreutd® HACCP.

Etape 14 : Revue de systeme HACCP

Le systeme HACCP ne peut étre établi une fois pmut. Il doit évoluer en fonction des
changements de matiéres premieres, de formulateset(e), de marcheé, d’habitudes ou
d’exigences de consommateurs, de nouveaux dangérdormations scientifiques ou
d’inefficacité.

Ont doit dés le départ prévoir pourquoi, quandoetment sera REVU le systéme.
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Cormgilan générale

Conclusion

Au terme de notre étude réalisé au niveau de Eprnise SARL SOBCO, on a contribué a
faire la mise en place de la méthode HACCP depuiédeption de la matiere premiere

jusqu’au stockage de produit finis.

Cette étude nous a permis de comprendre la néeeasit tel systéme pour assurer un
développement durable de la sécurité alimentairec@hsommateur. Une contribution est
jugées bénéfique car elle nous a permis de compeled fonctionnement d’'un tel systeme
d'une part, et d’aider a cerner les dangers aumsilgurs causes associés a la fabrication du
chocolat et de biscuit afin de les maitriser eagtr le plus possible une production

sécurisée.

En effet, trois types de danger (biologiques, chims et physiques) ont été déterminés
et en se référant au diagramme de fabricationC@#2 et des PRPo, ont été identifiés et qui
exigés par la suite, la mise en place d'un sys@esurveillance pour les maitriser afin

d’'assurer la sécurité du consommateur.

Cette étude nous a permis de conclure que le HAGERBN outil puissant qui s’applique au
contr6le des dangers physiques, chimiques et bhaeg dans le systeme des produits de

base.

Réaliser une étude concentre les refixions de sgueesonnes impliquées sur le produit sur
les détails de processus et favorise une plus gramse de conscience vis-a-vis aux

problemes de sécurités.
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Recommandation

Recommandation

Nous recommandons le systeme HACCP car c’est tinpgumettant d'assurer la sécurité

sanitaire des aliments et reposant sur des basesigues :

- identification de maniéere systématique de tousléagyers biologiques, chimiques et
physiques ;

« élaboration des mesures préventives nécessaiees édntréle. On entend par le terme de
contrdle, I'élimination du risque ou sa réductiaimaniveau acceptable ;

- vérification de la maitrise du risque par des dia# et, le cas échéant, réajustement.



Bibliographie

Ouvrages:

+ De 'HACCP aI'lSO 22000 - Management de la sééutés alimentéOlivier Boutou -

AFNOR - 2008). Cet ouvrage permet de comprendrexXggences de la norme 1ISO 22000 et

notamment la nouvelle approche de I'HACCP.

Certification ISO 22000 - Les 8 clés de la réusgbvier Boutou - AFNOR - 2010). Cet

ouvrage propose une méthode simple et efficacengrtiction d'un systeme de management

de la sécurité des aliments. De nombreux exemgdess id'entreprises intervenant dans la
chaine alimentaire sont proposés pour chacuneléestoordées (Graham Packaging, Veuve

Clicquot Ponsardin, Lesieur, Cofidou, Codico emiu&es).

ISO 22000, HACCP et sécurité des alimerf@commandations, outils, FAQ et retours de

terrain Didier Blanc, AFNOR 2009 'flédition 2005)- Recommandations, outils, FAQ et

retours du terrain synthétise les bonnes pratignasatiére de sécurité sanitaire des aliments,
précise les exigences de la norme ISO 22000 striéices principes par des exemples
concrets. Il est basé sur les réponses aux qussésmplus fréquemment posées (FAQ) par des
opérateurs ou des auditeurs depuis la publicaida dorme, et sur des outils développés et
mis a disposition depuis plus de 20 ans par Digienc.

Journal officiel n°24, 2017 Décret exécutif n° 17-140 du 14 Rajab 1438 cooerdpnt au 11

avril 2017 fixant les conditions d’hygiéne et ddubaité lors du processus de mise la

consommation humaine des denrées alimentaires.

Indian j micrbiol,2013: Manueldu HACCP,Documentatiordel'entreprise.

Blanc-2009: 1ISO22000. HACCP et sécuritédesaliments,Recommandationsutils, FAQ

etretoursdeterrain- page2242,71,77,137.

* Boutou-2012 De 'HACCP a I'ISO 22000-Managemende la sécuritédes aliments-
2emeédition-page27,170,177.

e CHAMBOLLE-2001: HACCP,pageb5,56/57.

» Coded’'usageinternational recommandé-1999 Principesgénéraled’hygienealimentaire,
CAC/RCP1-1969 Rév.3 (1997),Amendemen{1999)-page4 1/42/43/44.

» CodexAlimentarius-2003 Coded’usagesnternationauxecommandésrincipesgénéraux
d’hygieneet systemed’analysedesrisqueset pointscritiquespour leur maitrise-CAC/ RCP
1-1969,Rév4- pagel-29.

* Tondusson1997: LesProbiotiquex'estmagique- Editions1 -page25.30.31



Bibliographie

Hamani-2011 Guide des bonnespratiquesd’hygiéne — industrie algériennedes jus de
fruits, nectarset produits dérivés- Associationdes ProducteursAlgériens de Boissons--
page83/8487/113/114..

Jenner-2005 Documentd’accompagnememvantageHACCP —pagel .

Marie-2005: Bactériedactiqueset Probiotiques-Editiong -page27,136,137.

QUITTET etNELIS 1999: HACCP pour PME et artisans Secteuiproduitslaitiers-Tome 1
-page’/-17

Alkandarid, davidj (2011).IncorporatingHACCP into nationalfood control systems-
Analyzingprogressn the United Arab Emirates Foodcontrol,22: pp 851-861..
Chambollem., (2001): Sécuritésanitairedesaliments,dans« Techniquesle

I'ingénieur,traité agroalimentaire.

Articles:

CANON-2013 HACCP et tracabilitéen agroalimentaireles complémentaritésTechniques
de L’ingénieur, I'expertise technique et scientifique de référence, base documentaire
Exigencestobligationsdetracabilité-page/5/8.

CANON-2008 Plan de maitrise sanitaireet HACCP-Techniquesle L'ingénieur, dossier
I'expertise technique et scientifique de référence,base documentaireAgroalimentaire :
risques sécurité qualitéet environnement-Pagé8.

Federighi-2009 la Méthode HACCP - Approche pragmatique- Techniquesde
L'ingénieur, dossier I'expertisetechniqueet scientifiquede référence-basedocumentaire
Sécuritéparsecteud’activité et partechnologie Page3/8.

SitesInternet :

(1) http://www.servicevie.com/01AlimentatiorZonsultede 13/03/2019.

(2) http://www.futura-sciences.comConsultede 01/03/2019.

(3) http://vedaveda.com/francais/protege/base/Q@sultede 04/04/2019.

(4) http://lwww.accessexcellence.orgZonsultede 25/04/2019.

(5) http://www.ac-grenoble.fr/admin/indexConsultede 11/04/20109.

(6) http://www.bioltrop.org/00-entete/frameSpnsultede 12/05/2019.

(7) http://www.doctissimo.fr/html/nutrition/nutritionConsultede 19/06/2019.
(8) https://www.techniques-ingenieur.ftonsulterdu 01/03/2015u20/06/2019.



Annexes

Résultats d’analyses micro-biologiques aprés la coibution de la méthode HACCP:

e Produit : Chocolat

Figure : rapport d’analyses microbiologiques (01)
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e Produit : Biscuit

Figure : rapport d’analyses microbiologiques (02)
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» Produit : Tablette végécao a cuisiner

Figure : rapport d’analyses microbiologiques (03)
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Arrété interministériele fixant les criteres des darées alimentaires :
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13- Pitisseries et ovoproduits

Plan Limites microbiologiques
Catégories des denrées alimentaires Micro-organismes/ d'échantillonnage (ufc/g ou ufe/ml)
métabolites
n ¢ m M
(Eufs en coques Salmonella (1) 5 0 Absence dans 25 g
Germes aé¢robies a 30 °C 5 2 5.104 5.105
(Eufs liquides pasteurisés, poudre Coliformes totaux 5 0 102
d’eeufs et d’albumen, autres ceufs
transformés
Levures el moisissures (2) 5 0 102
Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
Staphylocoques a coagulase + 5 2 102 103
Préparations pour giteaux contenant | Moisissures 5 2 102 103
des ceufs
Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
Germes aérobies 4 30 °C 5 2 105 106
Escherichia coli 5 2 10 102
Anaérobies sulfito-réducteurs 5 2 10 102
Pitisseries & la créme, crémes, Staphylocoques a coagulase + 5 2 102 103
mousse de fruits. tiramisu...
Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
Listeria monocytogenes 5 0 100
Germes aérobies 4 30 °C 5 2 105 106
Staphylocoques a coagulase + 5 0 Absence
Tout autre ovoproduit ayant subi un _'
traitement thermique Enterobacteriaceae 5 2 10 102
Salmonella 5 0 Abrece ding 25 ¢

(1} Salmonellane doit &ire détectée, ni 4 Iintérieur, ni i I'extérieur de I'ceuf en coque,

(2) §'applique & la poudre d’ceufs seulement.
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14 - Confiseries

" . ) Plan Limites microbiologiques
Catégories des denrées alimentaires lcﬁéf‘;ﬁgﬂg?e d'échantillonnage (ufc/g)
n c m M
Germes aérobies a 30 °C 5 2 103 104
Enterobacteriaceae 5 2 102 103
Levures el moisissures 5 2 102 103
Chocolat, végécao et produits Staphylocoques a coagulase + 5 2 102 103
dérivés
Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
Listeria monocytogenes 5 0 100
Germes aérobies a 30 °C 5 2 105 106
Enterobacteriaceae 5 2 10 102
Staphylocoques & coagulase + 5 2 102 103
Poudre de cacao Levures 5 2 102 103
Moisissures 5 2 103 104
Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
Germes aérobies a 30 °C 5 2 105 106
Autres produits de confiserie Coliformes totaux 5 2 2 102
{caramels, bonbons, nougats,
halkouma...)
Moisissures 5 2 10 102
Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
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ANNEXE I
Critéres microbiologiques applicables aux denrées alimentaires
1- Laits et produits laitiers
Catégaries des denrées ali tiiras Wi ianes! Plan Limites microbiologiques
Hegonies des denrces ahmentatres Itﬁézfﬁgﬁ:;;lwk d'échantillonnage (ufe (1)/g ou ufe/ml)
n ¢ m M
Lait cru Germes aérobies & 30 °C s 2 3.10% 3108
Staphylocoques & coagulase + 5 2 102 103
Coliformes thermotolérants 5 2 5.10% 5.104
Salmonella 5 0 Absence dans 25 ml
Antibiotiques ] = Absence dans 1 ml
Listeria monocytogenes 5 0 100
Germes aérobies a 30 °C 5 2 104 105
Lait pasteurisé et autres produits laitiers | Enterobacteriaceae 5 0 10
liquides pasteurisés
Salmonella 5 ] Absence dans 25 ml
Lait UHT et lait stérilisé Germes aérobies a 30 °C 5 0 10/0.1ml
Enterobacteriaceae 5 2 10 102
Lait en poudre et lactosérum Staphylocoques a coagulase + 5 2 10 102
en poudre
Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
Escherichia coli 5 2 104 105
Staphylocoques i coagulase + 5 2 103 104
Fromages au lait cru Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
Listeria monocytogenes 5 0 100
Fromages a base de lait ayant subi un Escherichia coli 5 2 102 103
traitement thermique moins fort que la
pasteurisation et fromages affinés a base | Staphylocoques a coagulase + 5 2 102 103
de lait ou de lactosérum pasteurisés ou
ayant subi un traitement thermique plus | Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
fort que la pasteurisation
Listeria monocytogenes 5 0 100
Escherichia coli 5 2 102 103
Fromages & pite molle non affinés
(fromages frais) & base de lait ou de Staphylocoques a coagulase + 5 2 10 102
lactosérum pasteurisés ou ayant subi un
traitement thermique plus fort que la Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
pasteurisation
Listeria monocytogenes 5 0 100
Créme au lait cru Escherichia coli 5 2 102 103
Staphylocoques a coagulase + 5 2 103 104
Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
Listeria monocytogenes 5 0 100
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1- Laits et produits laitiers (suite)

Catégories des denrées alimentaires

Micro-organismes/
métabolites

Plan
d'échantillonnage

Limites microbiologiques

(ufc (1)/g ou ufc/ml)

n c m M
Enterobacteriaceae & 2 10 102
Staphylocoques a coagulase + 5 2 10 102
Créme pasteurisée Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
Listeria monocytogenes 5 0 100
Germes aérobies a 30 °C 5 2 105 106
Staphylocoques a coagulase + 5 2 10 102
Enterobacteriaceae 5 2 10 102
Crémes glacées et desserts lactés congelés | Enterobacteriaceae (2) 5 2 50 5.102
Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
Listeria monocytogenes 5 0 100
Escherichia coli 5 2 10 10<
o Staphylocoques a coagulase + 5 2 102 103
Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
Listeria monocytogenes 5 0 100
Enterobacteriaceae 5 2 10 102
Staphylocoques i coagulase + 5 2 10 102
Beurre pasteurisé Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
Listeria monocytogenes 5 0 100
Germes aérobies a 30 °C 5 2 5.102 5.108
Beurre concentré Staphylocoques a coagulase + 5 0 Absence
Coliformes totaux 5 0 Absence
Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
Coliformes totaux 5 2 3.10* 3.109
o . Coliformes thermotolérants 5 2 30 3.102
Laits fermentés (Lben. Raib...) - o = -
Staphylocoques a coagulase + 5 2 3.10- 3.10-
Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
Listeria monocytogenes 5 0 100
Enterobacteriaceae 5 2 10 102
Yaourts ou yoghourts et desserts lactés —
Staphylocoques & coagulase + 5 2 10 10=
Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
Listeria monocytogenes 5 0 100
Casiiaes-castinaies Germes aérobies a 30 °C 5 2 3.10% 3.10°
Staphylocoques a coagulase + 5 0 Absence
Coliformes totaux 5 0 Absence dans 0,1 g
Salmonella 5 0 Absence dans 25 g

(1) Ufe + unité formant colonie.

(2) Ce critere s'applique au stade du portionnement dans le commerce de détail, ¢’est-a-dire lors du fractionnement ou de la manipulation en vue de la

vente directe au consommateur final,
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6- Graisses animales et végétales

y y Plan Limites microbiologiques
Catégories des denrées alimentaires Micro-organismes/ d'échantillonnage (ufc/g)
métabolites
n c m M
Germes aérobies a 30 °C 5 2 104 105
Escherichia coli 5 2 10 102
Giraisses animales non fondues Staphylocoques a coagulase + 5 2 102 103
Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
Germes aérobies a 30 °C 5 2 5.102 5.103
Escherichia coli 5 0 Absence
Giraisses animales fondues Staphylocoques a coagulase + 5 0 Absence
Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
Germes aérobies a 30 °C 5 2 5.102 5.103
Matiére grasse laitiere anhydre (MGLA) | Coliformes totaux 5 0 Absence
Staphylocoques i coagulase + 5 0 Absence
Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
Germes aérobies 4 30 °C 5 2 5.102 5.103
Coliformes totaux 5 0 Absence
S men Levures el moisissures 5 0 Absence
Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
Germes aérobies a 30 °C 5 2 102 103
Levures el moisissures 5 2 10 102
Margarine et autres matiéres grasses Escherichia coli 5 2 4 40
végélales
Staphylocoques a coagulase + 5 2 10 102
Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
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9- Céréales et produits dérivés
. - Plan Limites microbiologiques
Catégories des denrées alimentaires Micro-organismes/ d'échantillonnage (ufe/g)
métabolites
n c m M
Escherichia coli 5 2 10 102
Staphylocoques a coagulase + 5 2 102 103
Farines et semoules Bacillus cereus 5 2 103 104
Moisissures 5 2 103 104
Anaérobies sulfito-réducteurs 5 2 102 103
Céréales en grains destinées Moisissures 5 2 103 104
4 la consommation en I'état
et non a la transformation Anaérobies sulfito-réducteurs 5 2 102 103
Moisissures 5 2 102 103
Couscous et pites alimentaires
Anaérobies sulfito-réducteurs 5 2 102 103
Levures et moisissures 5 2 104 105
Escherichia coli 5 2 102 103
Péates précuites séchées (diouls, ktaef,
rechta...) Staphylocoques a coagulase + 5 2 103 104
Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
Escherichia coli 5 2 10 102
Staphylocoques a coagulase + 5 2 102 103
Piites fraiches (nature ou farcies) Anadrobies sulfito-réducteurs 5 2 102 103
Bacillus cereus 5 2 103 104
Moisissures 5 2 104 105
Salmonella 5 0 Absence dans 25 g
Germes aérobies a 30 °C 5 2 103 104
Produits de biscuiterie Escherichia coli 5 2 3 30
Moisissures 5 2 102 103
Staphylocoques a coagulase + 5 2 102 103
Salmonella (1) 5 0 Absence dans 25 g




