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Contribution a la mise en place d’un syst¢tme HACCP au niveau d’une entreprise

agroalimentaire type d’activité Fromage
Résumé

Dans l'objectif de déterminer I'efficacité du systeme HACCP a identifier les faiblesses et vulnérabilités
liées au gonflement de fromages au lait cru et certains risques dans les élevages de chevres laitiéres
pour la correction et/ou I’amélioration et la mesure dans laquelle elle est capable de les évaluer. Un
protocole formalisé fondée sur les 12 étapes du systtme HACCP «principes de HACCP » a été
appliquée.

Enfin, pouvoir identifier le degré de précision de tout ce qui pourrait présenter un risque pour la chaine
de production, tout en améliorant la gestion par des propositions préventives et en comparant les

résultats analysés.

Mots clé : HACCP, gonflement de fromages, élevages de chévres laitiéres, principes de HACCP,

chaine de production



RESUME

Contribution to the implementation of a HACCP system at the level of an agri-
food company type of activity Cheese

Abstract

With the objective of determining the effectiveness of the HACCP system to identify weaknesses and
vulnerabilities related to the swelling of raw milk cheeses and certain risks in dairy goat farms for
correction and / or improvement and the extent to which it is able to assess them. A formalized protocol

based on the 12 steps of the HACCP system "principles of HACCP" was applied.

Finally, to be able to identify the degree of accuracy of anything that could present a risk to the
production chain, while improving the management through preventive proposals and comparing the

results analyzed.

Key words: HACCP, cheese swelling, dairy goat farms, HACCP principles, production chain
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Glossaire

Définition des principaux termes employés.
ANALYSE DES DANGERS

Démarche consistant a : Recueillir et évaluer les données sur les dangers et les facteurs qui contribuent a leur

présence afin de déterminer lesquels d'entre eux constituent une menace pour la sécurité du produit...
ARBRE DE DECISION POUR L'IDENTIFICATION DU HACCP

Ensemble de questions pour déterminer si un point de maitrise est un CCP.

BONNES PRATIQUES D’HYGIENE

Tous les actes préventifs de base nécessaires a la production d'aliments dans des conditions
hygiéniques acceptables.

CCP

Le point auguel une mesure de contréle peut étre appliqué et est nécessaire pour prévenir, supprimer ou réduire

un danger pour la sécurité du produit a un niveau acceptable.

CONTAMINATION

Présence d'un contaminant dans un aliment ou dans un environnement alimentaire.
CRITERE

Exigence sur laquelle un jugement ou une décision peut étre basée.

DANGER

Agent biologique, biochimique ou physique ou état de 1’aliment ayant potentiellement un effet néfaste

sur la santé.
DESINFECTION

La diminution de la quantité de micro-organismes présents dans I'environnement a un niveau qui ne compromet

pas la sécurité ou la salubrité des aliments en utilisant des moyens chimiques ou physiques.
DEFAILLANCE

La capacité d'une entité a exécuter une fonction requise est altérée ou perdue. Le passage d'un état de

fonctionnement normal & un état aberrant ou défaillant est appelé défaillance.
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DEVIATION
Défaut de respect d'une limite critique (perte de contrdle).
DIAGRAMME DES OPERATIONS

Représentation méthodique des étapes ou des processus de production ou de fabrication d'un produit alimentaire

donné.
DOCUMENTATION HACCP

Systéme d’archivage qui explique l'objectif du plan HACCP, la mise en ceuvre du systéme et démontre

son application permanente.
ECART

Non-respect d’un seuil critique.
ETAPE

Point, procédure, technique, opération ou stade de la chaine alimentaire (y compris matiéres

premicres), depuis la production primaire jusqu’a la consommation finale.

FONCTION

Action réalisée par un composant exprimé sous forme d’un objectif a atteindre.

HACCP

Systeme qui définit, évalue et maitrise les dangers qui menacent la sécurité et la salubrité des aliments.
HYGIENE ALIMENTAIRE

Toutes les conditions et mesures requises pour garantir la sécurité et la salubrité des aliments a toutes les étapes

de la chaine alimentaire.
MAITRISER

Prendre toutes les mesures essentielles pour atteindre et maintenir la conformité aux critéres établis par le plan
HACCP.

MAINTENANCE

Toutes les mesures techniques et administratives correspondantes, y compris les activités visant a maintenir
(maintenance préventive) ou a rétablir (maintenance corrective) une entité dans un état spécifique ou dans des

circonstances de sécurité opérationnelle spécifiées afin qu'elle puisse remplir une fonction requise.
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MESURES CORRECTIVES

Toutes mesures a prendre lorsque les résultats de la surveillance exercées au niveau du CCP ou PRP

indiguent une perte de maitrise.

MESURE DE MAITRISE

Toute intervention ou activité qui peut étre utilisée pour prévenir, éliminer ou minimiser la gravité d'un danger

pour la sécurité alimentaire.
METHODE

Une technique est un ensemble de concepts plus ou moins organisés de principes. Ces principes orientent les

démarches et les techniques employées pour atteindre a un résultat.
NETTOYAGE

Elimination des souillures, des résidus alimentaires, de la saleté, de la graisse ou de toute autre
substance indésirable.

PLAN HACCP

Document préparé conformément aux principes HACCP pour maitriser les dangers liés a la sécurité des aliments

dans le cadre de la sécurité des alimentaire
POINTS CRITIQUES POUR LA MAITRISE CCP

Le stade auquel la surveillance est et est essentielle pour prévenir ou éliminer un danger menagant la

salubrité de I’aliment ou le ramener a un niveau acceptable.
PROCEDURE

Description méthodique et formalisée (ou écrite) (qui, quoi, quand, comment, ou, quand...) d'une

action.

PROCESSUS

Ensemble d’actions organisés dans le temps rapportés a un méme systéme physique.
PRP

Conditions et activités de base nécessaires pour maintenir tout au long de la chaine alimentaire un
environnement hygiénique approprié a la production, a la manutention et a la mise a disposition de

produits finis sdrs et de denrées alimentaires sdres pour la consommation humaine.
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QUALITE

Aptitude d’un produit ou d’un service a satisfaire complétement les souhaits et les attentes des

utilisateurs.
RISQUE

Fonction de la probabilité¢ d’un effet néfaste sur la santé et de la gravité de cet effet, résultat d’un ou

plusieurs dangers présents dans un aliment.
SALUBRITE DES ALIMENTS

Assurance que les aliments sont acceptables pour la consommation humaine conformément a l'usage

auquel ils sont destinés.
SECURITE DES ALIMENTS

Assurance que les aliments sont sans danger pour le consommateur quand ils sont préparés et/ou

consommeés conformément a l'usage auquel ils sont destinés.

SEUIL (LIMITE) CRITIQUE

Critére qui distingue 1’acceptabilité du non acceptabilité.

SURVEILLANCE

Action de contréle (observations ou mesures) destinée a déterminer si un CCP est maitrise.
SURVEILLER

Procéder a une série programmée d’observations ou de mesures afin de déterminer si un CCP est

maitrise.
VALIDATION
Action de Vérifier la conformité par rapport a une norme

VERIFICATION

En plus de la surveillance, des méthodologies, des processus, des analyses et d'autres évaluations sont utilisés

pour déterminer la conformité au plan HACCP.

VERIFICATION DU HACCP
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Utilisation de méthodes, procédures ou tests en complément de ceux utilisés lors de la surveillance
pour déterminer si le systeme HACCP est en conformité avec le plan HACCP et (ou) si le plan HACCP

demande a étre modifié et revu.
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Introduction :

En raison des dangers et des risques liés aux activités non hygiéniques, la chaine de production et de

transformation du fromage a traditionnellement été un domaine fortement réglementé (BIRCA, 2009).

Cependant, la meilleure facon de garantir la sécurité est de s'assurer que toutes les actions
sont cohérentes et que les informations d'une fonction sont utilisées pour améliorer les autres. Il est
évident que le contrdle isolé d'un seul point ne peut garantir la sécurité a lui seul, mais que c'est
I'ensemble de la surveillance qui est performant (PETITCLERC, 2013).

Par conséquent, la maitrise de chaque étape de la chaine de production est essentielle pour
garantir la sécurité alimentaire : la notion étendue de " fourchette a la fourchette " est donc significative
d'un point de vue fonctionnel (PETITCLERC, 2013).

Les entreprises, notamment dans le secteur agroalimentaire, sont actuellement confrontées
a une concurrence et a des exigences accrues de la part des consommateurs, en raison de I'évolution

du commerce international que connait le monde du fait de la mondialisation.

Par conséquent, et afin d'assurer la sécurité alimentaire, le systtme HACCP doit étre basé

sur les principes HACCP et doit étre mis en ceuvre.

Depuis 1997 (BIRCA, 2009), toutes les entreprises alimentaires sont tenues d'appliquer ce
systeme afin de satisfaire leurs clients, I'entreprise devant avoir une politique de qualité car elle est
incluse dans sa définition la satisfaction du client

Pour une meilleure gestion de la sécurité alimentaire, Cette méthode permet de contréler les
points de contrble critique tout au long de la chaine alimentaire, ainsi que de prévenir les dangers

physiques, chimiques et biologiques.
Ce modeste travail a pour objectifs :

- analyse synthétique des prés requis puis application des principes HACCP sur les lignes de

fabrication du fromage et ferme laitiére




Chapitre 01

Notions relatives a la
qualité



CHAPITRE 01 : NOTIONS RELATIVES A LA QUAI

Chapitre 01 : Notions relatives a la qualité

1.1. Concept de la qualite :
1.1.1 Définition de la qualité :

La qualité est un concept complexe qu'il est difficile de définir précisément. Plusieurs définitions de

la qualité ont été données par différents auteurs, les principales sont :

La qualité est décrite par la norme ISO 8402 comme I'ensemble des caractéristiques d'une entité
(activité, processus, produit, organisation, etc.) qui lui conférent le potentiel de satisfaire des besoins

déclares ou implicites, besoins qui sont susceptibles d'évoluer dans le temps.

Un produit ou un service de qualité, selon 'AFNOR (Association Frangaise de Normalisation), « est
un produit dont les caractéristiques lui permettent de satisfaire les besoins exprimés ou implicites des
consommateurs. » Par conséquent, la qualité est un concept relatif dépendant des besoins des

consommateurs.

La qualité est définie comme I'aptitude d'un ensemble de qualités intrinséques a satisfaire des normes,
selon la norme ISO 9000:2000. Elle fait référence a la conformité d'un produit, d'un service ou d'une
organisation aux attentes implicites et explicites d'un client. Par conséquent, la qualité est un concept

qui évolue en fonction des demandes des consommateurs.
1.1.2 Composantes de la qualite :

La qualité des aliments comporte huit facteurs de qualité du point de vue du consommateur :
4S+2R+TE

S1- Sécurité = qualité hygiénique :

La sécurité et la salubrité des aliments sont caractérisés par :

e La non-toxicité intrinseque d'un aliment, c'est-a-dire I'absence de tous les éléments toxiques
qu'il contient naturellement ; ainsi, la présence d'un risque toxique nécessitera I'élimination de

cet aliment s'il n'existe pas de traitement acceptable pour le rendre appétent.
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e Non-toxicité extrinseque, définie comme l'absence de contamination par des ingrédients
chimiques ou des composes utilisés intentionnellement tels que des additifs et des aides a la
production non conformes. (VIERLING, 2008).

S2- Santé = qualité nutritionnelle:

Nous voulons que nos repas soient "bons", diététiques, et qu'ils nous aident a maintenir et a ameliorer
notre santé. Il s'agit tout d'abord des nutriments majeurs (lipides, glucides et protéines) et mineurs
(vitamines et minéraux). De nouvelles demandes de non-nutriments utiles (fibres, acides gras oméga-
3, polyphénols, oligo-éléments) ou ostensiblement bénéfiques apparaissent (pro biotiques, aliments
"fonctionnels”...). En vérité, I'équilibre nutritionnel découle de I'alimentation, et donc de tous les

éléments pris au fil du temps.

La valeur nutritionnelle d'un seul aliment est insignifiante. Il n'existe pas d'aliment idéal ; lI'idéal est
de manger une variété d'aliments. (CORPET, 2014).

S3- Saveur = qualité organoleptique ou hédonigue :

Nous voulons satisfaire nos cing sens (et pas seulement le godt !). Cette qualité influence fréquemment
les deux premiéres : nous nous enivrons parce que nous Yy prenons plaisir (ex : tétrodon) ; nous
désequilibrons nos rations par excés ou manque de godt (ex : exces de lipides et de boissons sucrées,
carences chez les personnes agées) ; nous déséquilibrons nos rations par exces ou manque de godt (ex

: exces de lipides et de boissons sucrées, carences chez les personnes agées). (CORPET, 2014).

La qualité organoleptique a une composante sensorielle importante qui peut étre mesurée par l'analyse
sensorielle (et donc jugée objectivement par un jury), mais elle comprend egalement une composante

psychologique et sociale (le Réve, expliqué plus loin). (CORPET, 2014).

S4- Service = qualité d’usage:

Il s'agit de la facilité d'utilisation du produit :

e DLC (Date Limite de Conservation), DLUO (Date Limite d’Utilisation Optimale),
durée de la vie apres ouverture

e Convivialité (facilité de manipulation, facilité d'ouverture, facilité de préparation...).

e Aspect commercial (possibilité de retour, d'échange...).

e Aspect réglementaire (étiquetage...). (VIERLING, 2004).
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A ces "quatre S", on peut ajouter quatre autres attributs moins évidents et concrets, mais tout aussi
importants pour le consommateur et qui mobilisent une quantité importante de ressources du coté des
IAA

R1- Régularité « des autres qualités au cours du temps » :

Ce n'est que si la qualité n'est pas reproductible qu'elle "paie". Cette régularité est liée au contréle et
a l'assurance de la qualité afin de fournir un produit cohérent. Nous ne voulons pas de surprises, méme

si elles sont agréables ! Le consommateur perd l'attrait de la nourriture : sa variété. (CORPET, 2014)

Nous élaborons un "assemblage standard" pour eliminer les années les moins souhaitables de certains

champagnes, mais nous perdons au passage les tres bonnes années. (CORPET, 2014).
R2- Réve :

Le naturel ("bio™), la tradition, la sensualité... sont autant de choses que certains clients recherchent.
C'est ce que nous appelons les caractéristiques transférées, ou l'imaginaire et le symbolique se
combinent pour faire "réver" le client. La publicité, le style du point de vente (“animation"” dans les
supermarchés, decoration du magasin), la proximité contribuent a cette qualité transférée (réseau,
famille, bouche a oreille). (CORPET, 2014).

Les caracteéristiques organoleptiques sont clairement renforcées par cet aspect onirique (il est meilleur
dans un emballage "flatteur"). (CORPET, 2014).

T1- La qualité technologique « aptitude a la transformation et a la distribution » :

Il s'adresse plus principalement aux opérateurs de la chaine alimentaire. L'industriel recherche des
matieres premiéres ou des biens intermédiaires plus adaptés a une certaine méthode ou technologie de
fabrication.

Par conséquent, la qualité technologique est un concept a multiples facettes qui inclut tout, de la culture
a la description du produit. (VIERLING, 2004).

Ethique « a qualité psychosociale » :

Capacité a repondre aux exigences morales des clients tout en considérant explicitement les
exigences des "autres™ : par exemple
e Les générations futures (production durable, "bio"),

e Les producteurs locaux
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e Les producteurs des pays pauvres (commerce équitable).
e Le traitement des animaux et leur bien-étre (CORPET, 2014).
1.1.3. Outils de la qualité :

Les spécialistes de la qualité et les praticiens de la gestion et de I'organisation ont rassemblé,
modifié et produit une variété d™outils de qualité”. Nombre d'entre eux sont basés sur les
mathématiques statistiques, tandis que d'autres sont issus de techniques de formatage des données
ou de la formalisation du flux rationnel de la pensée. (LAUDOYER, 2000).

1.1.3.1. Roue de Deming :

La boucle de qualité, également connue sous le nom de roue W.E. Deming (W.E. Deming, 1900-
1993) de type PDCA (Plan, Do, Check, Act), est un systeme séquentiel de gestion et d'amélioration
des projets qui permet de travailler de maniere efficace et permanente. (PITET, 2008). (Voir

figure 1).
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ANALYSER
L’existant, I'environnement et les ambitions de I’Organisme

iyt

DETERMINER
Les dysfonctionnements et risques ainsi que les écarts
par rapport aux objectifs

1 1

PLANIFIER
les actions pour corriger
les dysfonctionnements,
maitriser les risques

AGIR

METTRE EN (EUVRE

et exploiter les résultats a des et gérer des actions
fins de retour d 'expérience correctives et de
et d 'amélioration continue progrés

VERIFIER

L’efficacité du
systéme et

évaluer les résultat

Figure 1 : Amelioration continue -Roue Deming (PDCA) (ISO/FDIS 9000:2015(F)).
1.1.3.2. Diagramme des causes a effet (diagramme d’Ishikawa) :

Kaoru ISHIKAWA a congu en 1962 le diagramme de cause a effet, souvent appelé diagramme
d'Ishikawa, diagramme en aréte de poisson ou 5M (Matieres premiéres, Méthodes, milieu Initialement
axé sur le domaine de la qualité, il permet de mieux comprendre les sources et les répercussions d'un
probléme. (GAUTIER, 2015). (Voir figure 2)

e Main d'ceuvre : directe, indirecte, motivation, formation, absentéisme, expérience ;
e Milieu : environnement physique, éclairage, bruit, aménagement, relations, fournisseurs,
marché, législation ;

e Meéthodes : processus, instructions, manuels, procédures
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e Matiéres premieres/ Matériel : pieces, ensembles, fournitures, identification, stockage, qualite,
manutention ; machines, outils, équipements, capacité, age, nombre, maintenance ;
(BOUNEKKAR et al., 2006).

Ce diagramme décrit tous les dangers associés aux 5M. L'incapacité a maitriser ces dangers entraine

la "non-conformité™ des produits finis, qui est un autre "impact” de ces 5M.

Matiére / Matériel Main d’ceuvre Milieu

(si salle d'induction)
disponibilité de la salle
d'induction

disponibilité de la salle
d’intervention

Disponibilité du gros
matériel, colonnes
ou microscopes

Polyvalence des
personnels

Disponibilité des
équipes de nettoyage
Charge des

personnels Complétude des

Disponibilité du . ) i )
matériel implantable equipes dlsponlb!htelde Iaval
(SSPI, réanimation, etc.)
qualité de
circulation du

brancardage

Disponibilité du
personnel de bloc

type de salles

edié non
Disponibilité des instruments (5choes:ou o
et DMS a usage unique Nombre d'inter:

venants impliqués

Qualification
des infirmiéres

présence de

Fiabilité des instruments ou temps morts

DMS réutilisables

v

TOS

Préparation
du patient

plage d'ouverture des
salles opératoires
opérationnelles

Choix de
programmation

plage Organisation des
d'ouverture de : .
SSPI interventions

Moyens Méthodes
Organisation

Figure 2 : arbre de la cause associée aux 5 M (BOUNEKKAR et al., 2006).

1.1.3.3. Questions relatives aux causes d’altération de la qualité :

Permet d'avoir une connaissance suffisante de toutes les causes du probléme pour en déterminer la raison

principale. Ces données sont souvent basées sur des observations et des faits recueillis lors d'enquétes. Cela

permet d'identifier les composantes les plus importantes du probleme. (ITAMEUR et BOUAOUD., 2007).

* Basé sur six questions, cet outil permet d'identifier le probléme dans son ensemble :

» Qui ? : Qui est concerné ? Qui se soucie de savoir si le résultat est bon ou mauvais ?
» Quoi ? De quoi s'agit-il ? (sujet, action, environnement, etc.)

» Ou? Ou le probléeme se manifeste-t-il ?
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» Quand ? Quand le probleme est-il devenu apparent ? (durée, frégquence...)
» -Comment? : Quelle est la procédure ? (substance, fond, technique...)
» Pourquoi ? Quel est I'intérét de faire ceci ou cela ?

1.1.3.4. Méthode des 5 pourquoi :

En posant de maniere répétée la question "pourquoi”, la technique des cing pourquoi permet
d'identifier les causes fondamentales d'un probleme. Les étapes de cette procédure sont les suivantes :

o Enoncer clairement le probléme ;

e Reépondre a la question "Pourquoi ?" en étudiant les faits physiques ;

e Trouver une solution a ce probléme ;

e Laréponse de chaque étape produit un nouveau probleme a résoudre, et ainsi de suite. Pour
ce faire, le probléeme est formulé comme une question qui commence par "pourquoi”.
(AITAMEUR et BOUAOUD, 2018).

1.1.3.5. Arbre de décision :

Un CCP est un point ou une étape du processus ou un risque peut étre supprimé ou ramené a un niveau

acceptable grace a des approches ciblées et contrélées. (BLANC, 2009).

L'arbre de décision permet de déterminer les points importants lors de la fabrication d'un produit en

répondant a plusieurs questions a chaque étape du diagramme. (RAKOTO, 2017).

Lors de la détermination des CCP, il doit étre utilisé comme un guide. L'exemple d'arbre de décision
n'est pas nécessairement applicable a tous les cas. D'autres méthodes peuvent étre utilisées. Pour
faciliter I'utilisation de I'arbre de décision, une formation est recommandée. Si un danger a été identifié
a une étape ou un contrdle de sécurité est nécessaire mais qu'aucune intervention n'existe a cette étape
ou a toute autre étape, le produit ou le processus a cette étape, ou a une étape ultérieure ou antérieure,

doit étre modifié pour permettre une intervention. (FAO, 1997).
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Question 1

Existe-il un danger a cette étape de fabrication ?

( oul - ' NON ] | Pas de CCP —N/\STD
Question 2

Existe-t-il une ou plusieurs mesures(s) préventive(s) de maitrise? |
*l* = = l — Modifier I’étape, le
o _Now | #

proceéde ou le produit
La maitrise est-elle nécessaire a cette ) T
étape pour garantir la sécurité oul
sanitaire?

Non | —>| Pasdecce QTD
v

Est-il possible qu’une contamination par les dangers identifiés survienne & un niveau

Question 3

dépassant les limites acceptables ou ces dangers risquent-ils d’atteindre des niveaux

inacceptables

v !
UPN_.J our

(

Question 4

e — 5
L’étape suivante permettra-t-elle d’éliminer le ou les risques(s) identifie(s) ou de

ramener leur probabilité d’apparition a un niveau acceptable?

B l,,, , I lﬁ : v
[oun | pas de CCP _ STOP* ) | NON » ccp |

Figure 3 : Arbre de décision permettant de déterminer les points critiques pour la maitrise

(Codex Alimentarius).

1.1.3.6 AMDEC (analyse des modes de défaillance de leurs effets et leurs

criticités) :
La technigue AMDEC est avant tout une approche d'analyse de systéme statique, basée sur un
raisonnement inductif (systemes au sens large, composés de parties fonctionnelles ou physiques, de

matériel, de logiciels, de ressources humaines, etc.) pour la recherche organisée des causes et des effets
des défaillances, ainsi que de leur criticité.(AZZl et BAHLOUL, 2012).(tableau 1)
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Ce principe consiste a dresser une liste de toutes les causes possibles pour chaque mode de défaillance

et a évaluer leur criticité. Cette derniére est le résultat d'une évaluation a trois niveaux :

e note "O": Occurrence ou fréquence d'apparition de la cause ;
e note "D" : Détection : probabilité de non-détection de la cause ;

e note "G" : Gravité de I'effet du défaut ou de la défaillance ;
L'indice de criticité est obtenu par le produit des trois notes : C=G X O X D
Plus la criticité est élevée, plus on craint d'échouer.

Lorsque la criticité dépasse un seuil prédétermine, des mesures d'amélioration sont menées pour la

ramener a un niveau acceptable (BAZIN, 2018).

Tableau N°01 : le tableau AMDEC processus (TANAZEFTI, 2018).

Activité 1 | Qu’est-ce | Quels Quelles
qui pourraient | pourraient
pourrait étre les | étre les
aller mal ? | effets ? causes ?

La procédure AMDEC a les objectifs suivants :

¢ identifier les moments cruciaux du processus ;
e fournir des suggestions d'amélioration du processus ;

e sélectionner les indications et les méthodes appropriées pour surveiller et contréler le processus

e Décider des actions de sauvegarde ou préventives.
e concevoir et mettre en ceuvre une stratégie ; (TANAZEFTI, 2018).

1.2 Assurance qualité :
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"Le meilleur moyen de respecter les normes est d'incorporer la qualité dans le produit pendant la
fabrication plutdt que de chercher a découvrir des défauts éventuels par une inspection en fin de
fabrication", selon I'assurance qualité. (CHIARADIA-BOUSQUET, 1994).

L'assurance qualité, selon la norme 8402, est "une série de mesures préalables et systématiques visant
a donner aux parties prenantes la confiance appropriée dans le fait qu'une entreprise offre des produits

ou des services qui peuvent répondre de maniere constante aux normes des données de qualité."

Tableau N°02 : pérennité de la qualité (SABBAR, 2013).

Qu’est-ce que pour le client | Sur quoi porte-t-elle ?

Qualité Satisfaction Produit

Assurance Qualité Confiance Entreprise

Il s'agit donc d'une démarche en constante évolution dont l'utilisation est vérifiée lors des audits. En

résumé, la mise sous Assurance Qualité d'un site de production implique les actions suivantes :

-Ecrire ou décrire les étapes a suivre ;
-Accomplir les tches que vous avez écrites ;
-Vérifier que les actes éenumérés comme devant étre accomplis I'ont été, et enfin, conserver des
traces écrites des actes réalisés et des contrdles effectués sur ces actions. (FLACONNET et
al., 1994).

1.3 Norme de qualité :

Une norme est un document créé par consensus au sein d'un organisme de normalisation apres
consultation des représentants de toutes les parties intéressées. Son objectif est de servir de base aux

liens économiques, scientifiques, techniques et sociaux (1SO 9001 : 2015).

L'utilisation d'une norme est purement discrétionnaire. Certaines normes peuvent étre rendues
obligatoires aux stades de la fabrication, de I'importation et de la commercialisation a des fins de
sécurité ou d'hygiéne, de prévention des fraudes et de rationalisation des échanges. (GUIRAUD et
ROSEC, 2004).

1.4 Certification :

"La technique par laquelle une tierce partie donne une assurance écrite qu'un produit, un service ou

un systéeme adheére a des exigences particuliéres", selon la norme 1SO 9000.
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La certification est un outil précieux pour toute entreprise qui souhaite étre moderne et compétitive,
en plus de renforcer son image de marque.

Pour obtenir la certification selon les normes, vous devez :

» Augmentation des ventes : la certification permet de Vvérifier que le bien, le produit ou le service
proposé répond aux critéres énonces.

» Mieux acheté : I'accréditation garantit la sécurité de I'utilisateur.
» Mieux réglementer : il va sans dire que toute méthode permettant d'orienter I'activité

réglementaire de maniére plus ciblée doit étre applaudie. (SABBAR, 2013)
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Chapitre 02 : systeme HACCP dans une mdustrle agroallmentalre

2.1. Historique :

La méthode HACCP a été créée dans les années 1960. Elle est a l'origine de la méthode adoptée par
les Etats-Unis pour assurer la sécurité alimentaire dans le programme spatial de la NASA. L'objectif
est d'assurer la sécurité maximale des aliments utilisés par les astronautes afin qu'ils ne soient pas
contaminés par des agents pathogenes, des toxines, des produits chimiques ou des éléments étrangers
dangereux (ARAGUEL et GAUTIER, 2009).

2.2. Origine du systeme HACCP :

Initialement, le concept de HACCP a été développé en tant que systeme de sécurité microbienne au
début du programme spatial américain dans les années 1960 pour assurer la sécurité alimentaire des
astronautes (par exemple, pour éviter un écoulement a gravité zéro). Le systéeme original a été concgu
par la société Pillsbury Company en coopération avec la National Aeronautics and Space
Administration (NASA) aux Etats-Unis et les Laboratoires de I’armée américaine (BOUTOU, 2008).

Depuis 2009, la réglementation algérienne en matiére de sécurité alimentaire stipule que les entreprises
doivent mener une analyse des risques conformément aux principes HACCP du Codex Alimentarius

et prendre les mesures de surveillance et de contr6le qui s’imposent :
- Pour les régles générales d’Hygiéne, infractions aux réglements d’Hygiéne, Loi 09-03/2009
- Identification des produits fournisseurs et clients archivage Décret exécutif 12-203/2012

- Autocontr6le, procédures de controle HACCP loi 09-03/2009

2.3. Définition du systeme HACCP :

HACCP est I’abréviation anglaise de «Hazard Analysis Critical Control Points», c’est-a-dire
I’«Analyse des risques — points critiques pour leur maitrise». Il s'agit d'une méthode utilisé pour
identifier, évaluer et contréler les dangers qui menacent la salubrité des aliments (CAC, 2003). Basé
sur une base scientifique et cohérente, le systtme HACCP permet d'évaluer les dangers et de mettre en
place un systeme de contrble plus axé sur la prévention que sur lI'analyse des produits finis. Cette
méthode a non seulement l'avantage d'améliorer la sécurité alimentaire: grace a la documentation et
aux méthodes de contr6le qu'elle fournit, elle peut également montrer aux consommateurs une certaine

capacité et repondre aux exigences législatives des autorités.
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NDUSTR

2.4. Objectif du syst

X

éme HACCP

Aujourd'hui, le systtme HACCP permet:
-Gérer la sécurité et la qualité de tous les aliments.
-Eviter les problémes de santé et de sécurité et les empécher de se reproduire.

-Améliorer la confiance: c'est un moyen de preuve pour répondre aux attentes des clients et favoriser

le dialogue entre partenaires d'un méme secteur (RIGE et al., 2004).

-suivre la production du produit depuis I'achat des matieres premiéres jusqu'a sa consommation. Le
processus de fabrication peut comporter de multiples étapes, toutes impossibles a gérer. Pour traiter
les étapes les plus potentiellement dangereuses, il est donc indispensable de les localiser
(BONNEFOY et al., 2002).

-1l s'agit d'une stratégie documentée et verifiable d'identification des points de controle essentiels et de

mise en ceuvre d'un systéme de surveillance pour assurer la sécurité alimentaire (QUITTET et NELIS,

1999).
2.5. Les éléments d'un systeme HACCP :

JENNER et al. (2005) définissent un systeme HACCP efficace comme ayant deux composantes : les
programmes prealables et le plan HACCP.

VPrognmmpl&hblu

( Systéeme HACCP=Programmes préalables+Plan(s) HACCP ]

2.5.1. Les programmes préalables (prérequis) :

Selon QUITTET et NELIS (1999), si une entreprise commence a analyser les dangers et les mesures

préventives qui les accompagnent sans avoir préalablement mis en place d'excellentes procédures
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préventives devra étre appliquée. (Annexe 1)
2.5.2. Les bonnes pratiques d’hygi¢ne (BPH) :

Les bonnes pratiques d’hygiene sont un ensemble de regles d'hygiéne régissant la conception des
espaces de travail, I'environnement de fabrication, le comportement des employés, etc., le tout dans le
but de produire dans les conditions les plus hygiéniques possibles. Il est essentiel de les comprendre et

de les appliquer a son travail, ainsi que de s'y conformer (LARPENT, 1997).

Il s'agit d'une série de procédures qui doivent étre suivies depuis le début du processus de fabrication
des aliments jusqu'a leur arrivee chez le client afin d'assurer la sécurité alimentaire. Pour rendre le
secteur alimentaire plus efficace, sdr, sain et compétitif (qualité, prix et quantité), tous les acteurs de

la chaine alimentaire doivent adhérer a ces mesures préventives (CAC/RCP, 2003).

SECURITE SALUBRITE
w w
( )
Présence Présence
-De salmonella -de traces de
-D ' aaguslles mMOoISIS s ures
-d’odeur
AN oOniagues
INSECURITE INSALUBRITE

_—

ALINENTS NON CONSOMMIABLES '—/

Figure 4 : I’hygi¢ne des aliments (MAMOUNI, 2016).
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Figure 5 : bonne pratique d’hygiéne et HACCP (MAMOUNI, 2016).

2.5.3 Les bonnes pratiques de fabrication (BPF) :

Les bonnes pratiques de fabrication sont des techniques de bon sens qui visent a produire des
conditions dans le secteur de la production alimentaire qui empéchent, réduisent ou minimisent les

risques de contamination microbiologique, chimique et physique (Anonyme, 2004).

L'idée directrice des BPF est que la qualité est incorporée au produit plutdt que d'étre testée a la fin.
Par conséquent, I'assurance de la qualité implique non seulement que le produit réponde aux criteres
définitifs, mais aussi qu'il ait été fabriqué selon les mémes procédures et dans les mémes conditions a
chaque fois (CHALONER-LARSSON, 1997).

2.5.4. Le plan HACCP:

Un plan HACCP vise a éliminer les risques qui sont directement reliés aux produits, aux ingrédients
ou au processus de fabrication et qui ne sont pas pris en compte par les programmes préalables. Une
méthodologie d'analyse des risques permet d'identifier les risques importants pour la sécurité
alimentaire. Ensuite, des mesures de contréle sont mises en place pour prévenir, réduire ou éliminer
les risques (JENNER, 2005). (Annexe 2).

2.6. Les étapes et les principes du systeme HACCP : Etapes et principes du
systeme HACCP :
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Le groupe de travail HACCP du Codex Allmentarlus aconcu et approuv;e une strategleenck)uTaqoes
(ou phases) pour la mise en place d'un systeme HACCP dans le monde. Les cing premieres étapes sont
appelées "phases préliminaires”, et les niveaux suivants correspondent aux sept "principes HACCP".
La séquence de ces douze étapes doit étre respectée car elle assure la cohérence et la rigueur du systeme
engagé (BOUTOU, 2008).

Etape 1 : Constituer I’équipe HACCP

Les personnes sont au cceur du systtme HACCP. Le systeme HACCP risque d'étre inefficace et
précaire si ces personnes ne sont pas compétentes. Il est essentiel que la mise en ceuvre du systéme
HACCP ne reléve pas de la responsabilité d'un seul responsable de la qualité, mais plutdt d'une équipe
pluridisciplinaire : I'équipe de seécurité alimentaire. Si nécessaire, des experts externes
(microbiologistes, consultants, fournisseurs, etc.) peuvent étre consultés. Ces experts doivent

démontrer leurs compétences sur le sujet pour lequel ils sont sollicités (BOUTOU, 2008).
Etape 2 : Décrire le produit

Une description compléte du produit doit étre fournie, y compris des informations sur sa composition
et ses méthodes de distribution (1ISO 22000, 2005).

Des instructions sur sa structure physique/chimique, ses traitements microbiologiques/statiques
(congélation, saumurage, etc.), son emballage, sa durabilité et ses conditions de stockage, notamment,
doivent étre fournies (AL ATIQY, 2005).

Etape 3 : Déterminer ’utilisation prévue du produit

L'utilisateur final ou le consommateur doit étre défini en fonction de I'utilisation prévue du produit.
Dans certaines circonstances (par exemple, la restauration), il peut étre nécessaire de prendre en

compte les groupes de population vulnérables (FAO, 1997).
Etape 4 : Etablir un diagramme des opérations

Le diagramme de fabrication doit étre établi par I’équipe HACCP. Il doit couvrir toutes les étapes de
I’opération. Lors de 1’application du systtme HACCP a une opération donnée, il convient de recenser
les étapes depuis I’achat des mati¢res premicres jusqu'a 1’utilisation finale par le dernier client

(GENESTIER, 2002).

Etape 5 : confirmer sur place le diagramme des opérations
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L’équipe HACCP devralt comparer en permanence le deroulement des act1v1tes au dlagramme des

opérations et le cas échéant, modifier ce dernier (FAO, 1997).

Etape 6 : énumérer tous les dangers potentiels associés a chacune des étapes, effectuer une analyse
des risques et définir les mesures permettant de maitriser les dangers ainsi identifiés (principe 1)

L’équipe HACCP devrait énumérer tous les dangers auxquels on peut raisonnablement s’attendre a
chacune des étapes : production primaire, transformation, fabrication, distribution et consommation
finale (FAO, 1997).

L’analyse des dangers comprend les actions majeures suivantes :
— identifier les dangers.

— évaluer les dangers
— définir et mettre en ceuvre les mesures de maitrise (BOUTOU, 2008).
Etape 7 : Déterminer les points critiques pour la maitrise (principe 2)

Un CCP est un point ou une étape du processus ou un danger peut étre éliminé ou réduit a des niveaux

acceptables par I'application de procédures concentrées et contr6lées (BLANC, 2006).

Une opération de contrdle peut étre appliquée a plus d'un CCP pour traiter le méme danger. L'adoption
d'un arbre de décision qui donne un raisonnement logique peut aider a la détermination d'un CCP dans
le systtme HACCP. 1l faut faire preuve de souplesse dans 1’application de I’arbre de décision, selon

que I’opération concerne la production, I’abattage, la transformation, I’entreposage, la distribution, etc.

(FAO, 1997).

I1 doit €tre utilisé a titre indicatif lorsqu’on détermine les CCP. L’arbre de décision donné en exemple
ne s’applique pas forcément a toutes les situations. D’autres approches peuvent étre utilisées. 11 est
recommandé de dispenser une formation afin de faciliter I’application de ’arbre de décision. Si un
danger a été identifi¢ a une étape ou un controle de sécurité est nécessaire et qu’aucune mesure
d’intervention n’existe au niveau de cette €tape ou de toute autre, il faudrait alors modifier le produit
ou le procédé correspondant a cette étape, ou a un stade antérieur ou ultérieur, de maniére a prévoir
une intervention (FAO, 1997).

Etape 8 : Fixer des seuils critiques pour chaque CCP (principe 3)
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La limite cruciale est un crltere permettant de determmer Si quelque chose est acceptable ou non. En
d'autres termes, chaque CCP est lié a un critere quantifiable qui garantit que la mesure de contréle

pertinente est mise en ceuvre de maniére appropriée (BOUTOU, 2006).

Dans certains cas, plusieurs limites critiques peuvent étre créées en méme temps.

La température, le temps et d'autres variables sont souvent des critéres employés. (15022000, 2005).
Etape 9 : Mettre en place un systeme de surveillance pour chaque CCP (Principe 4)

Un tel systéme de surveillance permet de mesurer ou d’observer les seuils critiques correspondant a
un CCP. Les procédures appliquées doivent étre en mesure de détecter toute perte de maitrise (FAO,
1997).

En outre, les532 renseignements devraient en principe étre communiqués en temps utile pour procéder
aux ajustements nécessaires, de facon a éviter que les seuils critiques ne soient dépassés. Dans la
mesure du possible, il faudra procéder a des ajustements de procédés lorsque les résultats de
surveillance indiquent une tendance en direction d’une perte de contréle a un CCP. Ces ajustements
devront étre effectués avant qu’aucun écart ne survienne. Les données obtenues doivent étre évaluées
par une personne expressément désignée a cette fin et possédant les connaissances et 1’autorité
nécessaires pour mettre en ceuvre, au besoin, des mesures correctives. Si la surveillance n’est pas
continue, les contréles exercés doivent alors étre suffisamment fréquents et approfondis pour garantir
la maitrise du CCP. La plupart de ces contrbles doivent étre effectués rapidement, car ils portent sur la
chaine de production et 1’on ne dispose pas du temps nécessaire pour procéder a des analyses de longue
durée. On préfére généralement relever les parameétres physiques et chimiques plutot que d’effectuer
des essais microbiologiques, car ils sont plus rapides et permettent souvent d’indiquer aussi 1’état
microbiologique du produit. Tous les releves et comptes rendus résultant de la surveillance des CCP
doivent étre signés par la ou les personne(s) chargée(s) des opérations de surveillance, ainsi que par

un ou plusieurs responsables de I’entreprise (FAO, 1997).
Etape 10 : prendre des mesures correctives (principe 5)

Des mesures correctives spécifiques doivent étre prévues pour chaque CCP, dans le cadre du systéme
HACCP, afin de pouvoir rectifier les écarts, s’ils se produisent. Ces mesures doivent garantir que le
CCP a eté maitrise. Elles doivent également prévoir le sort qui sera réservé au produit en cause. Les

mesures ainsi prises doivent étre consignées dans les registres HACCP (FAO, 1997).




CHAPITRE 02 :

Etape 11 : Appliquer des procédures de vérification (principe 6)

On peut avoir recours a des méthodes, des procédures et des tests de vérification et d’audit, notamment
au prélevement et a 1’analyse d’échantillons aléatoires, pour déterminer si le systtme HACCP
fonctionne correctement. De tels contrbles devraient étre suffisamment fréquents pour confirmer le

bon fonctionnement du systeme (FAO, 1997).

La fréquence des vérifications doit étre suffisante pour valider le systtme HACCP. Les activités des
verifications comprennent par exemple : Passer en revue le systeme HACCP et les dossiers dont il
s’accompagne ; prendre connaissance des ecarts constatés et du sort réserver aux produits ; Veérifier
que les CCP

Etape 12 : Constituer des dossiers et tenir des registres (principe 7)

La tenue de registres précis et rigoureux est indispensable a I’application du systéme HACCP. Les
procédures du systeme HACCP devraient étre documentées et devraient étre adaptées a la nature et a
I’ampleur de 1’opération (FAO, 1997).

Exemples de dossiers :

- Analyse des dangers;

- Détermination du CCP;

- Détermination du seuil critique.
Exemples de registres :

- Activités de surveillance des CCP;

- Ecart et mesures correctives associées;

- Modifications apportées au systéme HACCP (FAO, 1997).




SYSTEME HACCP DANS UNE INDUSTRIE AGROALIMENTAIRE

‘ DIAGRAMME 1 _
SEQUENCE LOGIQUE D’ APPLICATION DU SYSTEME HACCP

E! Constituer 1'équipe HACCP
v
E2 Décrire le produit
v
E3 Décrire I'utilisation attendue de produit
v
E4 Décrire le diagramme de fabrication

et les mesnres de maitrise

Réaliser les étapes initiales
permettant I’analyse des

....... ’
Appliquer les \
ES Confirmer le diagramme de fabrication
bonnes pratiques i
8 d’hygiéne danger
s E . a ldrm;ﬁor les danoers
g 1)
é‘ .g I b. Evaluer les dangers ]
v
r C. Identifier les mesures de maitrise I

E7 Identifier les points critiques de maitrise(CCP)
Et/ou établir les programmes pré-requis opérationnels (PRPo)
v
ES8 Etablir les limites critiques pour chaque CCP

v

E9 Etablir et appliquer des procédures de surveillance efficace
des CCP et /ou PRPo

v

10 Etablir les corrections et actions correctives a mettre en ceuvre lorsque la surveillance
révele qu'un CCP evou un PRPo n'est pas maitrisé

Etablir le plan HACCP

et paragrammes prés-
requis

v
g ‘ El1 Etablir des procédures de vérifications de I'efficacité des mesures
sga
'Sl '
g ﬁ g ; ‘ E12 Etablir des documents et des dossiers pour prouver I'application effective des
E>d
- mesures

Figure 6 : les 12 étapes de systeme HACCP (MAMOUNI, 2016)
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Lait et fromage
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Chapitre 03 : lait et fromage

3.1. Généralité sur le lait

3.1.1. Définition :

Le lait est le produit intégral de la traite totale et ininterrompue d'une femelle laitiére en bonne santé,
bien nourrie et non surmenée, selon le J.O.R.A. n° 69 (1993). Il doit étre exempt de colostrum et

collecté de maniére propre.

3.1.1.1 Définitions relatives au lait (J.O.R.A N°69, 1993) :
e Le lait recombiné :

Il s'agit d'un lait obtenu en combinant de I'eau, de la matiere grasse et du lait extra écrémé en poudre

dont la teneur en matiére grasse est inférieure a 1,25 %.

e Le lait reconstitué :

Lorsqu'on utilise du lait en poudre écrémé de qualité supérieure, c'est-a-dire avec un pourcentage de
matiéres grasses inférieur a 1,25 pour cent, le lait reconstitué est dit écréme ; lorsqu'on utilise du lait

en poudre avec une teneur en matiéres grasses d'au moins 26 pour cent, le lait reconstitué est dit entier.

e Le lait pasteurisé :

C'est un lait qui a subi un traitement thermique qui tue presque toute la microflore commune ainsi que
toute la microflore pathogene, tout en préservant la structure physique, la constitution, I'équilibre
chimique, les enzymes et les vitamines du lait.

Le lait pasteurisé doit étre exposé a I'une des températures suivantes : 63°C pendant 30 minutes ; 85°C
pendant 15 a 20 secondes ; ou 95°C instantanément.

Voici une liste de laits pasteurisés :

- Lait entier pasteurisé avec une teneur minimale en matiére grasse de 2,8 % (minimum 28 grammes

par litre de lait).
e Lait partiellement écréme pasteurisé :

Teneur en acides gras : 1,5 a 2 % (15 a 20 grammes par litre de lait).
- Le lait écremé pasteurisé a une teneur maximale en matiéres grasses de 0,15 % (1,5 gramme

maximum par litre de lait).
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3.1.2. Parametres physicochimiques du lait :

La densité et la masse volumique, le pH et l'acidité, la viscosité, le point de congélation et le point
d'ébullition sont les principaux parameétres physico-chimiques utilisés dans le secteur laitier
(CAROLE, 2002).

e Masse volumique :

Selon POINTURIER (2003), la densité est une propriété physique qui varie avec la température, le
plus souvent exprimée en grammes par millilitre ou en kilogrammes par litre, car le volume d'une
solution fluctue avec la température. La densité relative (ou gravité spécifique) est frequemment
employée pour atténuer I'influence de la température. Voici la définition de cette propriété :

D = la densité d'une substance a une température T/ La masse volumique de I’cau a une température T
e pH et acidite :

Le pH du lait normal se situe entre 6,6 et 6,8. La présence de colostrum ou la contamination par des
microbes acidifiants font que le lait a un pH plus faible. Le lait pathologique est un lait alcalin (lait de
mastite). En d (°D), I'acidité titrable varie de 15 a 18°D.

L'acidité est attribuée aux éléments solubles et aux caséines par I'intermédiaire de leurs groupes esters
phosphoriques. Dans le lait, le pH et I'acidité ne sont pas fortement liés. L'acidité titrable du lait a un

pH donné est déterminée par la teneur en protéines et en sel (MAHAUT et al., 2000).
e Viscosité a 20°C :

Les macromolécules de graisse et de protéines sont responsables de la viscosité, qui est la réticence
des liquides a s'écouler. La viscosité du lait empéche la formation de globules gras. Par rapport a la
viscosité a 0°C, elle diminue de moitié a 20°C, de deux tiers a 40°C, et augmente lorsque le pH est
inférieur a 6, un comportement facilement visible dans les créemes acides. La viscosité du lait est
multipliée par 1,2 a 1,4 lorsqu'il est homogeénéisé (VIERLING, 2008).

e Point de congélation :

A - 0,555°C, le lait congeéle. C'est la caractéristique la plus constante du lait, et sa mesure est utilisée
pour déterminer s'il est humide ou non. L'ajout d'eau est détecté si le point de congélation est supérieur
a-0,53°C (CAROLE, 2002).
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e Point d’ébullition :

Selon CAROLE. (2002), le point d'ébullition est la température atteinte lorsque la pression de vapeur
de la substance ou de la solution est égale a la pression appliquée. Comme pour le point de congélation,
la présence de matiéres solubilisées affecte le point d'ébullition. Il est 1égérement supérieur & 100,5°C,

qui est le point d'ébullition de I'eau.

Tableau N°03 : Les propriétés physico-chimiques du lait de vache (CAROLE, 2002).

Densité du lait a 20°C 1.028-1.034
Densité de lait écrémé 1.035-1.036
Densité de la matiére grasse 0.92-0.94
Point de congélation -0.53 -0.555
Point d’ébullition 100.5°C

PH a 20°C 6.6-6.8
Acidité titrable 14-17°D
Activité de I’eau a 20°C 0.9

3.1.3 Composition biochimique du lait :

Le lait est reconnu depuis longtemps comme un aliment sain, selon ALI SAOUCHA (2017), Il peut

étre ajouté a notre alimentation de diverses manieres en tant que source de calcium et de protéines.
La composition moyenne du lait de vache est représentée dans le tableau 4.

Tableau N°04 : Composition moyenne du lait de vache (ALAIS et al., 2020).

Composition Etat physique des composants
(/L)

Eau 905 Eau libre (solvant) plus eau liée

(3,7%)

Glucides (lactose) 49 Solutions

Lipides Emulsion des globules gras (3 a 5

Matiere grasse proprement dite 35 pm)

Lécithine (phospholipides) 34

Insaponifiable (stérols, carotenes, | 0,5

tocophérol) 0,5
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Protides

Caséines 34

Protéines liposolubles (globulines, | 27

albumines) 2,5

Substances azotés non protéiques 1,5

Sels

De I'acide citrique (en acide) 9 Solution ou état colloidale

De I'acide phosphorique (P203) 2

Du chlorure de sodium (Na Cl) 2,6
1,7

Constituants divers Traces

(vitamines, enzymes, gaz dissous)

Extrait sec total 127

Extrait sec non gras 92

e Eau:

L'eau a une nature polaire, selon CAROLE (2002), ce qui lui permet de créer une solution réelle avec
des composants polaires comme les glucides et les minéraux, ainsi qu'une solution colloidale avec des

protéines sériques hydrophiles.

e Matiere grasse :
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La graisse est constituée a 98,5 % de glycerides (esters d'acides gras et glycérol), a 1 % de
phospholipides polaires et a 0,5 % de composes liposolubles tels que le cholestérol, les hydrocarbures
et les vitamines A, D, E et K (GOURSEAUD, 1985).

Triglycérides
Diglycerides
Acicesgras
Sterols
Caroténoides
Vitamines : A, D. E, K
Phospholipidos™, L
Lipoprateines
Glycerides
Cerebrosides \
Proteines »
Acides nuc eiques [
Erzymes |
Métaux J
Eau,

Figure 7 : Composition de la matiére grasse du lait (BYLUND, 1995).

Dans la phase dispersante, qui est le lait écrémé, la matiére grasse est distribuée en émulsion, sous
forme de microgouttelettes de triglycérides entourées d'une membrane complexe (BOUTONNIER,
2008).

e Protéines :

Le lait de vache contient 3,2 a 3,5 grammes de protéines, séparées en deux parties, selon JEANTET
et al., (2007), Les cas€ines, qui précipitent a pH 4,6, représentent 80 % des protéines totales, tandis

que les protéines sériques, qui sont solubles a pH 4,6, représentent 20 %.
La classification des protéines est illustrée dans le tableau 5

Tableau N°05 : Classification des protéines (ROBERT BRUNNER, 1981).

NOMS % des protéines Nombre d’AA
CASEINES 75-85

Caséine «xS1 39-46 199

Caséine xS2 8-11 207

Caséine 25-35 209

Caséine k 8-15 169

3-7
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Caséine g
PROTEINES DU LACTOSERUM 15-22
Lactoglobuline 7-12 162
Lactalbuminel 2-5 123
Sérum-albumine 0.7-1.3 582
Immunoglobulines (G1, G2, A, M) 1.9-3.3 -
Protéases-peptones 2-4 -

A-Caséines : La caséine native contient 94 protéines, 3 calciums, 2,2 phosphores, 0,5 acide citrique

et 0,1 magnésium (ADRIAN et al., 2004).

Molécules de K -caséine
w ,

Chaines

_ saillantes Groupe PO,

Noyau hydrophobe

Figure 8 : Structure d'une sub-micelle caséique (BYLUND, 1995).

B-Protéines du lactosérum :

Les protéines du petit-lait représentent 15 a 28 % des protéines du lait de vache et 17 % de la matiere
azotée (DEBRY, 2001), Les protéines de lactosérum, selon LAZAR (2014), sont des protéines a haute
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valeur nutritive, riches en acides aminés soufrés, en lysine et en tryptophane. Elles offrent des qualités

fonctionnelles exceptionnelles, mais elles sont sensibles a la dénaturation thermique.
e Lactose:

Selon MATHIEU (1999), le lait comprend des hydrates de carbone, qui sont principalement
représentés par le lactose, le deuxieme ingrédient le plus abondant aprés I'eau. Un résidu de galactose
est relié & un résidu de glucose dans sa molécule C12H22C11. Le lactose est fabriqué a partir du
glucose sanguin dans les cellules de I'acini. Le foie en est le principal responsable. Le lactose est
presque le seul hydrate de carbone du lait de vache, représentant la quasi-totalité des glucides du lait
des monogastriques. Sa concentration dans le lait de vache est trés constante, se situant entre 48 et 50

g/l. Cette teneur présente des variations modestes dans le sens inverse de celles des butyrates.

Le lactose est le sucre spécifique présent dans le lait (HODEN et COULON, 1991).
e Minéraux :

Tableau 6 résume la composition minérale du lait

Tableau N°06 : Composition minérale du lait de vache (MAHAUT et al., 2000).

Elément minéraux Teneur (g/l)
Calcium 1.20
Phosphore (P) 0.90
Magnésium (Mg) 0.12
Potassium (k) 1.50
Sodium (Na) 0.45
Chlore (Cl) 1.15
Autres (soufre, citrate...) 1.80

e Vitamines :

On distingue les vitamines hydrosolubles (vitamines du groupe B et vitamine C) en quantité constante et les
vitamines liposolubles (A, D, E et K) (tableau 5). ) (JEANTET et al., 2008).

Tableau N° 07 : Composition moyenne des vitamines du lait cru (CAROLE, 2002).
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Vitamines Teneurs moyenne ug/100ml

Vitamines liposolubles

Vitamine A (+caroténes) 40

Vitamine D 2.4
Vitamine E 100
Vitamine K 5

Vitamines hydrosolubles

Vitamine C (acide ascorbique) | 2

Vitamine B1 (thiamine) 45
Vitamine B2 (riboflavine) 175
Vitamine B6 (pyridoxine) 50

Vitamine B12 cyan cobalamine) | 0.45

e Enzymes:

Selon POUGHEON (2001), les enzymes sont des molécules organiques protidiques produites par les
cellules ou les organismes vivants qui fonctionnent comme des catalyseurs dans les réactions
biologiques. Dans le lait, il existe environ 60 enzymes principales, dont 20 sont des composants natifs.
Bien gue beaucoup d'entre elles soient présentes dans les membranes des globules gras, le lait contient
également de nombreuses cellules (leucocytes, bactéries) qui les produisent. Bien qu'une partie
importante se trouve dans les membranes des cellules graisseuses, le lait contient plusieurs cellules qui

fabriquent des enzymes (leucocytes, bactéries).
3.1.4 Composition microbiologique du lait :

Les bactéries sont les microbes les plus courants que I'on trouve dans le lait. Cependant, on peut y
découvrir des levures, des moisissures et méme des virus. Le lait, qui constitue un excellent substrat
alimentaire pour les bactéries, peut accueillir un grand nombre d'especes. Au cours de leur
multiplication dans le lait, ils émettent des gaz (oxygéne, hydrogene, dioxyde de carbone, etc.), des
substances chimiques aromatiques, de l'acide lactique (responsable de I'acidification dans la
technologie de fabrication du fromage), différentes substances protéiques, voire des poisons
susceptibles de provoquer des maladies chez I'homme (INSTITUT DE L’ELEVAGE, 2009).

Tableau N°08 : Les principaux groupes bactériens du lait (CAROLE., 2002)




CHAPITREOS : LAIT ET FROMAGE

1. Bactéries lactiques

- Activité biologique : fermentation du lactose

Bactéries | 2. Microcoques

- Flore banale de contamination du lait « activité enzymatique

réduite »

« Gram+ » | 3. Staphylocoques

-Anaérobies facultatifs fermentent le lactose .Ex:

staphylococcus aureus

-Développement dans le lait a 55°C pendant plusieurs heures.

4. Bacillaceae

- Mésophiles, inhibées a 15°C,

- absence dans le lait cru et les produits laitiers qui n'ont pas

été chauffés.

-Responsable des altérations des laits insuffisamment

stérilisés.

1. Entérobactéries

-Des coliformes, fermentent le lactose.

-Leur présence est liée a une contamination fécale

*Moins abondantes dans le lait par rapport a d'autres Gram(-)

-Ces especes résistent aux antibiotiques, se développent a

des températures tres différentes.

Bactéries | 2. Achromobactériaceae

« Gram- »

-Ces microorganismes forment I'essentiel de la flore

psychotrope.

-Ne fermentent pas les sucres.

3. Bactéries divers

-Les plus importantes Pseudomonas vehiculées par les eaux

non potables et Brucella pathogenes.

3.1.5 Qualité organoleptique du lait :

VIERLING (2003), apporte que I’aspect, I’odeur, la saveur, la texture ne peuvent étre précisée qu’en

comparaison avec un lait frais.
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e Lacouleur:

Selon ZANE et SAADI., (2019), les lipides sous forme de globules gras et les protéines sous forme
de micelles de caséine diffusent la lumiere dans le lait. Ces agrégats diffusent les rayons lumineux au
lieu de les absorber, et le rayonnement qu'ils réfléchissent est équivalent au rayonnement solaire, c'est-

a-dire a la lumiére blanche.

e L’odeur:

L'odeur du lait est caractéristique, selon VIERLING (2003), en raison de la matiére grasse et des
odeurs animales qu'il contient. Elles sont liées a I'environnement de la traite, a I'alimentation (les
fourrages a base d'ensilage favorisent la flore butyrique, d'ou une forte odeur dans le lait), et a la

conservation (l'acidification du lait par I'acide lactique lui donne une odeur aigre).
e Lasaveur:

Le lait ordinaire frais a une saveur agréable. Le lait aigre a une saveur fraiche et Iégérement piquante.
La saveur du lait chauffé (pasteurisé, bouilli ou stérilisé) différe 1égérement de celle du lait cru. Les
laits de rétention et de mastite ont une saveur salée plus ou moins perceptible (THIEULIN et
VUILLAUME, 1967).

e Laviscosité :

La viscosité du lait est une caractéristique complexe qui est influencée par les particules colloidales
émulsifiées et dispersées, selon RHEOTEST (2010). La quantité de matiéres grasses et de caséine
dans le lait a le plus grand impact sur sa viscosité. La viscosité est également affectée par des facteurs

technologiques.

3.2. Généralité sur les fromages

3.2.1 Définition :

Le fromage est un aliment fermenté ou non, affiné ou non, et composé entiérement de produits laitiers
. lait, lait partiellement ou totalement écrémé, et matiére grasse, coagulé en totalité ou en partie avant
égouttage ou apres élimination partielle de la partie aqueuse, utilisé seul ou en mélange. La teneur en
(MS) du produit doit &tre au minimum de 23% pour 100g de fromage (DUDEZ, 2017).
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3.2.2. Les étapes de production de fromage :

Levures d'afMinage
(eg. Yarrowia, Kluyveromyces, Geotricum)

Désacidification du milieu
Contribuent & la flaveur des fromages

Affinage Fromage

Bactéries lactiques Bactéries d'afMnage

(eg. Lactococcus, Leuconostoe, Streptococeus) (eg. Brevibacterium, Arthrobacter, Staphylococei)

Acidification du last et coagulation Production de composés soufrés
Coloration de la surface du fromage

Figure 9: Description Les différentes étapes de la fabrication du fromage a pate molle
(FORQUIN, 2010)

3.2.3. Classification des fromages :

Les fromages se déclinent en un large éventail de saveurs, d'arémes, de textures et de formes. Cette
variété est déterminée par un certain nombre de facteurs, notamment l'origine du lait, la matiére a partir
de laquelle il est transformé et son traitement thermique.

On peut classer les fromages en 3 catégories différentes :
e Fromages a pate fraiche :

Le nouveau produit semble avoir une texture légeére, granuleuse ou lisse, crémeuse et veloutée. C'est
un fromage égouttable avec une forte teneur en humidité et une teneur en matieres grasses de 60 a 80
%. (MAJDI, 2009).

e Fromage a pate pressees :
Apres le soutirage, le caillé est pressé et on laisse le fromage s'affiner. Les fromages a pate pressée non
cuite et les fromages a pate pressée cuite (pate dure, caillé chauffé a 65°C) sont séparés dans ce groupe
(MAJDI, 2009).

e Fromage a pate molle :
Le camembert qui a été affiné en surface par des moisissures est classé parmi les fromages a pate

molle. Ce camembert a une texture lisse et une couleur qui va du blanc cassé au jaune pale. Une cro(te

molle recouverte de moisissures blanches. (DAHOU, 2017).
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3.2.4. Diagramme standard de fabrication du Fromage:

Le lait, matiére premicre importante, est au cceur de la fabrication d'un fromage. Si le lait provient
d'une vache, d'une chévre ou d'une brebis, il passera par plusieurs étapes avant de ressembler a un
véritable fromage (JEANTET et al, 2008).

3.2.4.1. Coagulation :

Le lait va d'abord cailler, c'est I'étape de la coagulation. Pour rendre la matiere plus consistante et
solidifier le lait, les protéines du lait, ou caséines, peuvent coaguler. L'acidification naturelle des
ferments du lait y contribue. L'ajout de présure, une enzyme dérivée de la caillette (partie de I'estomac
des jeunes veaux nourris exclusivement au lait), va accélérer le processus. Grace a cette étape, les
caséines seront predigérées. Le lactose, qui est le sucre naturel du lait, peut étre partiellement ou
totalement transformé en acide lactique (GOUDEDRANCHE et CAMIER-CA, 2001).

3.2.4.2. Egouttage :

Il permet de séparer le caillé (phase solide) et le petit-lait (phase liquide) (phase liquide composée
d'eau et de matieres solubles telles que le lactose, les sels minéraux et les protéines solubles). Jusqu'a
80 % de I'eau sera extraite au cours de ce processus (GOUDEDRANCHE et CAMIER-CA, 2001).

3.2.4.3. Salage et moulage :
Ensuite, le fromage peut étre salé dans la masse des grains de caillé, en surface avec un salage a sec,
ou trempé dans un bain de saumure. Et il est moulé (GOUDEDRANCHE et CAMIER-CA, 2001).

3.2.4.4, L'affinage :

La température, I'nygrométrie (humidité) et la ventilation sont des facteurs importants dans I'affinage
du fromage. Elle favorise la migration du sel dans la pate et le démarrage du processus de formation
de la croQte. Gréce a la présure, les protéines dénaturées vont subir une série de fermentations, donnant
au fromage un goQt et une texture distincts. Les ferments naturels du lait joueront alors un role
important dans la création des saveurs régionales. Enfin, les ferments de la crolte (bactéries et
champignons) vont compléter et terminer le processus de maturation du fromage. Un fromage bien
affiné libere tous ses ardmes. La durée de maturation varie d'un produit a I'autre, de quelques semaines
pour un camembert a plusieurs mois pour un fromage a pate cuite (comme le comté). Selon le type de
fromage, il s'affine difféeremment : les fromages a pate pressée s'affinent uniquement de Il'intérieur, les
fromages a pate persillée s'affinent de I'intérieur vers I'extérieur, et les fromages a pate molle s'affinent
de I'extérieur vers l'intérieur (GOUDEDRANCHE et CAMIER-CA, 2001). (Voir figure 9)
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LAIT
(vache, chévre, brebis)

COAGULATION
(ou caillage)
Le lait caille par acidification lactique
et/ou grice & un myout de présure.

EGOUTTAGE
Le caillé est égoutté pour le séparer
du lactosérum (découpage, brassage,
+/- chauffage, pressage).

SALAGE
Dans la masse des gramns de caille,
en surface par salage 4 sec ou par
trempage dans un bain de saumure.

MOULAGE
Le fromage est mis en moule
(taulles et formes vanables)

AFFINAGE
Le fromage fermente et mint en cave
d’affinage dans des conditions de
température et d humiditeé qui lu sont propres.
La durée varie selon les familles de fromages

Fromages Frais Fromages affinés

i
Figure 10: Diagramme de fabrication de fromage (JEANTET et al., 2008)
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3.3 Géneralités sur les fromages a pate molle type camembert :
3.3.1. Définition :
Marie Fontaine-Harel a "développé"” le Camembert, qui porte le nom d'un petit village du canton de
Vimoutiers dans I'Orne (GERARD ROGER-GERVAIS, 2005).
Le camembert est un fromage a pate molle a crodte fleurie. Le mode de fabrication et I'égouttage du
caillé, qui est mis dans des moules (a la louche) sans étre brisé ni rompu, conférent au fromage a pate
molle a crolte fleurie sa texture lisse et onctueuse : Le drainage spontané se produit lorsque I'eau
s'écoule spontanément sans l'aide de l'air. La masse est salée avec du sel ou trempée dans une saumure
pendant quelques heures (ECK et GILLIS, 1998).
3.3.2. Caractéristiques :
Les fromages, selon BOUTONNIER (2002), présentent les caractéristiques suivantes :

PH

Matiere seche totale (MST)

Matiere grasse (MG)

Matiére seche dégraissée (MDS)

Texture par rapport a la structure de la pate

Niveau de minéralisation (pourcentage de masse de calcium sur la matiere seche dégraissée)
3.3.3. Composition et valeur nutritionnelle :
Le tableau 9 résume la composition du fromage Camembert et sa valeur nutritionnelle ;

Tableau N°09: Valeur nutritionnel et composition de camembert (Anonyme)

Valeur nutritionnelles pour 100g

Energie (Kcal) 276 Kcal
Protéines 20g
Lipides 21,9
Glucides 0,1g
Eau 54,9g

Vitamines et assimilés

Vitamine A et provitamine A

Rétinol 246 pg

Vitamine B2 (Riboflavine) 0,64mg

Vitamine B3 ou PP (Niacine ou acide nicotinique) 1,46mg
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Vitamine B5 (Acide pantothénique) 0,33mg
Vitamine B6 (pyridoxine) 0,2mg
Vitamine B12 (Cobalamines) 0,85pug
Vitamine D 0,76pg
Vitamine E (Tocophérols) 0,38mg
Lipides (29,6g)

Cholestérol 74,5mg
Acides gras saturés 1l4g
Acides gras mono insaturés 5,12g
Acides gras poly insaturés 0,59g

Minéraux et oligo-éléments

Potassium 150mg
Phosphore 666mg
Calcium 235mg
Sodium 802mg
Magnésium 15mg

Zinc 3,78mg

Le fromage camembert contient 30 & 50 % de matiére azotée/matiére seche, selon son mode de
fabrication. Il s'agit donc de l'une des meilleures sources de protéines hautement digestibles de
I'industrie alimentaire (MIETTON, 1995).

En ce qui concerne le lactose, les fromages affinés sont pratiquement dépourvus de glucides, car
I'infime quantité de lactose restant dans le caillé aprés I'égouttage est transformée en acide lactique
pendant la phase d'affinage, Le camembert est une bonne source de calcium, entre autres nutriments.
Phosphore, sodium et vitamines (200 a 700 mg/100g) (ECK, 1997).

3.3.4 Qualité sanitaire :

La conformité aux normes et réglementations scientifiguement validées est un aspect important de la
qualité (GHERSI et RASTOIN, 2010).
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Les bacteries lactiques sont I'un des indicateurs les plus fiables de la consistance sanitaire des produits.
Elles améliorent la conservation en inhibant les micro-organismes qui peuvent étre nocifs pour
I'utilisateur ou le produit (flore pathogéne) (flore d'altération) (CHRISTELLE BREMAUD, 2006).
Le but premier des traitements thermiques est d'assurer la protection sanitaire des fromages,
notamment en termes de germes pathogeénes, par le biais de la pasteurisation (COLLIN, 2015).

3.3.5. Processus de fabrication du fromage :

La transformation du lait en fromage « camembert » comporte en générale

L’ensemencement — maturation :

Une petite quantité de lait est inoculée avec des ferments lactiques mésophiles a une concentration de
1,5a2% (LENOIR et al, 1983). Le levain (tel que préparé) sera utilisé pour ensemencer les grandes
cuves de coagulation une fois que les souches auront été raviveées.

La coagulation :

La coagulation du lait est due & l'interaction de micelles de caséine plus ou moins modifiées. Cette
agglomeération aboutit a la création d'un coagulum de méme volume que le lait utilisé. Les caséines
subissent ces modifications physico-chimiques a la suite d'une acidification ou de I'action d'enzymes
coagulantes (GASTALDIBOUABID, 1994).

L'égouttage :

Une partie du lactosérum est séparée, ce qui donne le caillé (BRULE et RAMET, 1997). En effet,
I'égouttage influence les propriétés physiques (pH et AW) et chimiques du caillé, ainsi que I'affinage
du fromage (ECK, 1990).

Le salage :

Il consiste a I’incorporation du sel (BRULE et RAMET, 1997). Les modalités de salage sont par
saumurage (Emmental, et Camembert), salage a sec et salage en masse (ALAIS et associés a des
intoxications alimentaires aigues et, a faible dose répétitive, peuvent étre responsables de maladies
chroniques (FOOD et AGRICULTURE, 2001).

L'affinage :

L'affinage est I'étape la plus difficile de la production de fromages affinés, car il dépend de toutes les
caractéristiques physiques, chimiques et microbiologiques du fromage (BENNETT et JOHNSTON,
2004).

Il s'agit d'un processus biochimique long et compliqué qui correspond a une étape de digestion
enzymatique des constituants du caillé par divers agents (JANY et al. 2008).

Il s'agit d'un processus biochimique long et compliqué qui correspond a une étape de digestion
enzymatique des constituants du caillé par divers agents (FOX et al. 1994).
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3.3.6. Les risques rencontrés en fabrication fromagere et solutions adaptes :
3.3.6.1. Différents types de dangers :
3.3.6.1.1. Dangers microbiologiques :
Les principales bactéries impliquées sont Brucella, Listeria monocytogenes, Escherichia coli
entéropathogene, Salmonella et les staphylocoques a coagulase positive. Ces quatre bactéries peuvent
se développer jusqu'a quatre semaines apres avoir survécu au processus de fabrication du fromage
(LEUSCHNER et BOUGHTFLOWER, 2001).
3.3.6.1.2. Dangers chimiques :
Les contaminants chimiques peuvent se trouver naturellement dans les aliments ou y étre ajoutes deux
qualités distinctives
Les fromages, selon BOUTONNIER(2002), présentent les caractéristiques suivantes :
> LepH
L’extrait sec total(EST)
La matiére grasse(MG)
L’extrait sec dégraissé¢(ESD)
La nature de la texture de la pate par rapport a sa structure
Le niveau de minéralisation (pourcentage en masse de calcium sur la matiere seche dégraissée)

La quantité de caséine dans le produit.

YV V.V V V V VY

La facon dont ils ont été traités. Des produits chimiques nocifs ont été liés a des intoxications
alimentaires aigués a fortes doses, et ils peuvent étre responsables de maladies chroniques a
des doses faibles et répétées (FOOD et AGRICULTURE, 2001).

3.3.6.1.3. Dangers physiques :

Les aliments peuvent occasionnellement contenir des dangers physiques pour le consommateur. Il
peut s'agir de matiéres radioactives ou de corps étrangers solides comme des éclats de verre ou de
métal, du plastique ou des os... (BRANGER et ROUSTEL, 2007).

3.3.6.2. Solutions adaptées :

3.3.6.2.1. BPH :

Les fondements d'un systeme HACCP plus spécialisé reposent sur des concepts d'hygiene de base
connus sous le nom de bonnes pratiques d'hygiéne (BPH) ou de bonnes pratiques de fabrication (BPF)
(HATHWAY, 2006).

Les entreprises laitieres utilisent les bonnes pratiques de fabrication pour guider leurs opérations
quotidiennes et garantir une production irréprochable. Les installations de réception et d'entreposage,
le rendement et I'entretien de I'équipement, la formation des employés) ainsi que les exigences en
matiére d'hygiene et de rappel des produits sont tous inclus (MAGERSTELLMAN, 2000).
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3.3.6.2.2. HACCP :

HACCP est l'abréviation de Hazard Analysis and Critical Control Points (analyse des risques et
maitrise des points critiques). Il s'agit d'une méthode de contrdle simple basée sur la prévention des
risques (RIGE et al. 2004).

Le systeme HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point), qui signifie "analyse des risques et
maitrise des points critiques", a été mis en ceuvre par plusieurs entreprises dans les années 1980 et est
devenu depuis I'approche standard du contrdle de I'nygiene alimentaire. Ce systéme, axé sur le contrdle
des processus de production, a été développé a I'origine pour assurer I'alimentation des astronautes
transportés dans I'espace. Il s'agit d'identifier les dangers a chaque étape du processus de production,
de trouver les points de contrdle critiques (CCP), d'établir des seuils critiques pour chaque CCP,
d'établir un systeme de surveillance pour chaque CCP, d'exécuter des actions correctives, de mettre en

ceuvre des processus de vérification, de générer un dossier documentant le plan HACCP et de conserver

les enregistrements. (SCHOTHORST, 2004).




Chapitre 4

Syntheése bibliographique
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En raison de la pandémie COVID 19, le stage et le controle au sein de I’entreprise a propos de la

mise en place d’un syst¢éme HACCP n'ont pas pu étre achevés.

A cette fin, nous avons concentré nos efforts sur une synthése et une comparaison des résultats déja
obtenus dans des travaux effectués sur la contribution a la mise en place d’un systtme HACCP au

niveau d’une entreprise agroalimentaire type d’activité le fromage

4.1. Synthese de travaux effectués sur la contribution a la mise en place d’un
systtme HACCP au niveau d’une entreprise agroalimentaire type d’activité le

fromage

4.1.1. Application des principes HACCP a certains dangers pendant I'élevage des

chevreaux dans les exploitations de chevres laitieres de I'ouest de la France :

4.1.1.1. Le concept et les principes HACCP :

Le concept HACCP a été développé dans les années 70 pour le programme spatial de la NASA-USA
afin de protéger les astronautes des dangers d'origine alimentaire de nature microbiologique, physique
ou chimique (PIERSON, 1995).

Il a été largement répandu dans le monde entier parmi les différentes entreprises de production
alimentaire. Il a été obligatoire pour les entreprises européennes de production et de distribution des
denrées alimentaires a partir du ler janvier 2006. Le systeme HACCP a été intégré a la norme 1SO

22000 (Organisation internationale de normalisation, 2005).

L'HACCP peut étre décrit comme un programme "qui est axé sur la prévention et qui est a la fois rigide
et flexible, dynamique dans son application, et qui contribue largement a la sécurité et a la qualité des

produits fabriqués dans le contexte d'un marché axé sur la qualité" (HEUCHEL et al., 1999).

Il a été élaboré par NOORDHUIZEN et WELPELO (1996) que l'application HACCP a la ferme
serait le meilleur choix, comparé aux codes de bonnes pratiques de fabrication et a la série 1SO-9000.
Les principales raisons de ce choix sont : la spécificité de I'exploitation, la faible intensité de main-
d'ceuvre, le peu de documentation nécessaire, lI'accent mis sur la gestion opeérationnelle et tactique, le
fait que I'état sanitaire et les mesures visant a I'améliorer sont démontrables, et le fait que I'application
peut étre reliée a d'autres parties du systeme. Le fait qu'elle puisse étre reliée a d'autres éléments d'une

chaine d'assurance de la qualité des aliments.
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Le concept HACCP repose sur 7 principes. Ces principes font partie des 12 étapes de développement
d'un programme de type HACCP (LIEVAART et al., 2005).

Et sont énumérés dans le tableau 10.

Dans les paragraphes suivants, ces 12 étapes constituent la ligne directrice pour le développement d'un

programme de gestion des risques de qualité pour I'élevage de chevreaux de chévre dans un exemple

d'exploitation de chevres laitieres dans I'ouest de la France.

TABLEAU N°10 : Vue d'ensemble des 12 étapes et des 7 principes pour le développement d'un programme de

gestion des risques de qualité de type HACCP pour les chévres.

Etape et Bréve description de I'étape et du principe respectifs

principe

HACCP

Etape 1 Constituer une équipe pluridisciplinaire HCCP sur I'exploitation (par
exemple, agriculteur + vétérinaire + spécialiste d'un certain domaine).

Etape 2 Décrire le(s) produit(s) et sa distribution ; description des locaux de
I'exploitation agricole

Etape 3 |dentifier 'utilisation prévue du ou des produits et les consommateurs du
produit

Etape 4 Développer des diagrammes de flux de |'exploitation spécifique

Etape 5 Vérifier sur place les diagrammes de flux développés

Etape 6 Réaliser une analyse des risques pour identifier les plus pertinents et faire

(Principe 1) un inventaire des mesures préventives.
Effectuez une analyse des risques pour trouver les risques associés a ces
dangers.

Etape 7 Définition des points de contrdle critiques (CCP) et des points d'attention

(Principe 2) particuliere (POPA) dans le contexte des finances et des ressources
humaines

Etape 8 Déterminer les normes et les tolérances pour chaque CCP ; fixer des

(Principe 3) objectifs pour les POPA afin de soutenir le contrble du processus ; faire un
inventaire des options de diagnostic.

Ftape 9 Etablir un programme de surveillance comprenant tous les CCP et POPA,

(Principe 4) ainsi que la méthode/le test, la fréquence, le rapport, les mesures
correctives et la personne responsable de ces actions.

Etape 10 établir un plan d'action comprenant toutes les mesures correctives pour

(Principe 5) les situations de perte de contrble du processus

Ftape 11 Déterminer les procedures de validation et de vérification internes et

(Principe 6) externes ; si nécessaire, définir des tests supplémentaires

Etape 12 Mettre en place un systeme approprié d'enregistrement et de

(Principe 7) documentation relatif aux étapes précédemment citées
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4.1.1.2. Caractéristiques de I'exemple Ferme de chévres laitieres FX L'exploitation

FX comprend 230 chevres laitieres adultes, principalement des Saanen, qui sont logées en groupe dans
des parcs a paille en tant que systeme de logement libre tout au long de I'année. Systéme de stabulation
libre toute I'année. La traite est effectuée dans une salle de traite en épi de 2 x 8 unités, deux fois par
jour. L'alimentation comprend des fourrages grossiers tels que I'herbe (foin), la luzerne (foin,
déshydraté) et des concentreés. Il existe une aire de parturition séparée pour 25 chevres a la fois. Aprés
la naissance, les chevreaux recoivent du colostrum pendant 2 jours consécutifs ; ensuite, ils sont nourris

d'aliments d'allaitement ad libitum par un systeme d'alimentation automatique jusqu'a I'dge du sevrage.

4.1.1.3. Elaboration du programme de gestion des risques de qualité basé sur le
systeme HACCP :

Afin de développer un programme de gestion des risques de qualité basé sur le systtme HACCP, nous
suivons les 12 étapes énumérées dans le tableau 10 (CULLOR, 1995)

e ETAPE 1, ETAPE 2ETETAPE 3: CONSTITUTION D'UNE EQUIPE HACCP, DEFINITION
DES PRODUITS DE LA FERME

L'équipe HACCP de I'exploitation est composée de I'agriculteur, de son vétérinaire et éventuellement
d'un ou plusieurs spécialistes d'un domaine particulier ou des dangers spécifiques se présentent. Ces
derniers peuvent se référer, par exemple, aux zoonoses, aux risques chimiques ou a un nutritionniste

indépendant lorsque le taux de croissance est un probleme dans I'exploitation.

Cette équipe décide de la voie a suivre, des dangers a aborder, des diagrammes de flux a développer
et des autres actions a entreprendre. Il aborde également le parcours des enfants (les revendre a d'autres
élevages caprins / élever des chevres pour le marché), le lait apres la traite (transformation laitiére /

fabrication du fromage).

En dehors de cela, il existe d'autres services disponibles. L'identification de ces articles et services aide
a l'identification ultérieure des préoccupations substantielles (voir étape 6).

Pour faciliter les discussions au sein de I'équipe et avec les tiers qu'ils visitent sur I'exploitation, il est
fortement recommandé de concevoir un plan complet de I'exploitation qui comprend tous les
batiments destinés aux animaux (groupes d'age), a la récolte du lait, a la fabrication du fromage, aux
points de vente du fromage, au stockage du fourrage, aux machines, aux voies d'eau s'il y en a, aux
routes et aux clétures naturelles. (Par exemple, les chauffeurs de camions d'alimentation, les

vendeurs de produits chimiques, les comptables, les services sociaux, etc.).
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Si les consommateurs entrent dans la ferme pour acheter du fromage, des risques supplémentaires

peuvent devoir étre identifiés et des précautions d'hygiene et/ou de transmission doivent étre prises.

TABLEAU N°11: Apercu général des zones a risque, des catégories de maladies, de certains

diagnostics de maladies et des détails de la période d'élevage des chevreaux.

Type de Catégorie de Diagnostic des Détails de la
danger troubles/maladies | troubles/maladies période d'élevage
(période d'age)
du risque le plus
élevé
Microbiologiquell Maladie respiratoire | Pneumonie enzootique Apres le sevrage
(Pasteurella&
Mycoplasmaspp)
Troubles digestifs E.colidiarrhée Premiere semaine
d'age
Cryptosporidiumdiarrhée 2eme et 3eme
semaines d'age
Ecthyma Jusqu'a I'age de 2
mois
Coccidiose Del'agede 1a5
mois
Présence de corne Provoquer des lésions chez | Apres
d'autres chévres I'accouplement
Echec de I'écornage | Mauvaise procédure Deuxieme semaine
d'écornage de vie
Taux de croissance | Gestion du régime Avant le sevrage
Insuffisant d'aliments d'allaitement
Fourrage de mauvaise Avant et apres le
qualité sevrage
Troubles digestifs Choc du sevrage - Faible Jours/semaines
niveau de prise alimentaire | apres le sevrage
Acidose - Engraissement Période post-
dd a un exces de sevrage
Concentres
Performances 6-7 mois
reproductives L'IA a un trop jeune age 7-9 mois
L'lA a un age trop avanceé
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e ETAPE 4;ETAPE 5: CONCEPTION DE DIAGRAMMES DE FLUX DU PROCESSUS DE
PRODUCTION.

L'étape 4 consiste a créer des organigrammes pour le processus de production de I'élevage de
chévres. Sur la base du plan de I'exploitation, il est possible de créer un organigramme général
couvrant tous les éléments du processus de production de cette exploitation (voir les étapes
précédentes).Les organigrammes seront différents, mais une fois que les risques les plus
importants auront été identifiés (étape 6), il est probable qu'un organigramme plus approfondi

pour une zone spécifique de I'exploitation sera nécessaire.

Cet organigramme détaillé aide les membres de I'équipe a comprendre les dangers potentiels et a
déterminer les mesures correctives ou préventives a prendre. Il a également un impact positif sur
les travailleurs agricoles et les visiteurs. Les membres de I'équipe sur place doivent vérifier deux

fois les organigrammes pour s'assurer de leur exactitude et de leur exhaustivité.

e ETAPEG6: IDENTIFICATION DES DANGERS, MESURES PREVENTIVES EN VIGUEUR
ET ANALYSE DES RISQUES

L'équipe doit clarifier les dangers dont nous parlons (tableau 11), ainsi que les maladies les plus
pertinentes pour cette exploitation particuliére, en fonction de leur prévalence ou du souhait de

I'agriculteur d'écarter certaines maladies. Les principaux dangers sont ceux qui peuvent conduire a :

» 1l n'y a pas beaucoup de chévres & la baisse.

> Les enfants au développement irrégulier

> Chevres excessivement grosses lors de la dépose - Bébés ayant un poids corporel extrémement
faible a I'age de 7 mois

» Enfants non gestants dans l'armée

> Les enfants qui sont porteurs et transmetteurs du virus, ce qui a un impact négatif sur la santé

et la productivité du troupeau.

Les risques microbiologiques les plus importants chez les chevreaux sont, aprés les maladies
épidémiques obligatoires pour lesquelles il existe des programmes officiels de contréle, comme la
fievre aphteuse, la tuberculose, la brucellose, les maladies respiratoires de type endémique et I'ecthyma
(RICARD. 2001).
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Les risques de gestion sont, par exemple, ceux liés aux troubles digestifs comme I'acidose et un taux
de croissance trop faible ou trop élevé des chevreaux, et ceux liés aux performances de reproduction
(MALHER et al., 1999).

Il est important de se rappeler qu'un faible taux de croissance pendant les premiers mois d'élevage peut

étre cause par les maladies indiquées ci-dessus, et pas seulement par des déficits nutritionnels.

L'équipe de gestion de la qualité de la ferme FX a identifié les dangers prioritaires qui devaient étre

traités. L'équipe a découvert les dangers suivants (tableau 12).

Avec ces données en main, la phase suivante de I'étape 6 consiste a effectuer une analyse des facteurs
de risque potentiels liés aux différents risques de I'exploitation FX présentés dans le tableau 12. Les
variables de risque sont basées sur la population et sur la littérature examinée par RICARD (2001) et
les données obtenues au niveau de l'institut régional de I'élevage. Elles doivent étre filtrées dans la

ferme FX, en ne conservant que celles qui sont courantes dans cette ferme.

TABLEAU N°12 : Les principaux dangers de la ferme FX tels qu'identifiés par I'équipe de gestion de

la qualité de la ferme.

Type de danger | Troubles de haute priorité sur Ferme FX

Microbiologique | Diarrhée a E. coli dans la premiere semaine de I'age adulte

Pneumonie enzootique

Produit chimique | Aucune identifiée

Physique Stress a |'écornage

Gestionnaire Faible taux de croissance

Apres l'identification des variables de risque pertinentes pour les dangers spécifiés (Tableau 13),
I'étape suivante consiste a pondérer ces facteurs de risque afin de déterminer les dangers réels les plus

importants dans la ferme FX.
Il existe trois méthodes pour évaluer les risques :

1. qualitativement, par les membres de I'équipe de gestion de la qualité de I'exploitation ; cette
méthode est particulierement importante lorsque les deux autres méthodes ne sont pas disponibles, et

elle est fondée sur leurs connaissances, leur experience et leurs compétences.
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2. de maniére semi-quantitative, en utilisant des processus analytiques conjoints adaptatifs et en
obtenant l'avis d'experts sur un sujet agricole spécifique, comme des spécialistes vétérinaires des

maladies respiratoires des chévres. (SCHAIK et al., 1998).

3. quantitativement, en réalisant des enquétes épidémiologiques de terrain a la fois observationnelles
et analytiques (THRUSFIELD, 2005).

Lorsque les techniques ne sont pas disponibles, ce qui est souvent le cas en production animale, la
seule alternative de I'équipe est d'attribuer une pondération équilibrée aux éléments de risque en
utilisant le principe de PONCELET (1995).

Probabilité d'occurrence (P) x Impact de I'occurrence (1) x Possibilité de détection (D)

Les données sur les impacts de la maladie (par exemple, les pertes économiques, la perte du taux de
croissance, les données sur la mortalité, la dégradation du bien-étre) peuvent étre utilisées pour évaluer
I'impact d'un risque de maladie spécifique, tandis que les chiffres de prévalence peuvent étre utilisés
pour évaluer les probabilités. Les différentes caractéristiques des divers risques de maladie peuvent
étre pondérées sur une échelle de notation allant de 1 (négligeable, ou probabilité inférieure a 10 %) a
3 (intermédiaire, ou probabilité d'environ 50 %) a 5 (élevée, ou probabilité proche de 100 %). Pour le
résultat de ce calcul (par exemple, 40), il convient de définir un niveau de décision au-dela duquel un
risque est considéré comme un risque réel et inacceptable. Les niveaux de risque compris entre 25 et

40 sur une échelle pondérée peuvent étre considérés comme "appropriés pour une surveillance future™.

Tableau N°13 : Liste restreinte des dangers, des désordres sur I'exploitation FX, des mesures
préventives, des facteurs de risque et des résultats de la pondération des risques liés aux dangers

majeurs cités dans le tableau 12. (Notez que la valeur seuil du "risque réel pondéré" est fixée a >45).

Type de Troubles de | Mesures préventives | Facteurs de risque | Résultat
danger une priorité | actuellement en associés de la
élevée pour | vigueur pesée
Farm FX dans les des
exploitations risques
agricoles (PxIxD)
FX sur le
FX
de la
ferme
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Microbiologique | E.colidiarrhée | Produits anti-- La gestion du 3x5x3
dans la coccidiens colostrum est =45
premiere appliqués Mauvaise risque
semaine de | systématiquement réel
I'age L'hygiene de 3x4x4
adulte Vaccination annuelle I'étable des =48

contre la chevreaux (densité, | risque
Clostridiumerotoxemia | état de la réel
litiere, contact avec
Séparation des les adultes a la
chevreaux naissance, qualité
de remplacement des | dela
chevreaux destinés a la | désinfection
vente ombilicale) est
déficiente.
Séparation des
chevreaux Le réglage du
des adultes jusqu'a la | distributeur
mise automatique de lait | 3 x4 x 3
bas. est peu = 36
fréquent.
L'hygiene de la
pouponniere
(densité, étatdela |3x4x4
litiere) est =48
mauvaise. risque
Réel
Densité d'animaux
dans la cour/la 2x2x4
Pneumonie maison trop élevée | = 16
enzootique
L'hygiene du 4x3x3
logement (climat = 36
de
I'étable/ventilation,
pourcentage
d'humidité,
qualité/conditions
de la litiere) doit
étre améliorée.

Physique Stress a Mauvaise méthode | 1x 3 x

I'écornage d'écornage =9
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Mauvais age lors 3x3x
de I'écornage 5=45
risque
réel
Ecornage par 3x4x
cautérisation 4= 48
risque
réel
Gestionnaire Faible taux Les équipements pour | Faible poids a la 2x3x5
de croissance | peser les animaux et naissance =30
les aliments sont
présents et utilisé La qualité de 3x3x4
I'alimentation / la = 36
consommation
d'aliments jusqu'au
sevrage est faible’.
2x2x4
Traitement =8
anticoccidientrop | 3x3 x4
Précoce =32
3x4x4
La quantité et la =48
qualité du foin risque
(faible niveau de réel
refus) apres le
sevrage sont
faibles.

ETAPE 7 : POINTS DE CONTROLE CRITIQUES ET POINTS D'ATTENTION PARTICULIERE

Nous devons spécifier les points de contrdle critiques et les zones d'attention particuliere dans cette
étape (principe HACCP 2) pour éliminer les dangers et les risques. Le CCP (Critical Control Locations)
est une zone ou un ensemble de points dans un processus de fabrication ou un contrdle est nécessaire

pour éliminer les dangers et les risques. (LIEVAART et al., 2005).

Un CCP répond a certaines exigences formelles du systeme HACCP, mais un POPA ne répond pas a
une ou plusieurs d'entre elles. Les critéres suivants doivent étre respectés : le point doit étre lié au
danger en question ; il doit étre mesurable ou observable ; une valeur standard et des limites de
tolérance doivent étre établies ; des actions correctives doivent étre disponibles ; et une fois que le
contréle du processus est perdu, les actions correctives doivent étre capables de rétablir le controle.

Les actions correctives doivent étre capables de retrouver le contréle total du processus.




CHAPITREO4 : SYNTHESE BIBLIOGRAPHIQUE

La plupart des POPA ne répondent pas aux troisiéme et cinquieme exigences, mais ils sont neanmoins
importants pour réduire les risques dans le processus de fabrication. Ces POPA sont freqguemment
utilisés dans les pratiques de gestion. Sur la base des dangers évalués, les CCP et les POPA suivants

(Annexe 3) ont été definis pour les "risques réels" identifies.

L'autre raison est que la plupart des problémes liés aux maladies chez les animaux sont tres variables
sur le plan biologique. Cela peut étre observé dans la distribution de fréquence des titres sérologiques,
par exemple. Nous avons décidé d'un seuil pour cette distribution, au-dessus duquel nous qualifions

les animaux de positifs et en dessous duquel nous les qualifions de négatifs.
Dans les systémes de tests biologiques, nous devons faire face aux faux positifs et aux faux négatifs.

e ETAPE 8 : ETABLIR DES LIMITES CRITIQUES, DES NORMES OU DES OBJECTIFS
POUR LE CCP ET LE POPA

L'équipe doit fixer les normes et les limites de tolérance (TLC) ou les valeurs cibles (POPA) pour cette
ferme FX particuliére a ce stade du développement. Ainsi, nous aborderons les risques importants

identifiés a I'étape 6 et mis en évidence a I'étape 7. (Annexe 3) Les risques sont :
- Diarrhée a E. coli

- Pneumonie enzootique (causée par Pasteurella spp et/ou Mycoplasmes spp)

- Faible taux de croissance pendant la période d'allaitement et autour du sevrage
- Faible taux de croissance dans la période post-sevrage.

Dans I'opération de change, nous avons découvert qu'il y a six POPA et aucune CCP (voir annexe 3).
Les valeurs objectives respectives (POPA) pour les différents dangers et risques associes sont
énumérées a l'annexe 3. Les valeurs objectives sont assez similaires a celles abordées dans les
programmes Vvétérinaires standards de gestion de la santé et de la production des troupeaux. (BRAND
et al., 1996).

e ETAPE 9. CONCEPTION DU PROGRAMME DE SURVEILLANCE A LA FERME, Y
COMPRIS LES MESURES CORRECTIVES

Un programme pratique de surveillance a la ferme doit inclure la surveillance de tous les CCP et
POPA identifies.

Les aspects suivants doivent étre inclus dans ce programme de surveillance : Le CCP ou POPA

concerné, la maniére dont la surveillance est effectuée a ce moment-la (observation, mesure,
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procédures de test), la fréquence de la surveillance (quotidienne, hebdomadaire, mensuelle), la
personne responsable de la surveillance et la maniére dont les résultats de la surveillance sont
enregistres. Les préoccupations abordées a I'annexe 3 (y compris les actions correctives) et les éléments

de surveillance sont souvent liés.

Le contr6le de la qualité du colostrum a l'aide d'un colostrométre devrait étre effectue par I'éleveur
pour 90% des chevreaux nés, au moins en cas de probléme. Il en va de méme pour les taux sériques
d'lgG des chevreaux nés : au moins 90 % d'entre eux devraient étre évalués par un vetérinaire en cas

de probléme.

L'éleveur est responsable de I'estimation du poids corporel. Un registre de surveillance est nécessaire
pour suivre les résultats des activités de surveillance. Les résultats de la surveillance sont utilisés pour

modifier les mesures de gestion ou d'autres aspects du processus de fabrication.

e ETAPE 10. MESURES CORRECTIVES

L'annexe 6 contient également des références a diverses instructions de travail, notamment celles
concernant le nettoyage et la désinfection, la gestion du colostrum et le programme d'alimentation des
nourrissons. 1l s'agit d'instruments de gestion opérationnelle qui aident I'éleveur a s'acquitter au mieux
de ses taches. Pour qu'ils restent lisibles et élémentaires, ils ne font généralement qu'une page A4.

WWW.vacga-international.com. en propose plusieurs exemples.

Les instructions de travail font partie des codes de bonnes pratiques agricoles (BPA) proposés par
I'OIE et la FAO. Les BPA sont un ensemble de principes et d'instructions de travail visant a améliorer
les attitudes et les mentalités des employés agricoles en ce qui concerne les "meilleures pratiques™ sur

I'exploitation. Le tableau 14 est un exemple d'instruction de travail.

e ETAPES 11 ET 12. TENUE DE REGISTRES ET SYSTEME PROCEDURES DE
VERIFICATION DU SYSTEME

Les programmes de gestion des risques de qualité, comme tout autre programme, doivent tenir des

registres conformément au concept HACCP. (OIE, 2006).

Dans les tableaux qui suivent, plusieurs de ces registres ont déja été abordés. Il existe également un
journal des médicaments pour enregistrer les traitements administrés conformément aux regles, un
plan de conseils de traitement du troupeau (contenant les indications, le médicament, la dose et le mode
d'administration pour un traitement adequat a la ferme par I'éleveur) et des feuilles de résultats de

laboratoire (résultats de tests, autopsies).
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Tous ces documents sont necessaires pour s‘assurer que le programme basé sur le systeme HACCP

fonctionne correctement.

Cette validation est effectuee tous les six mois, ou au moins une fois par an. Les institutions externes

effectuent la vérification externe par des méthodes d'audit menées par des équipes pluridisciplinaires.

La certification de I'exploitation n'est requise que lorsqu'elle est justifiée dans le cadre d'un systeme

d'assurance qualité pour I'ensemble de la chaine alimentaire.

Tableau N°14 : Instructions de travail pour le contr6le du climat dans les étables pour chévres

néonatales, et fréquence de contrdle, X se référe a I'agencement général

Code de la ferme : .....ueeeeeeeeeeeenecenneeeceeennneens Date de la derniére révision :

Prévenir les enfants Sécher les nouveaux nés Chaque naissance
nouvellement nés de se Prévenir la sécheresse et Quotidiennement
refroidir ['humidité

Fournir de I'air frais toute | Quotidiennement
la journée et toute la nuit

Installez des unités de X
climatisation séparées par
grange
Si nécessaire, prévoir une
lampe
Contréle de la Humidité relative < 85 Quotidiennement
climatisation parametres | Vitesse du vent < 0,3 Quotidiennement
m/sec Quotidiennement

Température : de 25°C a la
naissance a 18° a 5 jours
(une lampe IR peut étre
fournie). De 16°C a 10°C
apres

Questions générales de Empécher la pluie de X
gestion tomber a l'intérieur
fournir de la literie propre
et seche Quotidiennement
Assurez un bon drainage
de la litiere X
Fournir une lumiére > 100
lux X
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Controlez la Quotidiennement
consommation d'aliments

Vérifier les signes de Quotidiennement
troubles de la santé

4.1.1.4. Discussion et conclusions

Cet article a été concu pour montrer que I'application du concept et des principes HACCP est possible
au niveau des exploitations de chévres laitieres. La question la plus importante est que ce qui est déja
connu devrait étre mieux structuré, organisé et formalise sous le titre et I'application d'un programme
de gestion des risques de qualité basé sur le systtme HACCP. Alors que dans les programmes de
gestion de la santé et de la production du troupeau, I'approche est (trop) souvent de nature qualitative
et menée dans un format plus libre, les trois caractéristiques de I'approche de type HACCP mettent
I'accent sur le fait que dans le cadre d'une approche HACCP, la plupart des problémes doivent étre
décrits a I'avance. Les mesures correctives, par exemple, seront généralement pondérées et discutées
une fois qu'un probléme est apparu au cours d'un programme de gestion de la santé et de la production
du troupeau, alors que dans les programmes de gestion des risques de qualité, elles ont déja été décrites.
De cette maniére, une évaluation colt-bénéfice de ces mesures a déja eu lieu. Les agriculteurs ont
indiqué lors des enquétes sur le terrain que I'avantage des programmes de type HACCP réside dans le
fait qu'ils sont bien structurés et bien organisés. En outre, ils indiquent qu'en utilisant les tableaux de
facteurs de risque, ainsi que les instructions de travail et les lignes directrices, ils sont devenus
beaucoup plus conscients des questions en jeu. Un bon exemple dans ce contexte est I'instruction de

travail sur les "bonnes pratiques d'écornage" (institut de I’élevage, 2005).

Ils se sentent mieux préparés a faire face aux problémes lorsqu'ils sont en suspens (BOERSEMA,
2007).

Ainsi, l'approche basée sur le systeme HACCP est beaucoup plus préventive par nature, car elle est

axeée sur la gestion des risques plut6t que sur le contrdle des maladies.

Comme prévu, il n'y a que des POPA ; la raison principale est que la production animale concerne des
animaux vivants plutdt que des entités physiques comme dans les branches de l'industrie alimentaire.
Les animaux vivants présentent des variations biologiques et, par conséquent, le rétablissement
complet du contrble du processus une fois qu'il a été perdu ne peut étre garanti par des mesures de
gestion des risques dans les exploitations. Ces mesures contribuent toutefois a la réduction des risques.
Les mesures préventives et correctives contribuent toutes deux a I'élimination ou a la réduction des

risques.
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Un autre avantage de l'application du programme de type HACCP de la maniére que nous avons
présentée ici est que la gestion opérationnelle peut étre tres bien couplée a la gestion plus tactique des

risques de qualité. Cela facilite grandement I'adoption du programme par les agriculteurs.

Le programme de gestion des risques de qualité présenté dans cet article est étroitement lié a I'initiative
prise par 'ANICAP pour créer une approche de type "meilleures pratiques” pour les exploitations
caprines. Cette derniére présente de nombreuses similitudes avec les codes de bonnes pratiques
agricoles de I'OIE et de la FAO. La gestion des risques liés a la qualité renvoie aux trois domaines dans
lesquels I'UE s'efforce d'améliorer la production animale primaire : la santé publique et la sécurité
alimentaire, la santé animale et le bien-étre des animaux (directives européennes 852/853/854-2004 et
reglement CE 178-2002). L'UE a proposé de mettre en ceuvre des programmes de type HACCP dans
les exploitations de production primaire afin de préserver ces domaines. L'objectif ultime est la

protection des consommateurs.

Lorsque les vétérinaires souhaitent jouer un rdle important dans ce domaine, ils doivent acquérir des
connaissances et des compétences supplémentaires. Ces derniéres sont principalement associées a la
compréhension et a I'application du concept et des principes HACCP, aux compétences en matiere de
communication, au marketing et a lI'administration des affaires, a la gestion de I'exploitation, a I'esprit
d'entreprise et a I'économie agricole (NOORDHUIZEN et al., 2006).

Ils seraient alors en mesure de jouer le réle de coach-consultant pour la gestion des risques de qualité

dans les trois domaines indiqués par I'UE dans ces exploitations.

4.1.2. Demarche de type HACCP pour résoudre un probléme de gonflement de

fromages

Un vétérinaire, un agriculteur et des professionnels de la transformation du fromage ont mené une
enquéte de type HACCP lorsqu’une coopérative fromagere a eu un probléme de gonflement. Le

probléme a ainsi pu étre immédiatement identifié et corrigé.

Méme lorsque les exploitations qu’ils suivent sont impliquées, les vétérinaires praticiens ne sont pas
encore tres actifs dans les enquétes relatives aux accidents de production ou de transformation de

fromage. Ils peuvent toutefois contribuer a 1’examen et a la résolution de ces problemes.

4.1.2.1. Etapes a suivre pour ’analyse des accidents et des risques
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La méthode et la procédure d"analyse de I"accident et de rédaction des mesures de maitrise a mettre
en ceuvre est basée sur les principes de ’HACCP (hazard analysis critical control points, analyse des
dangers et maitrise de points critiques) (NOORDHUIZEN et CANNAS 2008).

L'expression " compatible HACCP " est utilisée dans la production animale parce que certains facteurs
ne peuvent étre garantis, comme l'indiquent NOORDHUIZEN et al (2008)

Il s'agit notamment des limites du diagnostic, comme les faux négatifs et positifs, ainsi que des

différences de parametres biologiques entre les animaux.

Dans le cas présent, les 12 étapes suivies figurent dans le Tableau 15.

Tableau N°15 : Les 12 étapes permettant d’établir et d’exécuter un plan «<cHACCP-compatible»

Etape  Créer une équipe «Evaluation Qualité» et inclure les partenaires de la chaine les plus

1 impliqués : par exemple, technicien de la laiterie, technicien d’élevage, éleveur,
vétérinaire.

Etape Décrire le produit initial (par exemple, lait pour consommation ou lait pour fabrication

2 de fromage) et le circuit de distribution (élevage, collecte par camion-citerne, laiterie,
transformation)

Etape Identifier le mode d’utilisation final du produit et les consommateurs concernés (par

3 exemple, marché local, grandes surfaces, restaurants). Si nécessaire, faire une analyse
détaillée du réseau de distribution.

Etape Déterminer les diagrammes du processus de production. D’abord un diagramme des

4 principales étapes de production (par exemple dans I'élevage) puis de fagon plus
détaillée si nécessaire (type de stabulation, pratiques de
traite, stockage du lait, gestion globale).

Etape Vérifier ces diagrammes aux endroits sensibles avec le personnel concerné.

5

Etape Identifier les dangers et les facteurs de risques associés ; positionner ces dangers et

6 risques dans les diagrammes précédemment définis (principe 1). Effectuer des visites
d’Evaluation Diagnostique Globale

Etape Identifier les Points de Maitrise Critiques (PMC), ainsi que les Points d’Attention

7 Particuliere (PAP) (principe 2).

Etape Etablir les limites critiques et les normes pour les PMC, et les valeurs de référence pour

8 les PAP, ceci afin d’initier des mesures correctrices (principe 3).
Etape  Etablir un programme d’évaluation et les critéres pour chaque PMC et PAP. Utiliser ce
9 programme pour corriger les procédures opérationnelles et rétablir le contréle sur le

processus de production (maitrise des dangers et des

risques) (principe 4).
Etape Déterminer les mesures correctrices a prendre quand |"évaluation des PMC et PAP
10 indique une déviation par rapport aux normes ou valeurs de référence (principe 5).
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Etape  Etablir une procédure d’enregistrement pour vérifier que le programme HACCP-
11 compatible est opérationnel et
fonctionne effectivement (principe 6)
Etape Définir des procédures pour vérifier que le programme HACCP-compatible est adéquat
12 (validation interne) et vérification externe par des audits (principe 7).

e Contexte et présentation de I"accident

Pour fabriquer des fromages au lait cru comme la tomme, une coopérative de I'est de la France recoit
environ 12 000 litres de lait par jour provenant de 18 fermes. Tous les deux jours, le lait est collecté

et transféré dans quatre cuves de production, qui contiennent chacune 3500 litres de lait.

Les vaches laitieres montbéliardes sont toutes la propriété des 18 producteurs. Les caractéristiques
des animaux et leur mode d'élevage sont similaires : 6500 a 8000 litres de lait par vache et par an en
moyenne ; logettes ou paillasses ; salles de traite 2x4 ou 2x6. La répartition des quotas entre les
éleveurs est la suivante : 4 éleveurs pour 200 000 L ; 6 éleveurs pour 200 000 a 300 000 L ; 300 000
4400 000 L: 7 éleveurs; 400000 a 500000 L:1 éleveur

Plusieurs exemples de "gonflements précoces du fromage™ ont été observeés par la coopérative
pendant le traitement en novembre et décembre. Ces gonflements ont I'aspect et le moment d'une
infection par des coliformes (Annexes 4 et 5). Dans ce cas, le gonflement est lié a la production de
CO2 et surtout d"H2 par ces bactéries, a la suite de la fermentation du lactose dans le caillé et les
fromages frais moulés. Cette hypothese est confirmée par le laboratoire départemental le 9 décembre

a la suite de dénombrements des coliformes dans le lait et le fromage:

» Le lait mis en fabrication (cuve I11) contenait >150000 coliformes par ml;
» Chez I’un des producteurs, le lait comportait 150000 coliformes/ml;

» Plus d"un million de coliformes se trouvaient dans le fromage.
4.1.2.2. Mise en ceuvre de la démarche HACCP et analyse de ’accident

Constitution et intervention de I’ «Equipe Evaluation Qualité»

Selon les principes HACCP, il faut d'abord former une "équipe d'évaluation de la qualité" pour
déterminer ce qui se passe pendant le processus de production (étape 1 du tableau 15). Au départ, cette
équipe était composée de deux ou trois membres de la coopérative. Ils ont découvert des ratés de type
" gonflement précoce " dans les fromages les 4 et 18 novembre, ainsi que les 3 et 8 décembre. Diverses
responsabilités ont été précisées et attribuées aux membres de I'équipe, notamment une évaluation de

I'accident de la coopérative, une enquéte sur le lait non conforme a la ferme et un examen diagnostique
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global de la ferme. Toutes les informations recueillies sont partagées au sein de I'équipe par courrier

électronique, téléphone et reunions.
Description du produit et du réseau de distribution

Comme il s'agit d'un fromage au lait cru fabriqué par la coopérative, le produit est bien défini (étapes
2 et 3 du tableau 15), tant au niveau du processus que de la tracabilité et du réseau de distribution.

Tableau N°16 : Les résultats de contréles de qualité du lait du GAEC (N = norme de qualité)

Cellules x Germes Coliformes Staphylocoques Butyriques/
1000/ml x1000/ml x1000/ml x 1000/ml ml
N <400 N <100 N <100 N<50 N <100
20 octobre 231 15 30 300 80
4 novembre 167 9 70 100 -
17 novembre 99 11 <10 100 80
2 décembre 145 21 30 <100 -
20 décembre 268 9 70 200 80
11 janvier 277 12 30 500 -
Elevage de vache laitieres COOPERATIVE —
i g, oo Contrdle qualité dépot en cuve pstrbution
Elevage de vaches faitidres | ::Z;nri:ér:-:nerne =" salle de fabrication controle —%| Magasins
Elevage de vaches laitieres Vi qualité stockage vente et Consommateurs
livraison

Figure 11 : Schéma général d'un diagramme de production de fromage: de I'élevage a la

coopérative, et a la distribution (en gris, un élevage suspect).
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Litiere des logettes et caillebotis < Stabulation a loge
¥
Vache en lactation » | Traite ‘ b ’ Tank » | Collecte ‘ » | Coopérative
d
A
“ ~ ‘ . -
Vélage Alimentation
2, ‘ Vaches taries <
>
4 v

‘ Génisses
<

=N

Figure 12 : Diagramme simplifié du processus de production dans un élevage de bovins laitiers.

Chaque «boite» constitutive est sous 1’influence de la gestion de 1’éleveur.
Définition du diagramme de production

Les diagrammes de production (étapes 4 et 5 du tableau 15) sont divisés en deux sections : une pour la
coopérative et une autre pour les exploitations regroupées. Le lait est collecté aupres des agriculteurs
et livré entre les sites de production et les sites de transformation. La distribution (magasins et
consommateurs) devrait en théorie étre examinée apres la transformation, mais elle ne sera pas étudiée

ici car elle n'a pas été impliquée car non concernée par 1’accident (Figures 11 et 12).
Identification des sources de dangers et des facteurs de risque
e Principes généraux

L'étape suivante consiste a caractériser plus précisément les risques (étape 6 du tableau 15). Les
coliformes sont principalement d'origine digestive en production animale, notamment chez les
vaches a forte production qui polluent I'environnement par leurs excrétions fécales. Des mammites
sont susceptibles de se développer suite a la contamination des mamelles des vaches. Les variables
de risque les plus pertinentes au niveau de I'exploitation sont présentées dans le tableau 17. Le
plus souvent, le descriptif des facteurs de risque va permettre de définir les Points de Maitrise
Critiques, PMC, et les Points d”Attention Particuliere, PAP (étape 7). Pour plus de détails sur ces
PMC et PAP (BEEKHUIS et al., 2011)

e Kvaluation diagnostique globale de I’élevage
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L evaluation diagnostique globale de 1'¢levage par le vétérinaire (partie de 1’étape 6) consiste trois

domaines d’analyse:

> les informations disponibles dans |"élevage;
> lasanté et la conduite des vaches laitieres;
> leur environnement (ALVES et al., 2008)

Ces différents points sont appréciés lors d’une visite d’élevage, effectuée le 10 décembre par le

praticien
*Les informations de I’élevage

Les mammites sont apparues dans le troupeau les veilles du 4 novembre et du 8 décembre, selon les
données de I'élevage (carnet sanitaire ; contrdle laitier). Elles se sont distinguées par leur caractére
aigu, la présence d'indications genérales (fievre) et locales (mamelles douloureuses) et, selon I'éleveur,
une réponse lente au traitement. En 1’absence d’analyse bactériologique systématique sur les laits de
mammites, aucune déduction n’a pu étre faite sur le profil bactériologique du troupeau. Sur un cas de
mammite sévere, un échantillon a toutefois été envoyé au laboratoire et a démontré la présence de
Klebsiella pneumoniae. Une analyse rétrospective des résultats du contréle laitier (CL) sur la période
suivant la survenue des mammites a montré que les vaches en début de lactation en novembre-
décembre présentaient probablement un bilan énergétique négatif et/ou une cétose (trop faible
augmentation de production, forte chute de TP, et TB normal a élever; 3). Cette situation a tres bien
pu contribuer & une baisse de résistance générale aux maladies, donc aux mammites (déficit
immunitaire général) (BAREILLE et NOORDHUIZEN, 2008).

Tableau N°17 : Principaux facteurs de risque en cas de contamination du lait par des coliformes:

I’environnement et les mammites.

Contamination a partir

de I’environnement
Mauvaise hygiéne de la
stabulation:

® Logettes ;

elLitiere / aire paillée;
eAires d’exercice.
-->Mauvaises notes de
propreté des vaches (2).
Mauvaise hygiéne en salle
de traite:

ePréparation des trayons ;
eTrempage apres traite;

Mammites occasionnées
par des coliformes
Mauvaise détection des
mammites cliniques par
I"éleveur.

Pas de programme de Suivi
du Troupeau pour surveiller
la santé des mamelles
(BEEKHUIS et al 2011).
Traitement des mammites
par |"éleveur inadapté (sous-
dosage des médicaments
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oGriffes et matériels ;
ePersonnel.

Mauvais nettoyage de la
machine a traire et ou du
tank.

Refroidissement insuffisant
du lait dans le tank.

Eau de lavage des trayons/
mamelles contaminée par
bouse, terre ou litiere.

médicaments inadaptés,
durée de traitement trop
courte).

Présence potentielle de
résidus d’antibiotiques
contre des bactéries Gram
+(en faible concentration)
dans le lait favorisant la
croissance de coliformes.
Non-respect du délai

d attente (lait livré trop vite
tandis qu’il y a toujours

des bactéries présentes) ou
infections intra mammaires
subcliniques.

Déficit immunitaire chez les
vaches (par une cétose ou
un bilan énergétique

négatif, BEN)
(SURIYASATHAPORN et al.,
2000)

Litiere des logettes / aire
paillée contaminée.

Mauvaise qualité de la
litiere.

eL.a santé et la conduite des animaux

On a constaté que les vaches laitiéres avaient une note de propreté de 3 (sur une échelle de 5), ce qui
suggere des cuisses et des mamelles sales dans 40 % des cas (annexe 6). La note globale d'état corporel
était bonne, bien que faible en début de lactation ; la note moyenne de remplissage du rumen était
moyenne, avec peu de variance. L'absence de cal dans le trayon a été observée. Le score de motilité
est une mesure de la santé des pieds (ALVES et al., 2008), a été considérée comme bonne: les boiteries
ne sont donc vraisemblablement pas la cause de la faible note d’état corporel, ni du manque de propreté
des vaches. L alimentation a été considérée comme de bonne qualité. Composé d'ensilage d'herbe,
d'ensilage de mais et de concentrés (quantités variables selon le niveau de production), il était épandu
a l'aide d'une mélangeuse et mis a disposition a tout moment. Cependant, la possibilité d'un bilan
énergeétique négatif et d'une cétose en debut de lactation (d'aprés les données du contrdle laitier de
novembre et décembre) a recommande de surveiller de pres I'alimentation (fibrosité en particulier). et
des vaches (remplissage du rumen, consistance des bouses). Ceci peut étre réalisé par I'évaluation

diagnostique globale mentionnée ci-dessus ainsi que par des évaluations réguliéres de la ration, par
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exemple par le technicien. L'acidose doit étre évitée a tout prix, car elle contribue a une excrétion

excessive de coliformes fécaux en raison de la perte de consistance des bouses (KLEEN et al., 2003)
Evaluation des locaux d’élevage

L'évaluation de I'environnement des vaches et de sa gestion est incluse dans la troisiéme section de
I'évaluation diagnostique globale (ALVES et al., 2008). Des facteurs de risque spécifiques a
I'exploitation sont freguemment découverts. Dans ce GAEC, la stabulation est de type bipolaire, avec
des logettes se faisant face, de volume suffisant, correctement ventilée, sans trace d’humidité ou de
toiles d'araignées, et bien éclairée a I’exception d’une rangée adossée a un mur, et une aire d’exercice
en caillebotis béton. La température dans la piéce est de 15 degres Celsius. Les génisses sont divisées
en deux groupes : les vaches en lactation et les vaches taries ; par conséquent, les génisses se trouvent
parmi les adultes, ce qui pourrait induire un stress et éventuellement une acidose. Les logettes ont été
jugées "agréables" et en nombre suffisant (en fonction de leur taille, de leur conception, du nombre de
vaches couchées par rapport aux vaches debout, de la répartition des vaches, du temps de couchage et
de levage, etc.). La litiere des logettes était composée de sciure et de copeaux de bois, qui avaient été
répandus 8 jours avant le premier incident (annexe 7). Des excréments s'étaient accumulés. De plus, la
sciure, qui avait été maintenue dans un environnement sec, présentait des résidus grisatres qui laissaient
penser a des moisissures. Les aires d'exercice avaient une largeur convenable mais étaient recouvertes

de fumier, que I'éleveur ratisse en moyenne deux fois par jour avec un tracteur (annexe 8).
*Analyse des conditions de stockage du lait

La salle du réservoir (laiterie) et ses alentours sont propres ; la température du réservoir est de 4°C, et
la pale d'agitation du lait est en bon état de fonctionnement (pas de "creme" sur le dessus du lait) ; et
la vanne du réservoir (connexion au camion lors de la collecte) est propre. Toutes les deux traites, le

filtre a lait est remplacé.
*Analyse des conditions de traite
Par ordre d"importance décroissante, ces 4 points critiques sont:

1. Une mauvaise hygiene des trayons et de leur préparation et 1’utilisation risquée de paille de

bois.

2. Un dépistage des mammites insuffisamment précoce et, par conséquent, la mise au tank possible

du lait de vaches infectées non détectées ou non guéries; une absence de prélévements et d’analyse
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des laits des vaches a mammites pour connaitre le profil bactériologique du troupeau et adapter les

traitements et la prévention.

3. Une litiére a base de sciure, avec des bouses, susceptible de contribuer a la contamination

bactériologique des trayons et du lait.

4. Un manque de raclage des caillebotis et de renouvellement de la litiére, intervenant dans 1’état de
propreté des vaches, des logettes et des aires d’exercice, et augmentant le risque de contamination des
trayons et du lait, ainsi que celui de transmission des infections entre vaches (remarque: Klebsiella
pneumoniae est souvent trouvée dans la sciure et la terre!).(SURIYASATHAPORN et al., 2000).
(Etape 6 du Tableau 15 : identification des facteurs de risques et traite, litiére et caillebotis,

alimentation).
4.1.2.3 Plan d’actions a I’échelle de I’élevage, a court terme et 2 moyen terme

L’équipe d'évaluation de la qualité" (représentants de la coopérative, de 1'éleveur et du vétérinaire) s'est
réunie apres la visite de traite et I'évaluation diagnostique globale pour passer en revue les 5 domaines
essentiels décrits ci-dessus et pour établir un plan d'action (le 11 décembre). Au-dela de ces cing
criteres, cette stratégie devra couvrir divers aspects a améliorer ainsi que des efforts généraux de

prévention Ces derniéres ne seront pas développées ici. (ARCANGIOLI et al., 2009).
Actions a court terme

*Point 1. La facon dont les vaches sont préparées dans la salle de traite est examinée. Il est
recommandé de procéder a un pré moussage avant de nettoyer avec du papier sec a usage unique

("méthode séche").

*Point 2. La mammite peut étre détectée précocement a l'aide de la méthode du " bol a fond noir "
(annexe 9) apres la préparation de la traite. Les vaches qui ont recu un diagnostic de mammite ou qui

sont traitées pour cette maladie doivent porter une bande colorée sur chaque patte arriere.

*Point 3. L'agriculteur devra changer de fournisseur en raison de la mauvaise qualité de la sciure, car
la désinfection de la sciure est tout a fait irréalisable. 1l pourrait également envisager de remplacer la
sciure par de la paille hachée. Au moins une fois par jour, et en quantité suffisante, la litiere doit étre

raclée et renouvelée.

*Point 4. L'éleveur doit racler I'aire d'exercice quatre, voire six fois par jour, afin d'améliorer

I'nygiene des vaches.

Actions a moyen terme
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*Point 5. Pour eviter le BEN, la cétose ou l'acidose, I'éleveur devrait faire examiner plus souvent les
aliments de transition et de début de lactation (par exemple avec l'aide du technicien du controle
laitier).

Pour cette raison, les réunions de I'équipe d'évaluation de la qualité devraient étre poursuivies pendant

un certain temps.

Tableau N°18 : Les points forts et les points faibles, relevés a 1’occasion de la visite d’évaluation

diagnostique globale au GAEC par le vétérinaire.

Note d'état corporel (NEC) Perte de NEC et/ou RR en
moyenne (mais variations) début de lactation
Remplissage du rumen (RR)

Vaches laitieres correct BEN (bilan énergétique
négatif) /cétose en début de
Note de callosité des lactation
trayons bonne Note d’hygiene (propreté)
mauvaise sur plus
Santé des pieds : rien a d’un tiers des vaches
signaler
Qualité des aliments Fort risque de BEN & cétose
satisfaisante
Alimentation Quantité globale Fibrosité des rations et
satisfaisante guantité
de chaque composant sont
a surveiller
Nombre de logettes
suffisant Sciure de mauvaise qualité
Volume / vache suffisant (grisatre
Confort des logettes correct  Litiére sale dans les logettes
Nombre d’abreuvoirs, (bouses)
Stabulation dimensions, débit,
emplacement et hauteur :
corrects
Etat des caillebotis : Raclage des caillebotis
satisfaisant insuffisant
Température correcte (15
°C)
Ambiance Humidité et ventilation
correctes
Propreté et niveau L"éleveur ne porte pas de
d'entretien du matériel gants pendant la traite
corrects

Salle de traite [2x6] Ambiance: bonne
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Hygiéne/propreté des
mamelles médiocres, temps
de lavage insuffisant,
essuyage avec de la paille
Propreté correcte,
température tank 4 °C

Salle du tank [laitiére] donc correcte
Sortie du tank: propre
Bonne sur la plupart des Alimentation, transition
domaines tarissement-lactation,
Conduite générale de hygiéne de la traite, raclage,
I'exploitation détection et traitement des
mammites, litiére: sont a
améliorer
T
| | |
4nov 18nov 3déc 8déc 9déc 10déc 11déc 12déc
S
; .Y ! !
Réunion de Visite de Plan
J I'équipe traite+ d’actions et
réunion exécution
Labo Evaluation Plus de
confirme diagnostique probléemes
coliformes. globale par de
le praticien fabrication
.Prodn.Jc't’eur de fromage
identifié

Figure 13 : Séquence des événements (X= accident de fabrication).

4.1.2.4 Interventions a I’échelle de la fabrication et de D’entreprise de

transformation

La tolérance d'erreur dans le processus de fabrication est minime car le lait est mis en production
pratiquement immediatement. Tout le lait des producteurs est échantillonné, et le contenu des cuves
de collecte est examiné minutieusement pour détecter les inhibiteurs et les contaminations coliformes.
L'unicité des produits fabriqués nécessite un processus standardisé avec des mesures de contréle de la

transformation tres strictes qui sont documentées sur des fiches de production. Un bareme de paiement
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de la qualité est en place pour les agriculteurs, qui comprend, entre autres, la livraison d'un lait
contenant moins de 100 000 coliformes par ml. Lorsque des déviations apparaissent, la coopérative
est, en principe, trés réactive. La démarche HACCP est mise en ceuvre pour la fabrication

conformément aux exigences réglementaires.
4.1.2.5 Discussion et conclusions

Une analyse concertée du probléme rencontré a permis d’identifier rapidement les causes de cet
accident et de résoudre ce probléme au niveau de la coopérative et de |"élevage. L” «Equipe Evaluation
Qualité», rassemblant les responsables techniques de la coopérative, le vétérinaire praticien et
I"éleveur, a été capable de couvrir les différents domaines a investiguer selon un protocole de type

HACCP, et a pu communiquer efficacement (Figure 13).

De facon plus générale, les pertes économiques liées a cet accident peuvent étre estimées a plus de
10000 euros pour la coopérative. Les éleveurs qui fournissent du lait pour la fabrication de fromage au
lait cru doivent pouvoir maitriser eux-mémes la qualité de leur produit et les facteurs de risque. Le
vétérinaire praticien peut intervenir dans ce cadre comme premier conseillé pour I’¢leveur; il a la

compétence pour étre le coordinateur/modérateur entre 1’éleveur et la coopérative.

Cette étude de cas est également informative en termes de gestion et de prévention des risques, pour
la coopérative et pour les producteurs laitiers.

D abord au niveau de la coopérative: il est impossible de tout contréler et maitriser chaque jour.

Pour mieux maitriser les risques susmentionnés, la coopérative peut mettre en place un systeme

d"échanges de données entre elle et les élevages.

Une meilleure communication avec le vétérinaire traitant devrait étre instituée. Ce systéme d’alerte
précoce (early warning system), impliquant également le vétérinaire praticien, pourrait contribuer a
réduire les pertes économiques. Dans le cas présent, la coopérative a perdu 430 meules de fromage
représentant un poids total de 3400 kg ou plus de 10000 €; de son coté, 1"¢leveur a déploré des pertes
en termes de production, a la suite des mammites, des réformes, des pénalités sur la qualité du lait, et

a cause des heures de gestion supplémentaires.

Ensuite, au sein des élevages: ni le travail de I"éleveur ni celui du vétérinaire, ne doit s arréter une fois
le plan d"actions écrit et exécuté. De meilleurs résultats pourraient étre obtenus avec la mise en place
d’un programme de «suivi d"élevage» ou de suivi du troupeau, fondé sur des visites d"élevage

réguliéres (une fois toutes les 2 a 4 semaines) (ALVES et al., 2008).
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A chaque visite, le vétérinaire effectue alors |"évaluation diagnostique globale dans | élevage comme

cela a été décrit ci-dessus.

De plus, il sera ainsi capable d"observer les autres domaines et facteurs de risque, de discuter avec
I"éleveur et de proposer des solutions. L adaptation du protocole de traitement PTMT fait partie
intégrante d”un tel programme. Dans les élevages collectés pour la fabrication au lait cru, le vétérinaire
dispose —dans le cadre d’un suivi du troupeau car estimé primordial— d’un grand nombre de données
liées aux contrbles de qualité: MP, MG, germes totaux, leucocytes, butyriques, voire coliformes,
staphylocoques... Pour un élevage de 60 vaches, ces visites de suivi prendront environ 45 a 60 min et
donneront lieu a la rédaction d"un rapport écrit incluant constatations, conclusions et conseils (voir

aussi le Tableau 18).

La méthode de ’THACCP appliquée ici est bien connue des coopératives laitiéres et fromageres pour
maitriser les dangers et les risques pendant la fabrication. 1l a été démontré a plusieurs occasions que
cette méthode était aussi utilisable pour identifier et maitriser les risques dans les domaines de 1’élevage
(vaches, chevres) et des fermes a poly activités (BEEKHUIS et al., 2011).

Bien que toutes les étapes citées dans le Tableau 15 n’aient pas été strictement suivies dans le contexte
particulier du cas présenté ici (par exemple, I"étape de PMC et PAP, ni la validation interne, ni la
veérification externe), on peut néanmoins constater que cette approche structurée a bien fonctionné sur
le terrain. Les principes de ’'HACCP permettent de disposer d’une démarche structurée et formalisée
(protocole) permettant de définir les investigations a initier pour analyser un probléeme de santé
animale, de bien-étre, de santé publique ou encore de sécurité alimentaire, de maniére a maitriser les

facteurs de risque de la production de 1"¢élevage jusqu’au consommateur.

4.2. Discussion et conclusion sur les deux travaux effectuer sur la démarche

HACCEP et I’application de leurs principes

II est indispensable de mettre en place les bonnes pratique d’hygieéne bien structuré et formalisé pour
la maitrise des dangers au niveau des exploitations et les fermes, il est nécessaire de porter attention a
la santé du cheptel, la qualité et la quantité de lait produit sont influencées par la santé de I'animal. Les
germes étant transmis au lait, les maladies telles que la tuberculose et la brucellose constituent le plus
grand risque. La contamination du lait peut également étre causée par une infection (clinique ou

subclinique).

S’assurer du respect de bonnes pratiques d’hygiéne lors de la traite, si les mamelles de la vache ne

sont pas soigneusement nettoyées avant la traite, le lait peut étre contaminé. L'apport d'agents
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infectieux peut étre favorisé par le mouvement de la queue de lI'animal. Certains comportements
(trempage des mains dans le lait pour lubrifier les mamelles, mauvaise hygiéne du trayeur, etc.)

augmentent également la quantité de microbes dans le lait.

Surveiller les conditions et la duree de transport du lait, Il est dangereux de déplacer des récipients en
plastique avec de petites ouvertures (par exemple, de vieux bidons d'huile) car ils sont difficiles a

nettoyer. Le lait d'une vache en bonne santé contient un petit nombre de micro-organismes.

Contréler la qualité du lait cru a la réception, comme indiqué précédemment, les comportements en
amont de la transformation ont un impact sur la qualité hygiénique et sanitaire du lait. Les impuretés
et résidus divers (poils, paille), ainsi qu'un mauvais nettoyage des mains et des ustensiles, constituent

une préoccupation physique et peuvent également étre une source de contamination bactérienne.

Surveiller I’état de santé du personnel et le respect des régles d’hygiéne, les visiteurs et les personnes
travaillant dans les unités laitieres constituent une source importante de contamination microbienne.

En général, la contamination provient d'une variété de sources et de vecteurs

En outre, I'équipement hygiénique n'est pas toujours facilement disponible au niveau de l'unité. La
qualité des produits alimentaires est fortement influencée par le personnel. La qualité est déterminée
par le personnel formé a I'hygiéne. En revanche, s'il est mal formé ou inattentif, il peut constituer une
source importante de contamination en raison de son état de santé, de ses vétements ou de ses méthodes

de travail.

Veiller a la propreté du matériel et a un rangement efficace Le matériel utilisé pour les diverses
manipulations ou pour la conservation représente un risque majeur de contamination (avant la
pasteurisation) et de recontamination (apres la pasteurisation) du fait de son contact régulier avec la
matiére premiére. Ce risque devient plus élevé lorsque ce matériel est inadapté (en bois), mal ou
insuffisamment lavé et désinfecté (présence des matieres organiques, biofilm). Une contamination
croisée peut se produire lorsque les tamis et les spatules en bois sont utilisés pour plusieurs fonctions
au cours de la transformation. De plus, les micropores de ces matériaux en bois sont susceptibles
d'héberger des micro-organismes (moisissures, saprophytes et agents pathogénes) qui s'infiltreront
dans le lait au cours des nombreuses utilisations. Lorsque les toiles et tissus de filtration sont réutilisés
sans étre laveés et désinfectés, ils peuvent devenir des vecteurs de contamination (opérations nécessaires

pour éliminer les résidus, nids potentiels pour les germes indésirables).




CHAPITREO4 : SYNTHESE BIBLIOGRAPHIQUE

Assurer un nettoyage et une désinfection efficaces du matériel et des locaux, si les équipements et les
locaux ne sont pas nettoyés et désinfectés correctement et régulierement, ils peuvent devenir des

sources importantes de micro-organismes

Au cours de la transformation des produits laitiers, les surfaces de manipulation et les articles qui
entrent en contact avec le lait conservent des traces de lait, ce qui constitue un terrain propice aux
micro-organismes. Le nettoyage et la désinfection sont nécessaires aprés chaque cycle de production.

Apres cette procedure, le matériel est séché et stocké a I'abri de toute contamination.

L’hygiene des murs, plafonds, et des espaces de travail doit étre permanente pour maitriser la
contamination issue de I’air ambiant, mais surtout des murs dégradés et des plafonds percés qui

peuvent abriter des levures et moisissures.

Des mesures sanitaires appropriées comme le nettoyage et la désinfection doivent étre appliquées
rigoureusement, avant et apres la transformation, et de maniére périodique en appliquant des moyens

de mesures :

e Elaborer et suivre un plan de nettoyage et de désinfection du matériel et de I’ensemble des
locaux (vestiaires, sanitaires compris) : surfaces de travail, sol, surfaces souillées (projections
sur les murs)

e Désinsectiser la laiterie et les abords une fois par an (se renseigner aupreés de la Direction du
service national d’hygiéne pour les produits a utiliser).

e Gérer les déchets :— prévoir un systéme d’évacuation des eaux usées — évacuer les eaux de
lavage de la salle de transformation le plus rapidement possible, aprés chaque cycle de
production (si possible sol en pente vers une sortie de 1’eau de prévue pour cela) — installer des
poubelles a pédale dans I’unité et une grande poubelle a I’extérieur, les nettoyer régulierement,
les couvrir systématiquement, et se laver les mains aprés chaque manipulation, éviter de faire

pénétrer les poubelles de voirie dans les locaux ou ont lieu les opérations de transformations
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Conclusion générale :

L'origine alimentaire est I'une des principales causes des maladies modernes ce qui nécessite de
renforcer I’application d’un systéme assurer la salubrité et la sécurité sanitaire des consommateurs

plus que le processus de commercialisation.

Notre étude préliminaire avait pour objectif d'améliorer I'application de systeme HACCP au niveau
de deux états différents pendant 1’¢levage (gonflement de fromage « lait cru » et les exploitations de
chévres laitiéres) en connaissant les risques lors du processus de la production «maitriser les facteurs

de risque »

L’équipe HACCP a réalis¢ un programme de mesures de prévention ou chaque cas a été étudié
individuellement fondée selon les principes de 'HACCP " les 12 étapes™ afin de réalisés des solutions

trés précis (économique, formation continue des éleveurs, programme de suivi...etc.)

Enfin <un programme de gestion des risques de qualité a été développé de la comparaison de ces deux

travaux effectuer sur la démarche HACCP et I’application de leurs principes
Il met en évidence les principaux points suivants :

> Mettre en place des procédures de bonne hygiene bien structurées et formalisées au niveau de
I'exploitation pour maitriser les dangers.

» De faire attention a tout ce qui peut affecter la production laitiere quantitativement et
qualitativement de la santé¢ du troupeau a la de bonnes pratiques d’hygiene lors de la traite
"infection clinique/subclinique”

> Respecter les conditions et la durée de transport du lait

» Lasecurité des produits et du consommateur est assurée par le respect des conditions sanitaires
depuis la réception des matieres premieres jusqu'a la livraison des produits finis.

> respectez un niveau élevé de propreté personnelle « source importante de contamination
microbienne »

» Formez I’équipe qualité a ’"THACCP : La formation du personnel est indispensable pour assurer

une production de qualité constante et sans risque de contamination

Pour corriger une altération de la qualité sanitaire du produit, il faut mettre en ceuvre ces plans
d'assurance qualité, qui impliquent, entre autres, la recherche des points cruciaux de contamination

dans les activites de la chaine de production.




CONCLUSION GENERALE

Ces recherches nous ont appris a reconnaitre et a analyser les dangers ainsi que les contréles préventifs
pour leur gestion, ainsi qu'a garantir que ces controles sont mis en ceuvre de maniére efficace et

efficiente grace a un suivi suffisant.
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ANNEXES

Annexe 1 : Plan d’organisation des prérequis, établi par le Codex alimentarius

CODEX CAC-RCP 1-1969, Rev.4 (2003)

Section Il : Production primaire

3.1 Hygiéne de I’environnement

3.2 Hygiéne des zones de production alimentaire

3.3 Manutention, entreposage et transport

3.4 Opérations de nettoyage, d’entretien et hygiéne corporelle au niveau de la production primaire
Section IV : Etablissement: conception et installations

4.1 Emplacement

4.1.1.Etablissements

4.1.2. Matériel

4.2 Locaux et salles

4.2.1. Conception et aménagement

4.2.2. Structure et accessoires internes

4.2.3. Locaux temporaires/mobiles et distributeurs automatiques

4.3 Matériel

4.3.1 Considérations Générales

4.3.2 Equipement de contrdle et de surveillance des produits alimentaires
4.3.3 Conteneurs destinés aux déchets et aux substances non comestibles
4.4 Installations

4.4.1 Approvisionnement en eau

4.4.2 Drainage et évacuation des déchets

4.4.3 Nettoyage

4.4.4 Installations sanitaires et toilettes



4.4.5 Contréle de la température

4.4.6 Qualité de I’air et ventilation

4.4.7 Eclairage

4.4.8 Entreposage

Section V : Contrdle des Opérations

5.1 Maitrise des dangers liés aux aliments

5.2. Aspects clés du systeme de contrdle

5.2.1 Réglage de la température et de la durée
5.2.2 Etapes specifiques de la transformation
5.2.3 Criteres microbiologiques et autres spécifications
5.2.4 Contamination microbiologique croisée
5.2.5. Contamination physique et chimique

5.3. Exigences concernant les matieres premieres
5.4. Conditionnement

5.5. Eau

5.5.1. En contact avec les aliments

5.5.2. Comme ingrédient

5.5.3. Glace et vapeur

5.6 Gestion et Supervision

5.7 Documentation et archives

5.8 Procédures de saisie

Section VI : Etablissement: entretien et assainissement
6.1 Entretien et nettoyage

6.1.1 Généralités



6.1.2 Procédures et méthodes de nettoyage
6.2 Programmes de nettoyage

6.3 Systémes de lutte contre les nuisibles
6.3.1 Généralités

6.3.2 Eviter I’acces

6.3.3 Installation des ravageurs

6.3.4 Suivi et détection

6.3.5 Eradication

6.4 Traitement des déchets

6.5 Surveillance de I’efficacité

Section VII : Etablissement: hygiéne corporelle
7.1 Etat de santé

7.2 Maladies et blessures

7.3 Propreté corporelle

7.4 Comportement personnel

7.5 Visiteurs

Section VIII Transport

8.1 Généralités

8.2 Spécifications

8.3 Utilisation et entretien

Section IX Information sur les produits et vigilance des consommateurs
9.1 Identification des lots

9.2 Renseignements sur les produits

9.3 Etiquetage



9.4 Education du consommateur

Section X Formation

10.1 Prise de conscience et responsabilité
10.2 Programme de formation

10.3 Instruction et supervision

10.4 Recyclage

Annexe 2 : HACCP : la logique fondamentale
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Annexe 3 : Apercu des troubles prioritaires identifiés dans I'exploitation FX, points
de controle, facteurs de risque pondérés, identification des CCP ou POP, valeurs

standard et de tolérance ou valeurs cibles, et mesures correctives



Troubles de Contrdle Définition des CCP ou Standard et tolérance, Mesures correctives et références
risques réels
une priorité  point POPA ou des valeurs cibles
élevée  pour
Farm FX
Mauvaise hygiene dans Nouvelle litiére propre dans une éable  Préparation de 1'étable i chevreaux : nettoyage,
E.colidiarrhée  Hygiéne les chevreaux POPA  nouvellement désinfectée désinfection et désinsectisation.
la premiére autour de  grange (densité, état avee >1,5 m2/ chévre gestante nouvelle litiere entre les lots de mise bas, densité
semaine des chevres,
dlige plaisanteriede la literie, contact présence d'une infirmerie pour les chévres avortées
avec
adultes, qualité de 100% des enregistrements de
l'identification A la naissance
désinfection et le cordon ombilical désinfecté Surveillance et enregistrement des chevreaux :
ombilicale) identification, poids de naissance, désinfection du
cordon ombilical.
Séparation du chevreau a 12 heures aprés la
naissance
Colostrum Privation de colostrum POPA  100% d'allaitement actif ou de colostrum  La surveillance des enfants : vérifier le remplissage
du ventre
qualité & etou colostrum pauvre ¢ létée (enregis! des enfants qui et la tétée toutes les 4 heures
admission qualité sont complétées)

Si non satisfaisant : Collecte et stockage du
>95% des enfants ayant un taux sanguin colnslmm aprés vérification de la qualité du
d'IgG adéquat col I ¢tre), Distribution de 100 ml de

commkgh@mm3h4mlmh34

heures dans les 12 premiéres heures.

Suivez les instructions de travail sur la "Gestion du

colostrum”,
Hygiéne Mauvaise hygiéne des POPA  >03m2/enfant jusqu'a | mois puis >0.5  Nouveaux enclos, nettoyage, désinfection, nouvelle
creches m2 literie, réchauffement
de ln (densité, condition Température : 18° - 25 °C par des lumiéres IR
pépini
de la literie Pas de courant d'air, Litiére séche
automatique
utilisation de Nettoyage et désinfection fréquents 1x/jourNettoyage des gobelets d'allaitement une fois par
l'alimentation) jour
1 tétine de distributeur automatique de
lait pour 15 enfants | contrdle du
distributeur/semaine : concentration,
température du lait & 45°C, Réglage de la concentration et de la température
température... dans le lait
de la tétine : 40°C. alimentateur
Le stress & Ecornage Mauvais ige & POPA 90 % entre 8 et 12 jours d'ige Ajustement de 1'dige de I'écornage
I'écomage.
écomage 10% des animaux les plus faibles et Examen clinique des enfants (température
Mauvais état de santé & POPA  malades écomnés corporelle, absence
éoomage. la troisiéme semaine de diarrhée) avant I'écomage
Retardement de I'écornage en cas de suspicion de
maladie
Suivez les instructions de travail "Bonne pratique
de I'écornage”.
Une croissance Mauvaise
faible Post- quantité/qualité POPA Vérifier le poids (et 'dge) des chevreaux au sevrage
taux sevrage  de foin aprés le sevrage (2 mois), > 30 kg & 6 mois Evaluer réguliérement la qualité du foin (au moins &
chague nouveau lot)
croissance Foin de la meilleure qualité : > 1200 kcal Enregistrez les concentrés (type : qualité : quantité)
de net avant le début de l'opération.
d'énergie/kg de matiére séche (50,7 sevrage
UFL/kg)
Prise alimentaire de 480 g/j de foin + 350 Enregistrer la consommation de foin (qualité ;
gl quantité) avant le sevrage
concentrés au sevrage i 670g/j de foin Evaluer la consommation de foin apres le sevrage
(poids initial et pourcentage).
et 520g/) de concentrés & 6 mois de refus par jour)
1 métre de mangeoire / chévre Enregistrer les concentrés distribués (type : qualité ;
quantité) aprés le sevrage

Controlez le poids de la chévre et du chevreau

toutes les 6
S:wczﬁln ms(nxm::‘ns de mwaﬁ"#cetf‘ Zﬂ‘ b
Kids".



Annexe 4 : Le gonflement de fromages compte parmi les accidents ou problemes
sanitaires que I’on peut rencontrer dans les filieres de transformation du lait cru.

Il peut s’expliquer par le développement de levures, de coliformes ou de

leuconostocs.

Annexe 5 : L’aspect et le moment de survenue des gonflements de fromages sont
évocateurs d’une contamination par des coliformes. Dans ce cas, le gonflement est

lié & la production de CO2 et surtout d"H2 par ces bactéries.



Annexe 6 : Dans I'exploitation analysée, 40% des vaches laitiéres présentaient une

propreté moyenne, avec des cuisses et des mamelles sales




Annexe 7 : Sciure et copeaux de bois pour litiere dans les logettes.

Annexe 8 : Avec deux raclages quotidiens de I’aire d'exercice en moyenne (a

droite), celle-ci était couverte de bouse.

Annexe 9 : Bol a fond noir pour la détection des mammites avant la traite.



Annexe 10 : Démarche de type HACCP pour résoudre un probléme de gonflement de

fromage
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««+« Démarche de type HACCP

pour résoudre

un probleme

de gonflement de fromages

Une coopérative fromagére
confrontée & un probléme de
gonflement de fromages a
donné lieu a une investigation
de type HACCP menée par un
vétérinaire, un éleveur et des
techniciens de transformation
fromagére. Celle-ci a permis
de localiser et de résoudre
rapidement le probléme.

[RESUME |

wansformation, méme lorsque des Elevages

d'éval

Les wétérinaires praviciens sont encore peu impliqués dans les
investigations lides aux accidents de fabrication de fromage ou de
quils suivent sont
concernés, Or, ils peuvent contribuer 3 analyser et & rédsoudre ces

kmes. Cer article illustre s mise en cuvre d'une démarche

HACCP (analyse des dangers et maitrise de poines critiques) A travers

Vexemple d'un accident de fabrication de fromage au bt cru, lié 3 une

mauvaise gestion globale dans un élmp En créant une quipe
i de la

qualité, i

praticien et éleveur, et en suivant un prowcole formalisé, il a éné
possible didentifier rapidement ka source du probléme e les risques
associés. Dans ce type de contexte, il est primordial de composer en
concertation des plans d"actions & court ex moyen rerme, ex d'instaurer
un programme de suivi du roupeau qui permette au vérérinaire et &

P'éleveur de surveiller ensemble les risques au niveau de I"devage.

En pratique, Iuﬁon:ptéu\w-duhklul
peuvent éure groupées en trois catégories selon
leur insérée ou lewr incidence en fromagerie: des
Bores d'intérét technologique, des flores d'aleérae
nnnmd&whlundu&uqcl uqudlﬁcu
de

Liswria "‘""‘7"'!""‘- Supb;hm\-u awreus).
Flores d'aliérari flores pathogs danc
awsociées 3 des sdangenss, quil Jagisse d'acce

Proto 1

Le gonfiemeen do
framages compte
parmiles acodents oy
problémes sanitaaes
que lon peut rencentrer
dans bes filieres do
transformation du tah
eru. 8 peut s'expliquer
par le développement
2 de levures, de

coliormes ou o
dmn de fabrication ou de problémes sanitaires (euconastocs.
des seuils régh ires éuablis
pnuld-quepnhn;mmuhmnmlu au développement de levures, de coliformes ou
risques de santé publique, i i dans  dek (Mhomw 1);
des intoxications alimentaires., .. ). Parmi bes accie (d) Le gonflement cardif induit par des bacté-
dents ou problémes sanitaires suscepribles d'ére  ries

rencontés, on peut distinguer :
(a) La présence de ceraines moisissures

nocives ;.
(b) La contaminasion bacrériologique par des
pachogénes;
{c) Le gondl précose lié principal
«+ + + Démarche de type HACCP pour d mages

Selon beur nature et leur origine, les accidents

{etfou de la fmm-gme) en relation avec des
domaines aussi divers que la sansé animale, b
saneé pablique, la sécurité alimentaire ou le biene

LT
TES BTV - W% M 2013

ére des bavins. Les pertes économiques asociées  analysé: conduite de Idevage (gestionesanté compatibles car plusicurs éléments ne peuvent

4 ces accidents peuvens dure considérables (8, 9, imal i ) ditions de stoc- éare garantis, comme |“ont expliqué Noordhuizen Photo 2.

14, 16, 18), ce qui renforce b nécessité d'une  kage du laie, collecte, réception du lait, conditions et coll. (15). Parmi ces éémenes, on peut citer Laspect at te moment
intervention rapide et efficace. de fabrication, nndu, du pmduu fini. les limises du diagnastic avec des de survence des

gontlements de
framages sont
évocate
contaménation par des
coliformes. Dans ce cas,
o gonflement est Lé &
ta production de CO2 ot

des emreurs b
) ne peur éure acculiée.
hmplenléd:cuytdﬂnn:nmmd’m

fausx négacifs e des faux posisifs, et la variation
des paramétres biologiques entre les animaux,
Duns le cas présent, les 12 éapes suivies figurent
dans le Lablean 1.

En cas de probléme, la i propres
mmtduepw:émencw(plﬂ:mple une

(:pmdml. tl st frtqu:m qur le du‘n
peovienne de ks mariére premiére

amr les | partenaires lmﬂlquh la Literie, le
F'éleveur, ke vérérinaire, les teche

surtout d N2 par ces

qu'il faille s'intéresser & I'étape de production, Au
niveau de Iélevage, plusicurs sources de contae

niciens d'
Cmprwuudehuunyhn&dehd\ﬂn‘ ]

Contexte et présentation
de | “accident

mination du kit peuvent & fagic dmvestiguer de maniéne 1ouses ne montrent sucune déviaton (lublean 2). Le
T'environnement du vaches (Ewherichia coli, hammé-nuapﬁlad'émunplquéudamh Une coopérasive, localisée dans I'Est de France, 8 déaembre, il a liveé 2100 L de ke aves un raux
Klebsiella p isteri ogenes) i dulnnudupmdmf-ul.ade ramasse chaque jour environ 12000 L de ks chex  de coliformes devé 3 b coopérative. Il a éré mpides
les ab irs et Peau (Prendl ). prendse des mesures appropriées. Pour illustrer 18 producteurs, en vue de fabriquer du fromage  ment suspecsé car il awaie éé collecré seul, par

les bogeves (Ewherichia coli, M’mu—
miac), les vaches ellesemémes (Excherichia coli).
Dans ce dernier cas, il peur sagir de mammires
causées par des pathogénes (Excherichia coli,
Klebsiells  pnewomeniae) ou leurs  produits
(Seaphple ines par exemple)
mcdouﬁvm:éupnmqualuéduumdéﬁ-
ciente (que Fon incura dans bes défaues de

ion d' ). Lenvironnement est e plus
mee::v‘wn‘iupuvﬁefén*:dunduﬂ
hautes productrices excrétent parfois massives
ment des coliformes (plus que les basses

ductrices car Jes hautes prods ont une
consommation et une conversion des aliments

hunmlpphlelcvén) (I7).o= bactéries éaant

(uuhnl‘cn-mbkdehduln: de la produce
tion & L transformation, qui va devoir ére

cente démarche, nous avons urlis un exemple
pratique ol ont été appliqués les principes de la
méthode HACCP (hazard analbysis critical conerol
points, analyse de dangers ex la maltrise de points
critiques) décries en 2008 par Noordhuizen et
call, (15). Le wérérinaire praticken peus jouer un
réle important dans cette démarche.

Etapes a sulvre pour l'analyse
ldes accidents et des risques

La méthode d'analyse de |"accident et de rédace
tion des mesures de maltrise & metre en ceuvie
est fondée sur Jes principes de PHACCP (hazard
analysis critical conwrol poines, a des
dangers et maltrise de paints critiques) (14). En
production animale, on parle de plan « HACCP.

TASLEAU A Les 128

o' établi P
‘établir plan

Créer une équipe « Evaluation Qualité » et inclure les partensires de La chalne les plus Impligués:
érinaire.

au lait cru de type tomme. Le bait est collecsé tous
des deux jours ex repanti d; de fabeie

hasard, ce jourd, le camion éant rentré immée
b 3 b literie (foneri du

cation, consenant chacune 3500 L. de lat,

Les 18 producteurs one tous des vaches laitiéres
de race Monebéliarde. Les caracrésistiques des
i L conduire d' sont similai
production  Lititre  moyenne  entre 6500
et 8000 L pas vache et par an; sabulations &
logettes ou aire paillée; salles de traite 2xd ou
2x6i. La répartition de quota parmi les éeveurs
et la suivante: < 200000 L: 4 éeveurs; 200000
4300000 L; 6 éleveurs; 300000 3 400000 1.: 7
éeveurs; 400000 3 500000 L:1 édeveur.

La coopérative a constaré, au cours de la transe
formarion, geun s de wgonflements
précoces du » b différentes reprises, en
novembre et décembre. L-peaﬂlemnmeu

de survenue de ces g o0t év

qﬂnuku‘midimnﬂlvétiﬁénmw.h
cuve 111 ayant fait Tobjer de laccident contenait
danc i san L

Mise en ceuvre de la démarche
HACCP et analyse de l'accident
Constitution et intervention
de I' «Equipe Evaluation
Qualité»

Sclan s principes de HACCT on doie d'aboed
ipe Evaluation

Hmamn(éupldulu»lnu 1), Cente équipe a
de deux ou wrois

dune par des califormes (I'haros

.LI &

1ex ). lhn-umk'mﬂﬂnmrmlléhh

Elle a constaré que les
4 et 18 novembee, pn-hju!dhmhc ily

par exemple, techniclen de La laiterie, techniclen o' élevage, éleveur, vét production de CO, er surout d'H, par ces  await eu des accidents de lyxr «gonflements

frape2  Décrive lo prodult initist (par exemple, chmmnwhﬁ»wlukulmnml buahuulhmtdchfammhndubmx peécocess dans ks fromages. A chague fois, b

P2 ot te circuit do collecte par it laiterie, damlrull“ﬂlﬂfmmr cause la plus vraisemblable érit une conamina.
|mm-uma'wmnmnwdupmnn- Ipar exemple, marché local, ‘=" tion par des colif .

grandes surfaces, restaurants|. $i mmuumammuhwd-muﬁmum dlpmuu-unll:‘)d&unhulh-u&d:d&mm Les investigations conduises ensuite ont prové

&% e étapes de beemenss des coliformes dans ke lait ex le framage:  que le hit du 8 décembre, versé dans la cuve 111,

Erape 4 Mﬂmlwu&hmrwnhdnw-mmu ltype pratiques de * L Lait mis en fabrication (cuve 1) contenait  peovenait dan seul productewr, tandis que les

traite, stockage du Lait, gestion globale), > 150000 coliformes par ml; autres cuves ndmﬂu pas unpbquéu dans des

TN véritier aux endrolts sensibles avec le concernd. *Chez I'un des prods ke it comp accidents. Lep concerné érait également

150000 aluiqudhpnuhdu le plas impartant du

Erape s

Identifier les dangers et Les facteurs de risques associés; positionner ces dangers
précédemment définis [principe 1). Effectuer des visites ¢"Evaluation Diagnostique Globale [vir: 11.

et risques dans les diagrammes

Identifier les Points de Maltrise Critiques [PMC), ainsi que les Points ¢ Attention Particuliére (PAP] [principe 2).

£1ablir les Umites critiques ot les normes pour les PMC, ef les valours de référence pour les PAP, cec afin & Initler

coliformes/ml
* Plus d"un million de coliformes se trouvaient
dans le

fromage.
Lanalyse systémarique des kaies avant vidange du

groupe, Les coneroles de qualiné du ke réalisés sur
Iehndcnnkdea(ml:(‘namrpumhqué
de dérives paiculiéres de b qualisé du laie sur

Eraped camion dans ks cuves n'est pus réalisée pous des  come méme période (Liblean 2), Les sésulears
des mesures correctricos [principe 3. nisons économiques, mais fite uniquement 3 éaent en moyenne  conformes  jusqu'alons:
Etablir un programme 4 m""‘""‘"‘“"iv"m_’“c"m W-fﬂbf"l'-"!‘"“"‘lw mwwwlﬂﬁm le résubrar germes torux< 100000/ml; cellules < 250000/
les procédures opérationnelles et rétablir le contréle sur éunt wasmis aux p éck ml; /ml mp‘dﬂw
risques| (principe 4). sﬂi@uq&hm&hl&n&m locoques > 100 000/ml en novembee et décembre ;

£rape 10 los mesvres & prendre quand 1" des PMC ot PAP Indique une déviation par coneaminé n'aie pas éré décelée avant fabrication,  pas de résidus d'antibiotiques. Il dexistaic done a
rapport aux normes ou valeurs de référence I;dncln 8l

P £1abiir une procidure d” enregistrament pour vérifier que le

HACCP- o

Le ucteur incriminé est un GAEC C compor-
mpgvubuhnhadrm @

peiori pas d‘d:mnm suscepeibles d'alerter le
nN




ANNEXES

de 1 del’

évlustion de I'scident dans la
uqﬁemkhxmam&mmdﬂul&wg
disgnostique

de Péquipe, par E-mail, par téléphone, ou au
cours de réunions.

Descrigtion du produit

et du réseau de distribution
Le produit est bien défini (éupes 2 s 3 du
Tableans 1), que ce sois en termes de process ou en
termes de tragabilisé et de résean de distribution,
paisqu'il Yagic de fromage au kit oru produit par
la coopérative.

Dé du diagramme de
production

Les diagrammes de production (éeapes 4 5 du
Tableau 3 )mmdﬂupﬂmﬂ s premisre
cancerne b coopérative et la seconde, les devages
colleceés. Entre es sites de production et le site de
transformation, interviennent b collecte du Lait

sera pas étudide ici. car non concernée par Faco-
dent (Figures | e 2).

Identification des sources

de dangers et des facteurs

de risque

» Principes généraux

PRERET
bgraeiety 1 agie exmbts de finic phs podciolmentt les
cotites . Cole Staphylor  Buye  Sanges (éupe 6 du Tubieas 1) En devage. les
1000/ S5 omes  cogues  cquey  colformes ont princip: une  origine
mt 1000/t x1000/ml  mi digestve, surout parmi les vaches haues
Netoo  N<190 Tylio0  NeBO  N<1000 m
- - q par excrétion cale. La contamination consécue
Sehlin y = a8 BN e il s achew e el
(Ko (461 \d » 100 % dentrainer des mammites. Ce schéma de contae
17 novembre ” " «10 100 80 mination peut étre repris dans ses grandes lignes
pour Klebriells premniae, la source de contae
ASamb (e <5 - Sl : it o e o i de g
20décombre 268 ) ] 200 0 Les facteurs de risque qui peuvent ére impliqués
) dans cet accident sont inventoriés (éeape 6). Du
o L Al » = fuk oo conformie; conssmnt dos ool forimas; pout
Elevage de vaches Lakieres.
Distribution
= | e i Contedlequli - Dégtt ancurs | 5 | gasins
qualité > Stockage -> Vente &
| Erevage de vaches taltidres Livraison
Figure |
Schéma général d'un diagramme de production de fromage : do [ élevage
i 1a coopérative, of 3 (a datrivution (en gris, un élevage suspect]
|LWIdnh'ﬂhlI(“lm « Stabulation 3 loge |
v
oot Ilm. Hc..,..,... ,

BULLETINES BTV - Moh4 b 012

Photo 3.
Dans Uexploitation
analysée, 40% des
vaches Laititres
Brésertalent une
propreté moyenne,
avec des cuisses et
des mamelies sales.
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Figure 2.
Diagramme simplsié du processus de

production dans un élevage de boving laiters
Chaque « baite » constitutrice est sous
Uinfluence de La gestion de Céievour.

qualté. A base dPensilage d'herbe, d'ensiage de
m«ammm:’rmmw-an
niveau de production), elle éuait distibuée 3 Paide
dune mélingeuse, et énait disponible 3 volonté.
Pourtant, le risque d'un bilan éncrgétiue négatif
et de cétome en débue de lactation (vu les résultats
du contrdle itier en_ novembre et décembre),
suggérait la nécessité d'une medleure surveillance
ds o (ot rramimen) e dos wches
(remplissage du rumen, consistance des bouses).
Cela peut éere effectué par Tévaluation diagnose
tique globale présentée cirdesus et par une
évaluacion séguliére des ratians. par exemple par le
echnicien. Le risque d'acidose doit éere siduit le
plus posible, car acidose contribue i une excrés
tion fécale de coliformes élevée & cause d'une perte
de consistance des bouses (10).

+ Evaluation des locaux d'devage

La troisséme partie de |'Evaluation Disgnostique
Globale (1) comprend Pévaluation de I'environe
nement des vaches et s gestion. On peus souvent
nnumdﬂﬁmundrr‘uquvddﬁqnullm

bipente, de volume satisaisant, bien wentilé, sans
traces d'humdité ou de toiles daraignée @ de

bonne huminosicé, avec des logestes face & face, 3

Texception d'une rangée adossée 3 un mus, et une

atre d'exercice en calllebots béton. La temperas

ture ambiante est de 15°C.

Deu loes: vaches en lictation et tarics; donc les

gémisies sont parmi ks e, ce i et peowo-

o génises. Les logettes one éxé jugees confors
* (évabation au travers de keurs
de leur du

moyenne, au tracteur (1Mo 5)

e R e g
La salle du tank (liserie) est propre ainsi que ses
abords; la tempérarure du tank est 3 4°C et b

dh_)_mummnn_m#
toutes les 2 traites.

Andyuinc—‘ni—dcm
matin (11 décembre) pus le vérérinaire pour
évaluee a waite.

1l'a pu constater que I'ambiance était bonne
(entrée rapide des animaux, boane luminosité,
propeeé des quais non glissanss e de b fose),

sante: pas de Lavage des mains etfou de port de
gants, pas de sea avec désinfectant, vésements
wales, lavage des trayons 3 l'eau grice & une
douchette, puis essuyage  'side de paille.
rramermd e fo. FRiv A

es ans (cf.optitmite) et les manchans caoutchouc
sot changés tous kes ans sans prise en comgee du
nombre de traiees ffectué.

Les différents intervlles de temps de traite par

sscepeibls de particper 3

,y..hk

nanp..mmuhe .

damlmnmaug-nmquychku 2).
générale du

pﬂkmdtmhﬁtmlhadndw

décroisante, ces 5 painits criiques sont

1. Une mauvaise hygiéne des trayons et de leur
D SR PR

par rapport & celles debous, de la réparticion des
vaches, du temps de couchage et de relevage...) et
mnmhnnﬂ'um(lo%&pl\-qud:vﬂﬂ).
La litére des logettes, épandue 8 joars avane le

it con de sciure et de
mpunumdrhml("lnn -I)“?)':‘bmmyému
accumalées. Par ailleurs, la sci

2. Un dépistage des mammites insuffsamment
précoce et, par conséquent, la mise au tank
p_ikduhndevﬂumf«ﬁanmdbds
ou nan guiies; une absence de préévements et
dranalyse des laits des vaches & mammites pour
cannl b rol acéiclogee du roupen

tion.

unltm-:,plhlmldsmp\dmboo

trices de moisissure. Les aires d‘exercice énaient de

3. Une litiére & base de sciure, avec des bouses,
susceptible de contribuer 3 la coneamination

avoi éxé contamsiné pendane ou aprés la wraite, ou
peovenic d'animax atteints de mammites & cobe
formes non ou tardivement détetés. Pour
Vanalyse des facteurs de risque, i faut donc emvie
e les deux voies possbles de contaminarion.
lesquelles peuvent aussi éxre

PRATIQUE

Le it e ks i et s s
e descripif des facteurs de risque va permettre de
définie les Points de Maitrise Critiques, PMC, et
les Poines d*Artention Particulbsére, PAP (étape 7).
Poar plus de détads sur ces PMC et PAT an peut
e référec 3 (5,13, 14, 15).

w Evaluation diagnostique globale de
('élevage

Lévalustion ue globale de I'devage
prkvédnm(pankdef&qe&mnptmd
trois domaines ks informations
d-pumhhdnmlﬂm (B) la sané et la
condute des vaches laitiéres; (C) leur environe
nement (1), Ces différents points sant appréciés
lors d'une  visite  d y effectnée e
10 décembre par le praticien.

+Les informations de I'devage
A partir des données d devage (cahier sanitaire;
conesile Laitier) on 4 pu constater que |a veille du
4 novembre et du B décembre, des mammites
sont apparues dans le troupeau. Elles se sont

TABLEAUL.
par
Contamination & partir Mammites occasionnées
de " enviroanement par des coliformes
Mauvaise hygiéne de la
Mauvaise détection des mammites cli-

*Logettes; niques par " éleveur.

+Litiére / 3ire paillée Pas de programme de Suivi du Troupeau

« Alres d” exercice. pour survelller La santé

“» Mauvaises notes de
proproté des vaches (2).

des mamelles (5, 15].

Traitement des mammites par " éleveur

o lap1 339
tralte: médicaments inadaptés, durée de
«Préparation des trayons; traitement trop courte].
+Trempage aprés traite; Présence potentielle de résidus d'an-
«Griffes et matériols: tiblotiques contre des bactéries Gram
+Personnel. +len faible concentration) dans le lait
favorisant la croissance de coliformes.
Non-respect du délai d "attente lLsit
Mauvais nettoyage de lama-  livré trop vite tandis qu'll y a toujours
chine 3traire etoudutank.  des bactéries présentes) ou infections.

intramammaires subcliniques.

Refroidissement insuffisant
du lait dans le tank.

Eau de Lavage des trayons/

Déficit immunitaire chez les vaches

par Ipar une
bouse, terre ou litiére. négatit, BEN] (19).
quabt de a tdre. uﬂi:“dnl-.’-nullhpullh

analyses bimensuclles sexplique vraisemblables
ment, dagisant de mammites aigués, ,..l.

abwence de réponse rapide aux wkements. En
Tabsence danalyse &

luuénmrndmthulh.l)c
plus, une mammite aigué ex facilement détecs
inflammasoire,

u&mmm&l-mmm'

rapidité et limp du dével
wwlmr'l-

et le lait

mrhlnudemmmnu,-mn-dﬁdmmnn.
ique du

;‘_.h..p.mmmmrpﬂa.ﬁ.upau
Fincubati De méme, les i

aitier (C1) sur ba période suivant ka surverue des
mammies a montré que les vaches en débnie de
Lictagion en novembresdécembre  présentaient
m-mmmmwm
une cétose (trop faible sugmentation de produce
tian, forte chute de T et TB normal i devé; 3).
Cette sinuation a trés bien pu contribuer & une
baisse de résistance générale aux maladics, donc

cellulaires de kit de tank sont restées situées en
de Hules/s ’Audd.\d'mlpnnhk
effer adilutions, on constate surour que b
montée en fleche des résultats cellubaires ndivie
duds obtenus au contrdle laitier est extrémement
fuagace, les concentracions cellubiires décroissant
souvent aa contrdle ultérieur.

+La santé et la conduite des animaux

En ce qui concerne les vaches laitiéres, on a pu

constater que 40% des vaches présentiient une

e de propree de 3 su une échllede 5. e
de

aux mammites (défct généal) (3,
155, dee pm :
pous b peévention.

Selon e caier sanitaire de ce GAEC, iyu\mne
séric de 5 mammites aigés au cours de b période
concernée. De phs, la veille ou le lendemain de
chaque accident de fabrication, un cas de
mammie avait été mecensé et le lsit des vaches
avant tmaitement ou en fin de temps dattente
avait été mis au tank.

Usbsence de détection de germes malgré des

baceésiologique des trayons et du lait.

4. Un manque de des caillebortis et de
renouvellement de la litiere, interverunt dans
Peétar de propreté des vaches, des logettes et des
aires dPexervice. et augmeneant e risque de contas
‘mination des trayons et du Lit, 3ins que ceui de
transmission  des  infections  entre  vaches
(remanque: Klebriells prewmonise et soaven
erouvée dans b sciure et a terre!).

5. Une durée de transition de la période fine de
arisement / débat de lactation inaffsance, qui a

pu
autour du vélage et i des bilans énergétiques néga-
s (BEN) et i des céroses (perte de NEC;
production diminuée). BEN et cétose favorisent
une baisse de rsisance générale aux maladies
(parmi lesquelles les mammites) (19).

(cf. Erape 6 du labkeas 1@ idencification des
fBacteurs de risques et Figare 382 traite, Etire o
caillebotis, alimentation).

Plan d "actions a l'échelle de
eIEVJe a court terme et a

gu,.k r '&w.ﬂ..l.mw + (reprée

1a coopérative, deveur et vérérinaire)
:svmmlepmdmuvlu,pm:mq-m
définis cidessas ex définie un plan d'acions (e
11 décembee). Ce plan (1, 2) devra

des (Vhoto 3). La
note moyenne détat corpord éuit comecre, mais
basse en dibut de lictation  |a note de remplissage
du rumen était mayenne, avec peu de variations.
Lobservation des trayons a morré une absence
de callosis. La saneé des pieck, évabuée pur Fap-

Hlbhnmxpuhm-dehﬁahkmmd‘tm

corporel, ni du manque de propresé des vaches.
L slimentation a éé considésée comme de bonne

BALETIV 0ES BTV - N°%4 MM 017 u

PRATIQUE

tant dére és vigilant sur la désinfection des
lavettes. La durée de préparation doit étre d'au
‘moins 64 secondes pour garantir une traite optie
male. Un postetrempage daoit étre réalisé avec un
peoduit de type sbarmiéres en veillant 3 ne pas
perdre |'effict cosmétique (pour b souplesse et la
résistance des o

*Point2 Une désection précoce des
mammites peut étre effectuée en unilisane b
méthode du « bol & fond noirs (I'haco 0) aprés b
préparation pour b rite. Les vaches disgnasie

sur un tableau placé dans [a fosse de traite afin de

facilter le respece des delais d'attente. Ces vaches

seront de traites en dernier.

o b unbon dinposic e s adpes
surtous les

lrhndundumlmudem-mmmduﬁm

Vobjetd'y

el d 3 po, el
fer et des mesures générales de prévention. Ces
dermiéres ne seront pas développées ii.
Actions a court terme

*Poine 1. La prépuraton des viches en sale
s

h-aémlnpqnnfndbnhhvkpmﬂdnlmw

ce point est d’autans plus imporeant que ce

ool reiprel ot i
faits pur |"deveur apeés explicasi

et démonstration par le vérérinaire, e mis au

congélateu avec mention de la date, du nom de s

vache, d uanics fecsé. Uefois o s aris

de traite et revue.,
suivie d'un essu) avec du wecd
nie (eEuom Sche) ,.'L"’.;m* s
mamelle est sale, il convient d‘abord de procéder
& un nettoyage avec une laverte 3 usage unique,
et de bien sécher ensuite avec un papier puis de
prémousser et essuyer & nouveau. Il est impore

wements au labocatire. u.mummeq..l.

fiable au niveau du troupea (1),
*Point 3. Compte tenu de la mauvaise qualité
de L sciuse, I'deveur devrais changer de fournis

Photo &
Schure et copeaus do
ois pour tiere dans
o3 logettes.

Photo 5.
O
s

fa droitel, celle-di était
% couverte de bouse.

Phota &

8ol 3 fond noir pour
ta détection des
mammites avant la
trate.
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seur, b désinfection de la sciure éuane wout 3 fai
llusoire, 1l pourraie auss envisager

sciure pour de Ia puille hachde. La litiéve dost éxre
rachée et renouvelée au moins une fois par jour et

des
un
ﬁdﬂﬂﬂ‘lﬂﬂh‘ wlntvl'nhpu}nw.
d-mlluhﬂ-umpuhﬁh
rapidement & la main sur caillebotis sans devoir
recourir an tracteur. (On ne packera pas ki des
tobots racleus qui peuvent effectuer le
24 beures sur 24), [our une hygitne person
Al est important que |'éleveur porte une
pmp-«dcw-pmdmhmh et les
désinfecte dans un seau avec de ou
chbnnq:d-dnqund:nu.mm-hw

situations de BEN, cérow ou acidose.
o o Le vérérinaire rédiger un oPlan de I I l I
Traitemens Mammites Troupeaus (M),

Muul-dl‘muvyp-d-mmhhmh

Actions a moyen terme
*Polat3, L dewsr deves faire évabuer pliss
les rathons d

Anav. ALY 2 déc. :x“r. AL 1086 11 ¢de.
x x X
e inpectable), s powl I voles
dad s fréquence 2 N ¥ ¥
ke ek e s o A e o N Custuation ot dagnostc dans t coopdrative u wisite
Lait et la viande. Un a.x'r adu J do Loquips 0 trane
aau par Nooadhuizen et coll, (19). Le weérie +réurion
nalre posirra, e faire, w e au Labo
sréférenticl de mlmm ..,l.u.::f'.m.. m :‘mw-n
du GTV Parvenaive, widigé en novembre 2001 wetirest o e
par b SNGTV. Le wtérinaire devia i, s praticien
consamment ses conseils et aura un ke de
coucheinstructeur A Joser envens Péleveur, Le conseilé d'en suivre la mise en ceuvre lors de D fagon phis les pertes
Mhn-ud—nnupu-nﬁl--nhdmm visites uhidricures: il dagira de mesirer le degré  lides b cet accident ¢ dtre estimées A plus de
progr ivi du troapeau (14). dlobservance et les dex conseils donnés Iom«:mpuutmqmﬁn
Dis que les résultats d e mantrent un (monitoring). Les réunions de FEauipe d'Evabise  Les dleveurs qui fournissent du it pout a fabeie
du profil tion Qualité devralent s poussuivre dans ce but  carion de au lait cra doivent pouvois
mammites du troupeau, ce protocole TMT doit pendant quelque remps aussi. madtriser euxsenémes b qualieé de leur produis et

Jes facteuns de cisque. Le waérinaire praticien
mlmhdm-nmﬁ-mm

et de début en wccident d'nutr-. occaionnés Interventions a U'échelle de La S/ I A -
2' "ﬂ"*"'“ (avec Fappui du technicen du mhwfx:my— g o ol fabrication et de Uentreprise "I"h coondinmerimodivateu ente Ndeve
o pot Fio): pour. e den st de transformation :“:«-M‘Tunmw
TABLEAU & ovés m&mnkmnkm
par bo vétérinaire. Fllaquimhﬁh(@hn.hnw.ld- pous |
e —— o  E ety B et o ey
thon t. Les laits wible de tour ot maleriser Jour.
e T el Perta de NEC otfou RR en début da Lactation ot o bl e ot s e s ot
i dex clromes de collecte est syw aopérative mettre en un
- Remplissage du rumen [RR] correct o e st contblé avee recherche en particuller inhibis u....r‘f'...n.........".‘.‘: l-z::-.'.
Sares SRS P 0 teurs et de  contaminations excesives en  Une meilleure communication avec le vétérinaire
Note do callosité des trayans bonne ""“,‘;,m v coliformes. La specifci des fabriqués  traitane deveait v e, Ce ysstme dlerte
. o impose un processus standndis, avee des procé  peécoce (carly warning syster), impliquant égales
s plovki rign § Sigraler: dures de conerdle s rgoureuses de b part du  ment le vérérinaire contribuer
Qualité des atiments BEN & céto m-ruquumu.-uumhsa- & réduire les pertes éonomiques. Dans le cas
Amentation Ouanticd globale Fibrosité des rations et quantite de fabeication, Les producteuns sone sourmis d un  peésent, la coopérative a perdu 430 meules de
4 surveitler cabier des charges de paiement 3 b qualité, qui repeésentant un poids total de 3400 kg
Norbre da lopotias suMeand Ipore = nire sutzn- unilivealson dun ek avec.  u pls G5 10000€; e so0 o I“evens 3
moins de 100000 coliformes pas mi. La coopéras  déplore des pertes en termes de proxuction, & ks
Volume / vache sultisant Schure de mauvaise qualité (grisitra) e ot e princpe, s réacive lonque  wiite dex mammites, des réformes, des pénalisés
Stabulation ect L L sirviennent des dcart. La démarche HAOCP e wir la qualed du Lit, e § cause des hewres de
Nombre d'abreuvoirs, dimensions, débit, mise en aouvre pour b fabeicarion
emplacement o hauteur | corrcts s exignces églementaires. E-.n...n.a..h.p i le el de
(rat des calllabotia | satistaisant Raclage doa caillebotis Insultisant 1" leveus ni celui ds vérérinaie, ne doic +‘arréter
Ansisnce et — "m""" d,;.m'“‘"“"ﬁ"..?u..."“‘.‘;.“t
Humidisé et vantilation corroctes d'un programme de emivi
"-;-"-*r"-ﬂm- L haveur ne pi alte Une analyse concenée du probléme renconeré a -nml-udvlduwuwwudn
Sallo de trate (2x6) NeRaMriel sorrects permis Fidentifier rapidement les causes de cet m- "devage réguliéres (une fols toutes les 2 4
ASBEE bt midiocre, temps acckdent e de ésoudre ce pobléme au niveas de 4 semaines) (1, 6). A chaque visite, le vétérinaire
L hmop‘mhndvl&vzl.-ﬁqdp' effecrue alon |'évaluation diagnosique globale
Propraté correcte, température tank 4 C Evabuation Qualisés, rassemblint les responsables — das 1° comine cela 4 éé décrie chdessus.
Salle du tank (Laiterse] donc corructe techniques de la coopérative, le vétérinaire praie  De plus, il sera sinsi d"obwerver les susres
Sortle du tank ) propre cien e I'élewur, & doé capable de couvrie les  domaines et ficteurs de discuter avec
7 A M-Mﬂ—iwﬁnmm 1éleveur et de proposer des: s L adaptaddon
°:“‘" .'I:‘I:o“n Bonne sur La plupart des domaines. hygidne de La tralte, raclage, détection et type HACCE et a pu communijuer protocole de traitement ITMT fait pardie
e ites, litkére : sant & amliorer -ﬁmm(lnpm ). Intégranse d'un tel programme. Dans les élevages
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dl-nhpwrhﬂ-ﬁuhnmlckmkw

r et des fermes & polye
maire dispose =dane le cadee d'un wivi du

(vaches,
activieds (4,5, 12,13, 14,19). Bhnw-muuh

woupeans car estind primordial= d'un grand le Fabskess | o

e de d s rles de qualieé Mﬂ-dml'wmmummﬂndu
ME MG, totaux, leucocytes, butyriques,  prisenté ich (par exemple, I"dape de PMC et PAR
woire formes, . Pour un i la validasion interne, i la vérification exteme),
Aevage de (4 vaches, cos visites de sivi prendront — on peur néanmoins constater que cetse approche

environ 45 3 60 min es donneront lieu 3 b sédace
ton d'un mpport éerie inchiant constatations,
conclusions et conseils (voir auss fe i 1),
La mithode de FHACCP appliquée i et bien
connue des coopératives laitiéres ot

maltriser les ot bes riscques la
f-l:hm 11 a éré démantré A plusicuss occasions
que certe méthode étaie aussl usilisable pous idene

facteurs de risque de la production de I'devage
wier et muitriner les rueques dars es dommaines de

Jusguau consommatens.
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ANNEXES

Annexe 11 : Application des principes HACCP a certains dangers pendant I'élevage des chevreaux
dans les exploitations de chévres laitiéres de I'ouest de la France
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SUMMARY

The new EU hygiene regulations have suggested that primary producers
(farmers) implement a HACCP-like programme to meet the demands regarding
public health, animal health and welfare. The paper describes the develop-
ment of a HACCP-like quality risk management programme for milking
goat farms, and shows its feasibility, namely in the area of goat kid rearing
using an example farm (here called Farm X or FX).

The programme development follows the formal 12 steps of HACCP
development. A general production process flow diagram of a milking goat
farm, as well as a detailed one regarding the specific part of goat kid rearing
are supportive to the development of such a programme. After hazard
identification and risk assessment, the identification of the Critical Control
Points is introduced and illustrated according to the given example.
Subsequently, the on-farm monitoring is addressed. The management of the
HACCP programme is then presented and illustrated. It is discussed
furthermore, how veterinary practitioners can play a paramount role as a
coach-consultant for quality risk management programmes and support the
farmer in his quality risk management activities.

Keywords: HACCP, Goat-kid rearing, Quality Risk mana-
gement, Dairy goat production.

RESUME

Application des principes de la méthode HACCP 2 une sélection de
dangers affectant la phase d’élevage des chevrettes dans les troupeaux
laitiers caprins de 1'Ouest de la France

Les nouveaux réglements de I'UE suggerent que les producteurs primaires
(les éleveurs) mettent en place des programmes de type HACCP pour satisfaire
la demande sociétale vis-a-vis de la santé publique ainsi que de la santé et du
bien-étre des animaux. L'article décrit la mise-en oeuvre d'un programme de
gestion des risques de la qualit¢ de type HACCP pour les troupeaux laitiers
caprins et montre sa faisabilité dans le cas de I'élevage des chevrettes a partir
d’un exemple de ferme (dénommée ici Ferme X ou FX).

La mise en ceuvre du programme suit les 12 étapes formelles de la mise en
ceuvre de la méthode HACCP. Sa mise en oeuvre s’appuie sur un diagramme
général du processus de production d'un élevage caprin laitier ainsi que sur
celui, plus précis, de I'activité d’élevage des chevrettes de renouvellement.
Aprés I'identification des dangers et I'évaluation de leur risque, I'identification
des points critique de maitrise est présentée et illustrée a partir de I'exemple
choisi. Dans son prolongement, un suivi pour la ferme est élaboré. La gestion
du programme HACCP est ensuite présenté et illustré. Enfin, une discussion
envisage le role essentiel de consultant-entraineur que pourraient jouer les
praticiens dans des programmes de gestion des risques de la qualité et de
soutien a I'éleveur dans ses activités de gestion des risques de la qualité.

Mots-clés : HACCP, Chevrette, Qualité, Gestion du risque,
Chevres laitiéres.

Introduction

Lactating goats represent an important segment of the animal
production sector in France. With regard to its production, it
is ranking first in Europe with an annual production of about
563 million litres [1]. There are two distinguished routes for
milk processing: either the milk is collected by an industry,
or milk (24%) is processed on-site for cheese [15]. In the
west of France, the goat farms are rather intensified and reaching
high production levels (788 kg/goat/lactation, [16]). In order
to achieve high production levels, farmers aim for high yield
in the first lactation, rather than for longevity. That is a major
reason why the replacement rate reaches levels up to 40%
per year. Parallel to this phenomenon, rearing additional
young animals contributes to an investment in the up-scaling
of the farm size and to improving genetic make-up for milk

production. Thirdly, rearing young animals is needed for
replacing culled or dead animals.

The main disease categories in this western region, deduced
from expenditures for treatment, in milking goats are listed
in Table 1. The average expenditure for health control amount
about 7 € per present goat (composed of 0.99 €, 046 €,
5.56 € respectively for kids from birth to weaning, goat kids
after weaning, adult goats) and 0.84 €/100kg milk [18].

The three most relevant disease categories in goats after
weaning are, hence, respiratory, parasitic and digestive dis-
orders. Deduced hazards in the latter cases would be an
insufficient growth rate during rearing and mortality of the
kids. Most of these disease categories, if not all, comprise
multifactorial disease entities, where risk factors in different
farming areas contribute to the incidence and prevalence of
named disease categories.
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In order to improve the technical performance and, hence,
the economic results of these intensive milking goat operations,
it is of strategic relevance to pay attention to the domain of
goat kid rearing and to the most important diseases that occur
during this rearing period or might affect further productive
life. There are two ways of approach: (1) developing and
implementing a veterinary herd health & production mana-
gement programmes focussing on operational management
[4], and (2) developing and implementing a risk management
programme based on the HACCP (hazard analysis critical
control points) concept and principles [7, 8, 9, 21].
Comparing the two approaches was not in the scope of the
paper but could be easily conducted based on the above men-
tioned references

Given the General Food Law (European Community regu-
lation 178-2002) and the new Hygiene Regulations (EC
852/853/854-2004) where consumer protection is the driving
force for safeguarding consumers from hazards in the areas
of public health & food safety, as well as animal health &
welfare in Europe, it may be worthwhile to consider the
development and implementation of HACCP-like programmes
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on milking goat farms. Moreover, the suggestion was already
made in the EU (European Union) hygiene regulations that
primary producers install a HACCP-like quality risk mana-
gement programme for the elimination or reduction to an
acceptable level of these hazards and their associated risks.

Quality in milking goat farms can be described as “the
whole set of veterinary and zootechnical features of a farm
which determine its ability to satisfy the needs of the farmer
and —indirectly- the clients” [12]. This definition comprises
not only the farm performance in a technical sense, but also
its ability to safeguard clients from hazards and risks in the
area of public health & food safety, animal health & welfare.

Therefore, the main objective of this paper is to describe
the development of a HACCP-like quality risk management
programme for operational management on milking goat
farms, and show its feasibility, namely in the area of goat kid
rearing using an example Farm X (FX). It is discussed fur-
thermore, how veterinary practitioners can play a paramount
role as a coach-consultant for such programmes and support
the farmer in his quality risk management activities.

Disease category Percentage of expenditures for health control

Kids until weaning Goat kids after weaning Adult goats
Digestive and metabolic disorders 32% 11% 27%
Parasitism control 22% 22% 7%
Respiratory disorders 14% 37% 4%
Others 14% 15% 4%
Several indications 7% 6% 5%
General hygiene measures 6% 4% 10%
Nervous disorders 5% 5% -
Reproductive disorders X X 17%
Udder health X X 14%
Regulated prophylaxis X X 12%

TaBLE 1: Distribution of cost elements related to disease treatment in milking goats (goat kids before and after weaning, and adults)

in western France [18]. The ‘x"means: ‘not applicable’.

The HACCP concept and principles

HACCP was originally developed in the 70’s for the
NASA-USA space programme to safeguard astronauts from
food-borme hazards being microbiological, physical or chemical
in nature [26]. Since then it has been widely spread over the
world among different food producing enterprises. It was
made compulsory for European food producing and distributing
companies to be implemented from January 1%, 2006.
HACCP has now been incorporated into ISO 22000
(International Standardisation Organisation, 2005).

HACCP can be described as a programme “which has a
prevention focus and which is rigid and flexible at the same
time, dynamic in its application, and which contributes lar-
gely to the safety and quality of products produced in the
context of a quality driven market” [12]. It has been elabo-
rated by NOORDHUIZEN & WELPELO [21] that the on-
farm HACCP application would be the best choice, as com-
pared to good manufacturing codes of practice and ISO-9000
series. Main reasons for such a choice were: farm-specificity,
low labour input, few documentation needs, its focus on ope-

Revue Méd. Vér., 2008, 159, 1, 38-48

rational and tactical management, the fact that the health status
and measures to improve that status were demonstrable, and
that it could be linked with other parts in a Food Quality
Assurance chain (hence certifiable).

The HACCP concept has 7 principles. These principles
form part of the 12 developmental steps regarding a
HACCP-like programme [8, 10, 17] and are listed in Table 2.

These 12 steps are the guideline for developing a quality
risk management programme for goat kid rearing on an
example milking goat farm in western France in the follo-
wing paragraphs.

Characteristics of the example
milking goat farm FX

Farm FX comprises 230 adult —predominantly Saanen-
milking goats which are group-housed in straw yards as a
loose housing system all year around. Milking is conducted
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Step Short description of the respective step and principle
(HACCEP principle)
Step 1 Assemble a multidisciplinary HCCP team on the farm (e.g. farmer + veterinarian + specialist in a
certain area)
Step 2 Describe the product(s) and its distribution; description of the farm premises
Step 3 Identify the intended use of the product(s) and the consumers of the product
Step 4 Develop flow diagrams of the specific farm
Step 5 Verify on-site the developed flow diagrams

Step 6 (Principle 1)
measures

Conduct a hazard analysis to identify the most relevant ones and make an inventory of preventive

Perform a Risk Analysis to find risks associated with these hazards

Step 7 (Principle 2)

finances and human resources

Define of critical control points (CCP) and points of particular attention (POPA) in the context o

Step 8 (Principle 3)

Determine standards & tolerances for each CCP; set targets for POPAs in order to support

process control; make an inventory of diagnostic options

Step 9 (Principle 4)

Establish a monitoring scheme comprising all CCP and POPA, as well as the method/test,

frequency, reporting, corrective measures, and the person responsible for these actions

Step 10 (Principle 5)
is lost

Establish a plan of action comprising all corrective measures for situations where process control

Step 11 (Principle 6)
additional testing

Determine internal and external validation and verification procedures; when needed, define

Step 12 (Principle 7)

Install an appropriate system of recording and documentation related to previously named steps

TABLE 2: Overview of the 12 steps and 7 principles for developing a HACCP-like programme of quality risk management for goat-

kid rearing on a milking goat farm (adapted after [8])

in a 2x 8 milking-unit herringbone parlour twice daily.
Feeding comprises roughage such as grass (hay), alfalfa
(hay, dehydrated) and concentrates. There is a separate par-
turition area for 25 goats at a time. After birth, the kids receive
colostrum for 2 consecutive days; thereafter, they are fed
milk replacer ad libitum through an automatic milk feeding
system up till weaning age.

During the suckling period, the first 60 goat kids are kept
for replacement whereas other goat-kids and males are sold
at 7-10 days age to a fattening unit in an other farm.

After weaning, a goat-kid receives a daily ration of hay
and 500 g of pelleted concentrates, allowing a normal growth
rate. Thereafter, they are fed with hay and concentrates
according to the nutritionist’s prescriptions [20]. General
features, events and targets of the goat kid rearing process
are schematically presented in Figure 1 (adapted after
RICARD, [28]).

The farmer has the objective to provide a sufficient number
of young, healthy replacement goats given the yearly culling
rate of 30%. These replacements should have their first
parturition in time in order to timely replace the culled ones.
This means that kids must be ready for Artificial Insemination
(AI) on time (between 7 and 9 month age), at an appropriate
body weight (50-54% of adult weight), and a body condition
score of 2.75-3.0 [20]. The previous goals can only be reached
if growth rate is in order, if no health disorders occur hampering
this growth rate, and if reproductive processes are dealt with

Birth Weaning Purturition
Colostral - Milk Growth up to Alor Gestation
phase replacer puberty mating period Age
2mo Tmo 9mo 12-14mo
T Body weight 0% of adult weight, bence 30-40 kg
Body weight 12-15 kg at age of 610 wks

Body weight at binth 3-5 kg
e Mthidity level target < 20—

—  Monality target < 10 %

Stillbirths < 10 %
—s  <5% Monality

——p < 25% targets
<1%

FIGURE 1: General schematic overview of the goat kid rearing period
with major events and targets (adapted after [28]).

properly (e.g. synchronisation at 7 month age by intra-vaginal
sponges impregnated with fluorogestone acetate (FGA) followed
by an injection of eCG (equine Chorionic Gonadotrophin) to
induce ovulation, and by Al or successful mating by approved
bucks). The farmer may conduct pregnancy testing after Al to
detect non-or pseudo-pregnancy.

Growth rate target in the first month of age is 250-300
g/day, and up to weaning 160-220 g/day. Problems around
weaning occur more often when the kid’s body weight is
lower, the milk replacer level is higher, non-liquid feed is not
used, and when they have been affected by diseases [25].
Growth rate target from month 4 to Al period is 50-110
g/day; from month 7 to parturition 40-50 g/day.

Revue Méd. Vét., 2008, 159, 1, 38-48
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General risk periods are around birth (birth history: weight
at birth), after weaning, around the age for Al and around
first parturition. Disorders (hazards) occur in periods indicated
in Table 3.

It is noticeable that this farmer has not the objective of
marketing goat-kids. Therefore, we will not take into account
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the hazards of early contamination for different specified dis-
eases such as Caprine Arthritis Encephalitis Virus infection,
paratuberculosis, mycoplasmosis which might impair the
quality of these goat-kids to be marketed.

Hazard type Category of Diagnosis of Rearing period details
disorders/diseases disorders/diseases (age period)
of highest risk
Microbiological Respiratory disease Enzootic pneumonia After weaning
(Pasteurella & Mycoplasma spp)
Digestive disorders E.coli diarrhoea First week of age
Cryptosporidium diarrhoea 2*and 3 weeks of age
Ecthyma Up to 2 months of age
Coccidiosis From | to 5 months of age
Physical Presence of horns Causing lesions in other goats After mating
Dehorning failure Poor dehorning procedure Second week of life
Managerial Deficient growth rate Milk replacer diet management Before weaning

Poor quality roughage

Before and after weaning

Digestive disorders

Acidosis — Fattening due to excess of

concentrates

Weaning shock - Low level of food intake

Days/weeks after weaning

Post-weaning period

Reproductive
performance

Al at too young age
Al at too old age

6-7 months of age

7-9 months of age

TABLE 3: General overview of hazard areas, disease categories. some disease diagnoses and details of the rearing period of goat kids.

Developing the HACCP-based
quality risk management pro-
gramme

In order to develop a HACCP-based quality risk manage-
ment programme, we follow the 12 steps as listed in Table 2
(adapted after CULLOR [8]).

STEP 1, STEP 2 & STEP 3: ASSEMBLE A HACCP TEAM,
DEFINE THE FARM PRODUCTS

The on-farm HACCP Team would comprise the farmer, his
veterinarian and possibly one or more specialists in a particular
area where specific hazards do occur. The latter may refer to e.g.
zoonoses, or chemical hazards, or an independent nutritionist
when growth rate is a problem on the farm. This 7eam decides
about the path to follow, the hazards to be addressed, the
flow diagrams to be developed, and other actions to be taken.

The Team also discusses about the products of the farm: is
it milk for the milk processing industry or milk for cheese-
making at either that industry or on-farm? Are goat kids
being reared for the market or for selling to other goat farms?

Revue Méd. Vér., 2008, 159, 1, 38-48

Is there a specific service provided by the farm such as on-farm
holyday accommodations, possibly contributing to public
health hazards? The identification of these products and
services contributes to the definition of the hazards of
concern in a later stage (see step 6).

It is highly recommendable to design a site-map of the
farm with all buildings for animals (age groups), milk har-
vesting, cheese-making, cheese selling-point, feed storage,
machineries, waterways if any, roads, natural fences. Such a
map will facilitate discussions within the Team and with
third parties visiting the farm (e.g. animal feed truck drivers,
dealers of chemicals, accountants, welfare inspectors). If
consumers enter the farm for buying cheese, possibly addi-
tional hazards have to be identified and precautions taken
regarding hygiene and/or infection transfer.

STEP 4; STEP 5: DESIGNING FLOW DIAGRAMS OF THE
PRODUCTION PROCESS

Under step 4 there are flow diagrams being developed
regarding the production process on the goat farm. A general
flow diagram comprising all steps of the production process
on that farm can be designed on the basis of the site-map of
the farm (see previous steps). The outlines are, however,
different as is shown in Figure 2.
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FIGURE 2: General Flow Diagram of a Milking Goat Farm (the grey areas appear in
Figure 2 focussing on goat kid rearing).

* = some farms make raw milk cheese on their farm; ** = on several farms goat
kids are being sold for rearing or replacement elsewhere.

Once the most relevant hazards have been identified (step
6), it is very well possible that a more detailed flow diagram
of a particular farm area is needed. This detailed flow diagram
will assist in understanding better where hazards and risks do
occur and where corrective or preventive measures can be
taken. It helps the 7éam members but also other people either
working on the farm or visiting the farm. Figure 3. shows a
detailed flow diagram for the area of goat-kid rearing on
Farm FX.

Flow diagrams have to be verified by Team members on-site
for completeness and accuracy.

STEP 6: IDENTIFICATION OF HAZARDS, PREVAILING
PREVENTIVE MEASURES AND RISK ANALYSIS

- For the particular example Farm FX we are addressing in
this paper, the Team has to (1) define in more diagnostic
detail what diseases (hazards) we are talking about, and (2)
which diseases are the most relevant to this particular
farm, on the basis of either its prevalence, or the wish of the
farmer to prevent these diseases from entering the farm.
Deduced from the previous objectives of the farmer in this
farm, hazards are mainly those who might result in :

a too small number of goat-kids at mating

goat kids having an heterogeneous growth

goat kids having a too low body weight at 7 months of age
goat kids being too fat at mating

goat kids failing to get pregnant at mating

goat kids bearing and transmitting infections, impairing
herd health and productivity

Hazards can be distinguished into four main classes:
microbiological, chemical, physical and managerial in nature.
The most important microbiological hazards in kids are -
next to compulsory epidemic diseases for which official
control programmes exist like for foot-and-mouth disease,
tuberculosis, brucellosis - the endemic-like respiratory diseases
and ecthyma [28]. The highly contagious epidemic diseases
are not dealt with in this paper.

Important chemical hazards are not identified in the present
case, but one may consider residues from or contaminations
by machinery oil, detergents and disinfectants.

Relevant physical hazards could be represented by the
horns of the animals or poor dehorning procedure.

Managerial hazards are, for example, those related to
digestive disorders like acidosis and a too small or a too high
growth rate of the kids, and those related to reproductive per-
formance [19]. It should be born in mind that during the
early rearing period a relatively low growth rate may well be
caused by forenamed diseases and not by nutritional failures
alone.

An overview of highly important diseases in goat-kids has
been presented by CHARTIER et al [6] and Chambre d’agri-
culture des Deux-Seévres [5].

As an example for farm FX, the most relevant diseases
resorting under the forenamed hazards are listed in Table 3.

For the particular example Farm FX, the Farm Quality
Management Team has defined the priority hazards to be
addressed. The following hazards were identified by the
Team (Table 4).

According to the 12 steps in HACCP (Table 2) the preventive
measures which are currently prevailing on Farm FX have to

Hazard type  Disorders of high priority on
Farm FX

Microbiological  E. coli diarrhoea in the first week of age
Enzootic pneumonia

Chemical None identified

Physical Stress at dehorning

Managerial Poor growth rate

TABLE 4: The major hazards on Farm FX as identified by the Farm
Quality Management Team.
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FiGure 3: Detailed flow diagram regarding the specific part of goat kid rearing
on the milking goat farm FX (an example).
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be identified as well. These preventive measures have been
short-listed in Table 5.

With this information in hand, the next phase in step 6 is to start an
analysis of putative risk factors which are associated with the respec-
tive hazards on farm FX named in Table 4. The risk factors originate
from literature reviewed by RICARD [28] and from regionally col-
lected data [13] and, hence, are population-based. They have to be
screened on farm FX and only those which are prevailing on this par-
ticular farm are retained.

The selected risk factors on farm FX associated with the
named hazards are presented in Table 5 too.

Now that relevant risk factors for selected hazards have
been identified (Table 5), the next phase is to weigh these risk
factors in order to find the most relevant, true risks on farm FX.

Risk weighing can be conducted in roughly three ways:
1.Qualitatively, by members of the Farm Quality Management
Team; especially when the two other methods are not available
and is based on their knowledge, experience and expertise;
2.Semi-quantitatively, by applying adaptive conjoint analysis
procedures and search expert opinions regarding a certain
farming area of concern such as veterinary specialists in
respiratory diseases in goats [29];
3.Quantitatively, by conducting observational-analytic epi-
demiological field surveys [22, 30]

MALHER (X.) AND COLLABORATORS

When the methodologies under (2) and (3) are not available
which is very often the case in animal production, the only
option for the Team is to give balanced weights to risk factors
following the principle as described by PONCELET [27]:

Probability of occurrence (P) x Impact of occurrence (I)
x Detection possibility (D)

Prevalence figures can be used to assess probabilities,
while disease effect data (e.g. economic losses, loss of
growth rate, mortality data, impaired welfare) can be used to
assess the impact of a certain disease risk. On a scoring scale
from 1 (negligible, or probability of under 10%) via 3 (inter-
mediate, or probability around 50%) to 5 (high level or
probability near 100%) the different aspects of certain disea-
se risks can be weighted. A decision level for the outcome of
this formula has to be established (e.g. 40), above which a
risk is considered to be a true, non-acceptable risk. Weighted
risk levels between 25 and 40 can be considered “fit for future
surveillance™.

Step 6 (HACCP principle 1) is concluded with the identi-
fication and weighting of most relevant risk factors for the
selected hazards on farm FX. The outcome is listed in Table
5 too: there have been 6 true risks defined through the
process of weighing on farm FX.

Hazard type Disorders of Preventive measures cur-
high priority rently prevailing on Farm
on Farm FX FX

Associated risk Result of risk
factors weighing (PxIxD)
on Farm FX

Anti-coccidial products
applied routinely

Microbiological E.coli diarrhoea
in the first week

Colostrum management is poor 3 x 5 x 3 =45 true risk

ot age Vaccination against Hygiene of kidding barn (density, 3 x 4 x 4 = 48 true risk
Clostridium enterotoxemia condition of bedding, contact with
yearly adults at birth, quality of umbilical
. disinfection) is deficient
Separation of replacement
goat kids from kids to be ~ Automatic milk feeder adjustment 3 x4 x 3 =36
sold is conducted infrequently
Separation of goat-kids from
adults until kidding Nursery hygiene (density, condition 3 x 4 x 4 = 48 true risk
of bedding) is poor
Enzootic Animal density in yard/house tohigh 2x2x4=16
BUCHION Housing hygiene (barn climate/ 4x3x3=36
ventilation, humidity percentage,
quality/conditions of bedding)
needs improvement
Physical Stress Poor dehorning method 1x3x3=9
at dehomning Dehorning conducted by Wrong age at dehorning 3 x 3 x5=45 true risk
cauterisation 8 i . v
Poor health status at dehorning 3x4x4=48 true risk
Managerial Poor growth rate Low weight at birth 2x3x5=30
Equipment for weighing  Quality of diet / feed intake until 3 x 3 x 4 =36
animals and feed are weaning is poor’
present and boing used Too early anti-coccidial treatment 2 x2x4 =8
Too young and/or low weight at 3x3x4=32

weaning
Quantity/quality of hay (low level 3 x 4 x 4 =48 true risk

of refusal) after weaning is poor

TABLE 5: Shortlist of hazards, disorders on Farm FX, preventive measures, risk factors and risk weighting results as related to major hazards
named in Table 4. (Note that the threshold value for “weighted true risk™ is set at >45).
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STEP 7: CRITICAL CONTROL POINTS & POINTS OF
PARTICULAR ATTENTION

In this step (HACCP principle 2) we have to define the cri-
tical control points and points of particular attention, CCP
(Critical Control Points) and POPA (Points Of Particular
Attention) respectively. A CCP is a point, area, or series of
points in a production process where control is critical to
eliminate hazards and risks [17].

A CCP meets certain formal HACCP criteria, while a
POPA fails to meet one or more of these criteria. These
criteria are: the point must be associated with the hazard of
concern; it must be measurable or observable; standard value
and tolerance limits must be set; corrective actions must be
available; and once process control is lost at this point, the
corrective measures must be able to fully restore process
control. Most often, a POPA fails to meet the third and fifth
criterion, but is still considered crucial for risk reduction in
the production process. Most frequently, these POPA’s form
part of managerial practices.

For the ‘true risks’ determined the following CCP respec-
tively POPA have been defined (Table 6) as related to the
hazards determined.

As can be noticed from Table 6, the critical points on the
farm are POPA and not CCP. The main reasons have been
given before. Other reason is that most of the disease-related
issues in animals show a biological variation. This pheno-
menon can, for example, be seen in the frequency distribution
of serological titres. Somewhere on this distribution we have
agreed on a cut-off point, above which we call animals test-
positive, and below which we call animals negative.
In biological test systems we have to decal with falsc-positi-
ves and false-negatives. This also hampers the definition of
strict standards and tolerance limits for e.g. serological titres;
we rather speak about targets. CCP should have standards
with tolerance limits, while a POPA most commonly will
have a target value set at a particular farm. An example is the
target value for peri-natal mortality rate, or the percentage of
goat-kids with diarrhoea in the first week of life.

STEP 8: ESTABLISH CRITICAL LIMITS, STANDARDS OR
TARGETS FOR CCP AND POPA

In this step of development the Team has to define the
standards and tolerance limits (CCP) or the target values
(POPA) for this particular farm FX. Therefore we handle the
major hazards as defined in step 6 and presented in Table 6.
These hazards were:

- E. coli diarrhoea

- Enzootic pneumonia (caused by Pasteurella spp and or
Mycoplasma spp)

- Poor growth rate in the suckling period and around weaning
- Poor growth rate in the post-weaning period.

The associated risk factors on farm FX have also been
identified (Table 6).

We have found that there are 6 POPA and no CCP (see Table 6)
distinguished on farm FX. Targets can now be described. Table 6
comprises the respective target values (POPA) for the various hazards
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and associated risks. Note that the target values are close to those
handled in regular veterinary herd health & production management
programmes [4].

STEP 9. DESIGNING THE ON-FARM MONITORING
SCHEME INCLUDING CORRECTIVE MEASURES

The monitoring of all defined CCP and POPA should be
part of a practical monitoring scheme on the farm. This
monitoring scheme must include the following items: CCP
or POPA of concern, the way that monitoring at that point
takes place (observation, measuring, testing methodologies),
the frequency of monitoring (daily, weekly, monthly), the
person responsible for this monitoring, the recording of
monitoring findings. Commonly there will be a link between
the issues addressed in Table 6 (including corrective measures)
and the monitoring items.

Checking on colostrum quality by a colostrometer should
—most certainly in case of problems- be conducted by the farmer
in 90% of the goat-kids births. The same applies to checking
on serum IgG levels in neonate goat-kids: at least 90%
should be checked by the veterinarian in case of problems.

Body weight estimations must be made by the farmer
according to the schedule presented in Figure 1. The findings
from the monitoring activities must be recorded in a so-called
Monitoring Log. Results of monitoring are used for adjusting
managerial activities or other production process related
issues.

STEP 10. CORRECTIVE MEASURES

As already presented in Table 6, there are various corrective
measures to be described for each CCP and POPA. Once that
monitoring indicates a loss of control at a certain point, these
corrective measures must be put into place.

Table 6 also comprises references to several working
instructions: on Cleaning & Disinfection, on Colostrum
Management, and Feeding Scheme for Kids. These are ope-
rational management instruments to assist the farmer in
conducting the respective activities in the best possible way.
Usually they comprise just one page A4 to keep readability
and simplicity. Examples can be found at www.vacqa-inter-
national.com. The working instructions form part of Good
Farming codes of Practice, GFP, as proposed by OIE & FAO
[11,24]. GFP are guidelines and working instructions meant
to improve attitude and mentality of farm workers with
regard to “best practice” approaches on the farm. An example
of a working instruction is presented in Table 7.

STEP 11 AND 12. RECORD KEEPING AND SYSTEM
VERIFICATION PROCEDURES

Like in every programme, records must be kept in pro-
grammes of quality risk management according to the
HACCP concept [24]. Some of these records have already
been addressed in the Figures and Tables presented in this
paper. Additional to these are: a Medicine Log to record
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Disorders of Control  True risks defined CCPor Standard & tolerance, Corrective measures and references
high priority point POPA or target values
on Farm FX
E.colidiarthoea ~ Hygiene  Poor hygiene in kidding POPA  New clean litter in a newly disinfected barn ~ Preparation of kidding barn : cleaning, disinfection and
in the first week  around barn (density. condition with >1.5 m2/ pregnant goat new bedding between kidding batches, goat density,
of age kidding of bedding, contact with presence of an infirmary for aborted goats
adults, quality of 100% records of identification at birth
umbilical disinfection) and disinfected umbilical cord Kidding surveillance and recording : Identification, birth
weight, umbilical cord disinfection
Separation of goat kid at 12 hours after birth
Colostrum Colostrum deprivation ~ POPA  100% suckling actively or colostrum Kidding surveillance : checking for repletion of belly
quality &  and/or poor colostrum supplemented (recording of the kids which  and suckling every 4 hours
intake quality are supplemented)
>95% of kids with adequate blood IgG If not satisfaying : Colostrum collection and storage after
checking for quality (colc ). Distri-
bution of 100 ml colostrum /kg to be distributed in 3 to
4 meals each 3-4 hours within the 12 first hours
Follow working instruction on “Colostrum Management™,
Hygiene  Poor nursery hygiene POPA  >0.3m%kid until 1 month then >0.5 m* New pens, cleaning, disinfection, new bedding, warming
of nursery  (density, condition Temperature : 18° - 25 °C by IR lights
of bedding automatic No draught, Dry litter
feeder use) Frequent cleaning & disinfection 1x/day Cleaning of suckling cups once daily
1 teat of Automatic milk feeder for 15 kids
1 checking of feeder/week : concentration,
temperature of milk 45°C, temperature Adj of conc ion and temp in milk
of the teat : 40°C. feeder
Stress at Dehorning  Wrong age at dehorning.  POPA 90 % between 8 and 12 days of age Adjustment of dehorning age
dehorning
Poor health status at POPA  10% of weakest and sick animals dehorned  Clinical examination of kids (Body temperature, absence
dehorning. in the third week of diarrhoea) before dehorning
Delay of dehorning when suspected of disease
Follow working instruction “Good dehorning practice™
Poor growth Post- Poor quantity/quality POPA  Body weight of 12 - 14 kg at weaning Check goat-kid weight (and age) at weaning
rate weaning  of hay after weaning (2 months), > 30 kg at 6 months Assess hay quality regularly (at least each new batch)
growth Hay of best quality : > 1200 kcal of net Record concentrates (type: quality: quantity) before

energy/kg dry matter (>0.7 UFL/kg)
Feed intake of 480 g/d of hay + 350 g/d
concentrates at weaning to 670g/d of hay
and 520g/ d of concentrates at 6 months;
1 meter of manger /goat

weaning

Record hay intake (quality: quantity) before weaning
Assess hay intake after weaning (initial weight and %
of refusals per day)

Record concentrates distributed (type: quality; quantity)
after weaning

Check goat-kid weight every 6 weeks

Follow working instruction “Feeding Scheme Kids™

TABLE 6: Overview of identified priority disorders on Farm FX, control points, weighted risk factors, CCP or POPA identification, Standard

& tolerance values or Target values, and corrective measures.

—according to regulations- the treatments given; a Herd
Treatment Advisory Plan (with indications, medicinal drugs,
dosage and route of administration for adequate on-farm
treatments by the farmer), laboratory results sheets (test
results, autopsies). These records are all needed to validate
that the HACCP-based programme is functioning appropriately.
Such validation is conducted each 6 months, at least once
yearly.

External verification should be done by external institutions
through auditing procedures executed by multidisciplinary
teams. Only when farm certification, as part of a whole Food
Chain Quality Assurance system, is warranted, such a farm-
status certification is necessary.

Discussion and conclusions

This paper has been conceived to show that the application
of the HACCP concept and principles is feasible at milking
goat farm level. The most important issue is that what is
known already should be better structured, organised and
formalised under the heading and application of a HACCP-
based quality risk management programme. While in herd
health & production management programmes the approach
is (too) often rather qualitative in nature and conducted in a
more free-style format, the forenamed three characteristics
of the HACCP-like approach puts emphasis on the fact that
under a HACCP approach most issues have to be described
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Farm code: Date of last revision: Author:

Responsible person(s) for execution:

Prevent newly born kids Dry the newborn kids Each birth

from cooling down Prevent drought and damp Daily
Provide fresh air all day-night Daily
Install separate climate control units/barn X
If needed, provide a lamp

Climate control Relative Humidity < 85 % Daily

parameters Wind speed < 0.3 m/sec Daily

Temperature : from 25°C at birth to 18° at 5 d. old (IR lamp  Daily
may be provided). From 16°C to 10 °C after

General management issues Prevent rain from falling inside X
Provide clean dry bedding Daily
Provide good drainage in bedding X
Provide light > 100 lux X
Check feed intake Daily
Check signs of health disorders Daily

TABLE 7: Working instruction for Climate Control in Neonatal Goat-kid barns, and frequency of checking, X refers to general lay-out and

barn design principles.

beforehand. The corrective measures, for example, will com-
monly be weighted and discussed once a problem has arisen
during a herd health & production management programme,
while in quality risk management programmes they have
been described already. In that way, a cost—benefit assessment
of such measures has already taken place. Farmers have indi-
cated during field surveys that the benefit of HACCP-like
programmes is indeed the fact that they are well-structured
and well-organised. Moreover, they indicate that by using
the risk factor Tables, as well as the working instructions and
guidelines they have become much more aware of the issues
at stake. A good example in this context is the working
instruction on “Good Dehorning Practice™ [14]. They feel
better prepared to deal with problems once they are pending
[ 3]. In this way, the HACCP-based approach is much more
preventive in nature because it is focussed on risk manage-
ment rather than on disease control.

As expected, there are only POPAs; the main reason is that
animal production concerns living animals rather than physical
entities such as in branches of the food processing industry.
Living animals show biological variation, hence, full resto-
ration of process control once it was lost can not be guaranteed
through risk management measures on farms. These measures,
however, do contribute to risk reduction. Both preventive
and corrective measures do contribute to either risk elimination
or risk reduction.

One other advantage of applying the HACCP-like pro-
gramme in the way we have presented here is that operational
management can be very well coupled to the more tactical
quality risk management. This facilitates greatly the adoption
of the programme by the farmers.

The quality risk management programme presented in this
paper closely relates to the initiative that has been taken by
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ANICAP [2] to create a best practice type of approach to
goat farms. The latter shows many similarities with the Good
Farming codes of Practice, addressed by the OIE & FAO [24,
11]. Quality risk management points to the three domains
where the EU is striving for improvement in primary animal
production: public health & food safety, animal health and
animal welfare (EU directives 852/853/854—2004 and EC
regulation 178—2002). The EU has done the suggestion to
implement HACCP-like programmes on primary production
farms for safeguarding these domains. The ultimate goal is
the protection of the consumers.

When veterinarians desire to play a substantial role in this
area, they have to acquire additional knowledge and skills.
The latter are mainly associated with the understanding and
application of HACCP concept and principles, communica-
tive skills, marketing and business administration, farm
management, entrepreneurship, and farm economics [23].
Then, they would be able to function as coach—consultant
for quality risk management on the three EU indicated
domains on these farms.
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