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Résumé 



 Résumé 

غذائية من نوع جبن ةالحرجة على مستوى شرك ونقاط التحكمالمساهمة في انشاء نظام تحليل المخاطر   

 تلخيص

 الحليب أجبان بانتفاخ المتعلقة الضعف ونقاط العيوب تحديد في الحرجة التحكم ونقاط المخاطر تحليل نظام فعالية إثبات هو الهدف

 بروتوكول اتباع تم. تقييمها يمكنه مدى أي إلى وكذلك تحسينها، أو/  و لتصحيحها للماعز الألبان مزارع في المخاطر وبعض الخام

المخاطر تحليل للنظام خطوة عشرة الاثنتا على يرتكز رسمي . 

 الاقتراحات خلال من الإدارة تحسين مع الإنتاج، سلسلة على خطرًا يشكل أن يمكن شيء كل دقة درجة تحديد على القدرة أخيرًا،

تحليلها. تم التي النتائج ومقارنة الوقائية  

الإنتاج سلسلة المخاطر، تحليل نظام مبادئ للماعز، الالبان مزارع الجبن، انتفاخ المخاطر، تحليل نظام :المفتاحية الكلمات  

Contribution à la mise en place d’un système HACCP au niveau d’une entreprise 

agroalimentaire type d’activité Fromage 

Résumé 

Dans l'objectif de déterminer l'efficacité du système HACCP à identifier les faiblesses et vulnérabilités 

liées au gonflement de fromages au lait cru et certains risques dans les élevages de chèvres laitières 

pour la correction et/ou l’amélioration et la mesure dans laquelle elle est capable de les évaluer. Un 

protocole formalisé fondée sur les 12 étapes du système 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 chèvres laitières, principes de HACCP, 

chaine de production 



 Résumé 

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 

Glossaire 

Définition des principaux termes employés. 

ANALYSE DES DANGERS 

 Démarche consistant à : Recueillir et évaluer les données sur les dangers et les facteurs qui contribuent à 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 maîtrise est un CCP. 

BONNES PRATIQUES D’HYGIENE 

Tous les actes préventifs de base nécessaires à la production d'aliments dans des conditions 

hygiéniques acceptables.  

CCP  

Le point auquel une mesure de contrôle peut être appliqué et est nécessaire pour prévenir, supprimer ou réduire 

un danger pour la sécurité du produit à 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 être basée. 

DANGER 

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

sur la santé. 

DESINFECTION 

La diminution de la quantité de micro-organismes présents dans l'environnement à 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 à exécuter une fonction requise est altérée ou perdue. Le passage d'un état de 

fonctionnement normal à un état aberrant ou défaillant est appelé défaillance. 
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DEVIATION  

Défaut de respect d'une limite critique (perte de contrôle). 

DIAGRAMME DES OPERATIONS 

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

donné. 

DOCUMENTATION HACCP 

Système d’archivage qui explique l'objectif du plan HACCP, la mise en œuvre du système et démontre 

son application permanente. 

ÉCART 

Non-respect d’un seuil critique. 

ÉTAPE 

Point, procédure, technique, opération ou stade de la chaîne alimentaire (y compris matières 

premières), depuis la production primaire jusqu’à la consommation finale. 

FONCTION 

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

HACCP 

Système qui définit, évalue et maîtrise 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 à toutes les étapes 

de la chaîne alimentaire.  

MAITRISER 

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

HACCP. 

MAINTENANCE 

Toutes les mesures techniques et administratives correspondantes, y compris les activités visant à maintenir 

(maintenance préventive) ou à 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 à prendre lorsque les résultats de la surveillance exercées au niveau du CCP ou PRP 

indiquent une perte de maîtrise. 

MESURE DE MAITRISE 

Toute intervention ou activité qui peut être 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 à 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 maîtriser les dangers liés à 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 menaçant la 

salubrité de l’aliment ou le ramener à un niveau acceptable.  

PROCEDURE 

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

action. 

PROCESSUS 

Ensemble d’actions organisés dans le temps rapportés à un même système physique. 

PRP 

Conditions et activités de base nécessaires pour maintenir tout au long de la chaîne alimentaire un 

environnement hygiénique approprié à la production, à la manutention et à la mise à disposition de 

produits finis sûrs et de denrées alimentaires sûres pour la consommation humaine. 
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QUALITE 

Aptitude d’un produit ou d’un service à satisfaire complètement 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 à 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 

consommés conformément à l'usage auquel ils sont destinés. 

SEUIL (LIMITE) CRITIQUE 

Critère qui distingue l’acceptabilité du non acceptabilité. 

SURVEILLANCE 

Action de contrôle (observations ou mesures) destinée à déterminer si un CCP est maîtrisé. 

SURVEILLER 

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

maîtrise. 

VALIDATION 

Action de vérifier la conformité par rapport à 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 système HACCP est en conformité avec le plan HACCP et  (ou) si le plan HACCP 

demande à être modifié et revu.
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Introduction : 

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

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

               Cependant, la meilleure façon 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 contrôle isolé d'un seul point ne peut garantir la sécurité à lui seul, mais que c'est 

l'ensemble de la surveillance qui est performant (PETITCLERC, 2013). 

                    Par conséquent, la maîtrise de chaque étape de la chaîne de production est essentielle pour 

garantir la sécurité alimentaire : la notion étendue de " fourchette à la fourchette " est donc significative 

d'un point de vue fonctionnel (PETITCLERC, 2013). 

                   Les entreprises, notamment dans le secteur agroalimentaire, sont actuellement confrontées 

à une concurrence et à des exigences accrues de la part des consommateurs, en raison de l'évolution 

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

                  Par conséquent, et afin d'assurer la sécurité alimentaire, le système HACCP doit être basé 

sur les principes HACCP et doit être mis en œuvre.  

               Depuis 1997 (BIRCA, 2009), toutes les entreprises alimentaires sont tenues d'appliquer ce 

système afin de satisfaire leurs clients, l'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 contrôler les 

points de contrôle critique tout au long de la chaîne 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 laitière
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Chapitre 01 : Notions relatives à la qualité 

1.1. Concept de la qualité :  

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 l'ensemble des caractéristiques d'une entité 

(activité, processus, produit, organisation, etc.) qui lui confèrent le potentiel de satisfaire des besoins 

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

 Un produit ou un service de qualité, selon l'AFNOR (Association Française 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 l'aptitude d'un ensemble de qualités intrinsèques à satisfaire des normes, 

selon la norme ISO 9000:2000. Elle fait référence à 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 qualité : 

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 : 

 La non-toxicité intrinsèque d'un aliment, c'est-à-dire l'absence de tous les éléments toxiques 

qu'il contient naturellement ; ainsi, la présence d'un risque toxique nécessitera l'élimination de 

cet aliment s'il n'existe pas de traitement acceptable pour le rendre appètent. 
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 Non-toxicité extrinsèque, définie comme l'absence de contamination par des ingrédients 

chimiques ou des composés utilisés intentionnellement tels que des additifs et des aides à la 

production non conformes. (VIERLING, 2008). 

S2- Santé = qualité nutritionnelle: 

 Nous voulons que nos repas soient "bons", diététiques, et qu'ils nous aident à maintenir et à améliorer 

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, l'équilibre nutritionnel découle de l'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 ; l'idéal est 

de manger une variété d'aliments. (CORPET, 2014). 

S3- Saveur = qualité organoleptique ou hédonique : 

 Nous voulons satisfaire nos cinq sens (et pas seulement le goût !). Cette qualité influence fréquemment 

les deux premières : nous nous enivrons parce que nous y prenons plaisir (ex : tétrodon) ; nous 

déséquilibrons nos rations par excès ou manque de goût (ex : excès de lipides et de boissons sucrées, 

carences chez les personnes âgées) ; nous déséquilibrons nos rations par excès ou manque de goût (ex 

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

 La qualité organoleptique a une composante sensorielle importante qui peut être mesurée par l'analyse 

sensorielle (et donc jugée objectivement par un jury), mais elle comprend également une composante 

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

S4- Service = qualité d’usage: 

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

 DLC (Date Limite de Conservation), DLUO (Date Limite d’Utilisation Optimale), 

durée de la vie après ouverture 

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

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

 Aspect réglementaire (étiquetage...). (VIERLING, 2004). 
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 À 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 côté 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 contrôle et 

à l'assurance de la qualité afin de fournir un produit cohérent. Nous ne voulons pas de surprises, même 

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

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

champagnes, mais nous perdons au passage les très bonnes années. (CORPET, 2014). 

R2- Rêve : 

 Le naturel ("bio"), la tradition, la sensualité... sont autant de choses que certains clients recherchent. 

C'est ce que nous appelons les caractéristiques transférées, où l'imaginaire et le symbolique se 

combinent pour faire "rêver" le client. La publicité, le style du point de vente ("animation" dans les 

supermarchés, décoration du magasin), la proximité contribuent à cette qualité transférée (réseau, 

famille, bouche à oreille). (CORPET, 2014). 

 Les caractéristiques organoleptiques sont clairement renforcées par cet aspect onirique (il est meilleur 

dans un emballage "flatteur"). (CORPET, 2014). 

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

 Il s'adresse plus principalement aux opérateurs de la chaîne alimentaire. L'industriel recherche des 

matières premières ou des biens intermédiaires plus adaptés à une certaine méthode ou technologie de 

fabrication. 

Par conséquent, la qualité technologique est un concept à multiples facettes qui inclut tout, de la culture 

à la description du produit. (VIERLING, 2004). 

    Ethique « a qualité psychosociale » : 

 

Capacité à répondre aux exigences morales des clients tout en considérant explicitement les 

exigences des "autres" : par exemple 

 Les générations futures (production durable, "bio"),  

 Les producteurs locaux  
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 Les producteurs des pays pauvres (commerce équitable). 

 Le traitement des animaux et leur bien-être (CORPET, 2014). 

1.1.3. Outils de la qualité : 

 Les spécialistes de la qualité et les praticiens de la gestion et de l'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 système séquentiel de gestion et d'amélioration 

des projets qui permet de travailler de manière efficace et permanente. (PITET, 2008). (Voir 

figure 1). 
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             Figure 1 : Amélioration continue -Roue Deming (PDCA) (ISO/FDIS 9000:2015(F)). 

1.1.3.2. Diagramme des causes à effet (diagramme d’Ishikawa) : 

 Kaoru ISHIKAWA a conçu en 1962 le diagramme de cause à effet, souvent appelé diagramme 

d'Ishikawa, diagramme en arête de poisson ou 5M (Matières premières, Méthodes, milieu Initialement 

axé sur le domaine de la qualité, il permet de mieux comprendre les sources et les répercussions d'un 

problème. (GAUTIER, 2015). (Voir figure 2) 

 Main d'œuvre : directe, indirecte, motivation, formation, absentéisme, expérience ; 

 Milieu : environnement physique, éclairage, bruit, aménagement, relations, fournisseurs, 

marché, législation ; 

 Méthodes : processus, instructions, manuels, procédures 
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 Matières premières/ Matériel : pièces, ensembles, fournitures, identification, stockage, qualité, 

manutention ; machines, outils, équipements, capacité, âge, nombre, maintenance ; 

(BOUNEKKAR et al., 2006). 

 Ce diagramme décrit tous les dangers associés aux 5M. L'incapacité à maîtriser ces dangers entraîne 

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

 

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 problème pour en déterminer la raison 

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

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

* Basé sur six questions, cet outil permet d'identifier le problème 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.) 

 Où ? Où le problème se manifeste-t-il ? 
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 Quand ? Quand le problème est-il devenu apparent ? (durée, fréquence...) 

 -Comment? : Quelle est la procédure ? (substance, fond, technique...) 

 Pourquoi ? Quel est l'intérêt de faire ceci ou cela ? 

1.1.3.4. Méthode des 5 pourquoi : 

 En posant de manière répétée la question "pourquoi", la technique des cinq pourquoi permet 

d'identifier les causes fondamentales d'un problème. Les étapes de cette procédure sont les suivantes : 

• Énoncer clairement le problème ; 

• Répondre à la question "Pourquoi ?" en étudiant les faits physiques ; 

• Trouver une solution à ce problème ; 

• La réponse de chaque étape produit un nouveau problème à résoudre, et ainsi de suite. Pour 

ce faire, le problème 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 où un risque peut être supprimé ou ramené à un niveau 

acceptable grâce à des approches ciblées et contrôlées. (BLANC, 2009). 

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

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

 Lors de la détermination des CCP, il doit être utilisé comme un guide. L'exemple d'arbre de décision 

n'est pas nécessairement applicable à tous les cas. D'autres méthodes peuvent être utilisées. Pour 

faciliter l'utilisation de l'arbre de décision, une formation est recommandée. Si un danger a été identifié 

à une étape où un contrôle de sécurité est nécessaire mais qu'aucune intervention n'existe à cette étape 

ou à toute autre étape, le produit ou le processus à cette étape, ou à une étape ultérieure ou antérieure, 

doit être modifié pour permettre une intervention. (FAO, 1997). 
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              Figure 3 : Arbre de décision permettant de déterminer les points critiques pour la  maîtrise 

(Codex Alimentarius). 

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

criticités) : 

 La technique AMDEC est avant tout une approche d'analyse de système statique, basée sur un 

raisonnement inductif (systèmes 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.(AZZI et BAHLOUL, 2012).(tableau 1) 
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Ce principe consiste à dresser une liste de toutes les causes possibles pour chaque mode de défaillance 

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

 note "O" : Occurrence ou fréquence d'apparition de la cause ;  

 note "D" : Détection : probabilité de non-détection de la cause ;  

 note "G" : Gravité de l'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 prédéterminé, des mesures d'amélioration sont menées pour la 

ramener à un niveau acceptable (BAZIN, 2018). 

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

Activité 

du 

processus  

Mode de 

défaillance 

Effets 

possibles 

de la 

défaillance 

Causes 

possibles 

de la 

défaillance  

G O D C Actions Resp. délai G O D C 

Activité 1 Qu’est-ce 

qui 

pourrait 

aller mal ? 

Quels 

pourraient 

être les 

effets ? 

Quelles 

pourraient 

être les 

causes ? 

           

 

 La procédure AMDEC a les objectifs suivants : 

 identifier les moments cruciaux du processus ; 

 fournir des suggestions d'amélioration du processus ; 

 sélectionner les indications et les méthodes appropriées pour surveiller et contrôler le processus 

; 

 Décider des actions de sauvegarde ou préventives. 

 concevoir et mettre en œuvre 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 plutôt que de chercher à découvrir des défauts éventuels par une inspection en fin de 

fabrication", selon l'assurance qualité. (CHIARADIA-BOUSQUET, 1994). 

 L'assurance qualité, selon la norme 8402, est "une série de mesures préalables et systématiques visant 

à donner aux parties prenantes la confiance appropriée dans le fait qu'une entreprise offre des produits 

ou des services qui peuvent répondre de manière 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 à suivre ; 

-Accomplir les tâches que vous avez écrites ; 

-Vérifier que les actes énumérés comme devant être accomplis l'ont été, et enfin, conserver des 

traces écrites des actes réalisés et des contrôles 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 après 

consultation des représentants de toutes les parties intéressées. Son objectif est de servir de base aux 

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

 L'utilisation d'une norme est purement discrétionnaire. Certaines normes peuvent être rendues 

obligatoires aux stades de la fabrication, de l'importation et de la commercialisation à des fins de 

sécurité ou d'hygiène, 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 système adhère à des exigences particulières", selon la norme ISO 9000. 
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 La certification est un outil précieux pour toute entreprise qui souhaite être 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 vérifier que le bien, le produit ou le service 

proposé répond aux critères énoncés. 

 Mieux acheté : l'accréditation garantit la sécurité de l'utilisateur. 

 Mieux réglementer : il va sans dire que toute méthode permettant d'orienter l'activité 

réglementaire de manière plus ciblée doit être applaudie. (SABBAR, 2013) 
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Chapitre 02 : système HACCP dans une industrie agroalimentaire 

2.1. Historique : 

La méthode HACCP a été créée dans les années 1960. Elle est à l'origine de la méthode adoptée par 

les États-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 pathogènes, des toxines, des produits chimiques ou des éléments étrangers 

dangereux (ARAGUEL et GAUTIER, 2009). 

2.2. Origine du système HACCP : 

Initialement, le concept de HACCP a été développé en tant que système 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 à gravité zéro). Le système original a été conçu 

par la société Pillsbury Company en coopération avec la National Aeronautics and Space 

Administration (NASA) aux États-Unis et les Laboratoires de l’armée américaine (BOUTOU, 2008).  

Depuis 2009, la réglementation algérienne en matière 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 contrôle qui s’imposent : 

- Pour les règles générales d’Hygiène, infractions aux règlements d’Hygiène, Loi 09-03/2009 

- Identification des produits fournisseurs et clients archivage Décret exécutif 12-203/2012 

- Autocontrôle, procédures de contrôle HACCP loi 09-03/2009 

      2.3. Définition du système HACCP : 

HACCP est l’abréviation anglaise de «Hazard Analysis Critical Control Points», c’est-à-dire 

l’«Analyse des risques – points critiques pour leur maîtrise». Il s'agit d'une méthode utilisé pour 

identifier, évaluer et contrôler les dangers qui menacent la salubrité des aliments (CAC, 2003). Basé 

sur une base scientifique et cohérente, le système HACCP permet d'évaluer les dangers et de mettre en 

place un système de contrôle plus axé sur la prévention que sur l'analyse des produits finis. Cette 

méthode a non seulement l'avantage d'améliorer la sécurité alimentaire: grâce à la documentation et 

aux méthodes de contrôle qu'elle fournit, elle peut également montrer aux consommateurs une certaine 

capacité et répondre aux exigences législatives des autorités. 
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      2.4. Objectif du système HACCP : 

Aujourd'hui, le système HACCP permet: 

 -Gérer la sécurité et la qualité de tous les aliments.  

-Éviter les problèmes de santé et de sécurité et les empêcher 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 même secteur (RIGE et al., 2004). 

-suivre la production du produit depuis l'achat des matières premières jusqu'à sa consommation. Le 

processus de fabrication peut comporter de multiples étapes, toutes impossibles à gérer. Pour traiter 

les étapes les plus potentiellement dangereuses, il est donc indispensable de les localiser 

(BONNEFOY et al., 2002). 

-Il s'agit d'une stratégie documentée et vérifiable d'identification des points de contrôle essentiels et de 

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

1999).  

        2.5.  Les éléments d'un système HACCP : 

JENNER et al. (2005) définissent un système HACCP efficace comme ayant deux composantes : les 

programmes préalables et le plan HACCP. 

 

2.5.1. Les programmes préalables (prérequis) : 

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

préventives qui les accompagnent sans avoir préalablement mis en place d'excellentes procédures 
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d'hygiène et de fabrication, trop de risques seront détectés et une liste interminable de mesures 

préventives devra être appliquée. (Annexe 1) 

2.5.2. Les bonnes pratiques d’hygiène (BPH) : 

Les bonnes pratiques d'hygiène sont un ensemble de règles d'hygiène régissant la conception des 

espaces de travail, l'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 à son travail, ainsi que de s'y conformer (LARPENT, 1997). 

Il s'agit d'une série de procédures qui doivent être suivies depuis le début du processus de fabrication 

des aliments jusqu'à leur arrivée chez le client afin d'assurer la sécurité alimentaire. Pour rendre le 

secteur alimentaire plus efficace, sûr, sain et compétitif (qualité, prix et quantité), tous les acteurs de 

la chaîne alimentaire doivent adhérer à ces mesures préventives (CAC/RCP, 2003). 

 

                                 Figure 4 : l’hygiène des aliments (MAMOUNI, 2016). 
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                        Figure 5 : bonne pratique d’hygiène 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 à produire des 

conditions dans le secteur de la production alimentaire qui empêchent, 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 plutôt que d'être testée à la fin. 

Par conséquent, l'assurance de la qualité implique non seulement que le produit réponde aux critères 

définitifs, mais aussi qu'il ait été fabriqué selon les mêmes procédures et dans les mêmes conditions à 

chaque fois (CHALONER-LARSSON, 1997). 

2.5.4. Le plan HACCP : 

Un plan HACCP vise à 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 contrôle sont mises en place pour prévenir, réduire ou éliminer 

les risques (JENNER, 2005). (Annexe 2). 

     2.6. Les étapes et les principes du système HACCP : Etapes et principes du 

système HACCP : 
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Le groupe de travail HACCP du Codex Alimentarius a conçu et approuvé une stratégie en douze étapes 

(ou phases) pour la mise en place d'un système HACCP dans le monde. Les cinq premières étapes sont 

appelées "phases préliminaires", et les niveaux suivants correspondent aux sept "principes HACCP". 

La séquence de ces douze étapes doit être respectée car elle assure la cohérence et la rigueur du système 

engagé  (BOUTOU, 2008). 

Etape 1 : Constituer l’équipe HACCP 

Les personnes sont au cœur du système HACCP. Le système HACCP risque d'être inefficace et 

précaire si ces personnes ne sont pas compétentes. Il est essentiel que la mise en œuvre du système 

HACCP ne relève pas de la responsabilité d'un seul responsable de la qualité, mais plutôt d'une équipe 

pluridisciplinaire : l'équipe de sécurité alimentaire. Si nécessaire, des experts externes 

(microbiologistes, consultants, fournisseurs, etc.) peuvent être consultés. Ces experts doivent 

démontrer leurs compétences sur le sujet pour lequel ils sont sollicités (BOUTOU, 2008). 

 Etape 2 : Décrire le produit 

Une description complète du produit doit être fournie, y compris des informations sur sa composition 

et ses méthodes de distribution (ISO 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 être fournies (AL ATIQY, 2005). 

 Etape 3 : Déterminer l’utilisation prévue du produit 

L'utilisateur final ou le consommateur doit être défini en fonction de l'utilisation prévue du produit. 

Dans certaines circonstances (par exemple, la restauration), il peut être nécessaire de prendre en 

compte les groupes de population vulnérables (FAO, 1997). 

Etape 4 : Etablir un diagramme des opérations 

Le diagramme de fabrication doit être établi par l’équipe HACCP. Il doit couvrir toutes les étapes de 

l’opération. Lors de l’application du système HACCP à une opération donnée, il convient de recenser 

les étapes depuis l’achat des matières premières jusqu'à l’utilisation finale par le dernier client 

(GENESTIER, 2002). 

Etape 5 : confirmer sur place le diagramme des opérations 
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L’équipe HACCP devrait comparer en permanence le déroulement des activités au diagramme des 

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

Etape 6 : énumérer tous les dangers potentiels associés à 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 à 

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 œuvre les mesures de maîtrise (BOUTOU, 2008). 

 Etape 7 : Déterminer les points critiques pour la maitrise (principe 2) 

 Un CCP est un point ou une étape du processus où un danger peut être éliminé ou réduit à des niveaux 

acceptables par l'application de procédures concentrées et contrôlées (BLANC, 2006).  

Une opération de contrôle peut être appliquée à plus d'un CCP pour traiter le même danger. L'adoption 

d'un arbre de décision qui donne un raisonnement logique peut aider à la détermination d'un CCP dans 

le système HACCP. Il faut faire preuve de souplesse dans l’application de l’arbre de décision, selon 

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

(FAO, 1997).  

Il doit être utilisé à titre indicatif lorsqu’on détermine les CCP. L’arbre de décision donné en exemple 

ne s’applique pas forcément à toutes les situations. D’autres approches peuvent être utilisées. Il est 

recommandé de dispenser une formation afin de faciliter l’application de l’arbre de décision. Si un 

danger a été identifié à une étape où un contrôle de sécurité est nécessaire et qu’aucune mesure 

d’intervention n’existe au niveau de cette étape ou de toute autre, il faudrait alors modifier le produit 

ou le procédé correspondant à cette étape, ou à un stade antérieur ou ultérieur, de manière à 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 critère permettant de déterminer si quelque chose est acceptable ou non. En 

d'autres termes, chaque CCP est lié à un critère quantifiable qui garantit que la mesure de contrôle 

pertinente est mise en œuvre de manière appropriée (BOUTOU, 2006).  

Dans certains cas, plusieurs limites critiques peuvent être créées en même temps.  

 La température, le temps et d'autres variables sont souvent des critères employés. (ISO22000, 2005).  

Etape 9 : Mettre en place un système de surveillance pour chaque CCP (Principe 4) 

Un tel système de surveillance permet de mesurer ou d’observer les seuils critiques correspondant à 

un CCP. Les procédures appliquées doivent être en mesure de détecter toute perte de maîtrise (FAO, 

1997). 

En outre, les532 renseignements devraient en principe être communiqués en temps utile pour procéder 

aux ajustements nécessaires, de façon à éviter que les seuils critiques ne soient dépassés. Dans la 

mesure du possible, il faudra procéder à des ajustements de procédés lorsque les résultats de 

surveillance indiquent une tendance en direction d’une perte de contrôle à un CCP. Ces ajustements 

devront être effectués avant qu’aucun écart ne survienne. Les données obtenues doivent être évaluées 

par une personne expressément désignée à cette fin et possédant les connaissances et l’autorité 

nécessaires pour mettre en œuvre, au besoin, des mesures correctives. Si la surveillance n’est pas 

continue, les contrôles exercés doivent alors être suffisamment fréquents et approfondis pour garantir 

la maîtrise du CCP. La plupart de ces contrôles doivent être effectués rapidement, car ils portent sur la 

chaîne de production et l’on ne dispose pas du temps nécessaire pour procéder à des analyses de longue 

durée. On préfère généralement relever les paramètres physiques et chimiques plutôt que d’effectuer 

des essais microbiologiques, car ils sont plus rapides et permettent souvent d’indiquer aussi l’état 

microbiologique du produit. Tous les relevés et comptes rendus résultant de la surveillance des CCP 

doivent être signés par la ou les personne(s) chargée(s) des opérations de surveillance, ainsi que par 

un ou plusieurs responsables de l’entreprise (FAO, 1997). 

 Etape 10 : prendre des mesures correctives (principe 5) 

Des mesures correctives spécifiques doivent être prévues pour chaque CCP, dans le cadre du système 

HACCP, afin de pouvoir rectifier les écarts, s’ils se produisent. Ces mesures doivent garantir que le 

CCP a été maîtrisé. Elles doivent également prévoir le sort qui sera réservé au produit en cause. Les 

mesures ainsi prises doivent être consignées dans les registres HACCP (FAO, 1997). 
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 Etape 11 : Appliquer des procédures de vérification (principe 6) 

On peut avoir recours à des méthodes, des procédures et des tests de vérification et d’audit, notamment 

au prélèvement et à l’analyse d’échantillons aléatoires, pour déterminer si le système HACCP 

fonctionne correctement. De tels contrôles devraient être suffisamment fréquents pour confirmer le 

bon fonctionnement du système (FAO, 1997). 

La fréquence des vérifications doit être suffisante pour valider le système HACCP. Les activités des 

vérifications comprennent par exemple : Passer en revue le système HACCP et les dossiers dont il 

s’accompagne ; prendre connaissance des écarts constatés et du sort réserver aux produits ;  Vérifier 

que les CCP  

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

La tenue de registres précis et rigoureux est indispensable à l’application du système HACCP. Les 

procédures du système HACCP devraient être documentées et devraient être adaptées à la nature et à 

l’ampleur de l’opération (FAO, 1997). 

Exemples de dossiers : 

- Analyse des dangers; 

- Détermination du CCP; 

- Détermination du seuil critique. 

Exemples de registres : 

- Activités de surveillance des CCP; 

- Écart et mesures correctives associées; 

- Modifications apportées au système HACCP (FAO, 1997). 
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                                    Figure 6 : les 12 étapes de système HACCP (MAMOUNI, 2016)
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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 laitière en bonne santé, 

bien nourrie et non surmenée, selon le J.O.R.A. n° 69 (1993). Il doit être exempt de colostrum et 

collecté de manière propre. 

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

 Le lait recombiné : 

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

dont la teneur en matière grasse est inférieure à 1,25 %. 

 Le lait reconstitué : 

Lorsqu'on utilise du lait en poudre écrémé de qualité supérieure, c'est-à-dire avec un pourcentage de 

matières grasses inférieur à 1,25 pour cent, le lait reconstitué est dit écrémé ; lorsqu'on utilise du lait 

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

 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 pathogène, tout en préservant la structure physique, la constitution, l'équilibre 

chimique, les enzymes et les vitamines du lait. 

Le lait pasteurisé doit être exposé à l'une des températures suivantes : 63°C pendant 30 minutes ; 85°C 

pendant 15 à 20 secondes ; ou 95°C instantanément.  

 Voici une liste de laits pasteurisés :  

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

par litre de lait). 

 Lait partiellement écrémé pasteurisé :  

Teneur en acides gras : 1,5 à 2 % (15 à 20 grammes par litre de lait).  

- Le lait écrémé pasteurisé a une teneur maximale en matières grasses de 0,15 % (1,5 gramme 

maximum par litre de lait). 
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3.1.2. Paramètres 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 paramètres physico-chimiques utilisés dans le secteur laitier 

(CAROLE, 2002). 

 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 fréquemment 

employée pour atténuer l'influence de la température. Voici la définition de cette propriété :  

D = la densité d'une substance à une température T/ La masse volumique de l’eau à une température T  

 pH et acidité : 

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), l'acidité titrable varie de 15 à 18°D. 

L'acidité est attribuée aux éléments solubles et aux caséines par l'intermédiaire de leurs groupes esters 

phosphoriques. Dans le lait, le pH et l'acidité ne sont pas fortement liés. L'acidité titrable du lait à un 

pH donné est déterminée par la teneur en protéines et en sel (MAHAUT et al., 2000). 

 Viscosité à 20°C : 

Les macromolécules de graisse et de protéines sont responsables de la viscosité, qui est la réticence 

des liquides à s'écouler. La viscosité du lait empêche la formation de globules gras. Par rapport à la 

viscosité à 0°C, elle diminue de moitié à 20°C, de deux tiers à 40°C, et augmente lorsque le pH est 

inférieur à 6, un comportement facilement visible dans les crèmes acides. La viscosité du lait est 

multipliée par 1,2 à 1,4 lorsqu'il est homogénéisé (VIERLING, 2008). 

 Point de congélation : 

À - 0,555°C, le lait congèle. 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 

à - 0,53°C (CAROLE, 2002). 
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 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 à la pression appliquée. Comme pour le point de congélation, 

la présence de matières solubilisées affecte le point d'ébullition. Il est légèrement supérieur à 100,5°C, 

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

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

Densité du lait à 20°C 1.028-1.034 

Densité de lait écrémé 1.035-1.036 

Densité de la matière grasse 0.92-0.94 

Point de congélation -0.53 -0.555 

Point d’ébullition 100.5°C 

PH à 20°C 6.6-6.8 

Acidité titrable 14 – 17 °D 

Activité de l’eau à 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 

être ajouté à notre alimentation de diverses manières 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 

(g/L) 

Etat physique des composants 

Eau 905 Eau libre (solvant) plus eau liée 

(3,7%) 

Glucides (lactose) 49 Solutions 

Lipides 

Matière grasse proprement dite 

Lécithine (phospholipides) 

Insaponifiable (stérols, carotènes, 

tocophérol) 

 

35 

34 

0,5 

0,5 

 

Emulsion des globules gras (3 à 5 

μm) 
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Protides 

Caséines 

Protéines liposolubles (globulines, 

albumines) 

Substances azotés non protéiques 

 

34 

27 

2,5 

1,5 

 

Sels 

De l’acide citrique (en acide) 

De l’acide phosphorique (P2O3) 

Du chlorure de sodium (Na Cl) 

 

9 

2 

2,6 

1,7 

 

Solution ou état colloïdale 

Constituants divers 

(vitamines, enzymes, gaz dissous) 

Traces  

Extrait sec total 

Extrait sec non gras 

127 

92 

 

 

 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 colloïdale avec des 

protéines sériques hydrophiles. 

 Matière grasse : 
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La graisse est constituée à 98,5 % de glycérides (esters d'acides gras et glycérol), à 1 % de 

phospholipides polaires et à 0,5 % de composés liposolubles tels que le cholestérol, les hydrocarbures 

et les vitamines A, D, E et K (GOURSEAUD, 1985).  

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

        Dans la phase dispersante, qui est le lait écrémé, la matière grasse est distribuée en émulsion, sous 

forme de microgouttelettes de triglycérides entourées d'une membrane complexe (BOUTONNIER, 

2008). 

 Protéines : 

Le lait de vache contient 3,2 à 3,5 grammes de protéines, séparées en deux parties, selon JEANTET 

et al., (2007), Les caséines, qui précipitent à pH 4,6, représentent 80 % des protéines totales, tandis 

que les protéines sériques, qui sont solubles à 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 

CASÉINES 

Caséine ∝S1 

Caséine ∝S2 

Caséine  

Caséine k  

75-85 

39-46 

8-11 

25-35 

8-15 

3-7 

 

199 

207 

209 

169 
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Caséine g 

PROTEINES DU LACTOSERUM 

    

    

Sérum-albumine 

Immunoglobulines (G1, G2, A, M) 

Protéases-peptones 

15-22 

7-12 

2-5 

0.7-1.3 

1.9-3.3 

2-4 

 

162 

123 

582 

- 

- 

 

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). 

 

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

 

B-Protéines du lactosérum : 

Les protéines du petit-lait représentent 15 à 28 % des protéines du lait de vache et 17 % de la matière 

azotée (DEBRY, 2001), Les protéines de lactosérum, selon  LAZAR (2014), sont des protéines à 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 à la dénaturation thermique. 

 Lactose : 

Selon MATHIEU (1999), le lait comprend des hydrates de carbone, qui sont principalement 

représentés par le lactose, le deuxième ingrédient le plus abondant après l'eau. Un résidu de galactose 

est relié à un résidu de glucose dans sa molécule C12H22C11. Le lactose est fabriqué à partir du 

glucose sanguin dans les cellules de l'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 très 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). 

 Minéraux : 

Tableau 6 résume la composition  minérale du lait  

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

Élément 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 

 

 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  μg/100ml 

Vitamines liposolubles  

Vitamine A (+carotènes) 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 

 

 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 que 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 l'on trouve dans le lait. Cependant, on peut y 

découvrir des levures, des moisissures et même des virus. Le lait, qui constitue un excellent substrat 

alimentaire pour les bactéries, peut accueillir un grand nombre d'espèces. Au cours de leur 

multiplication dans le lait, ils émettent des gaz (oxygène, hydrogène, dioxyde de carbone, etc.), des 

substances chimiques aromatiques, de l'acide lactique (responsable de l'acidification dans la 

technologie de fabrication du fromage), différentes substances protéiques, voire des poisons 

susceptibles de provoquer des maladies chez l'homme (INSTITUT DE L’ÉLEVAGE, 2009). 

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



                                                                              Chapitre03 : lait et fromage  

 

 30 

 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 à 55°C pendant plusieurs heures. 

 4. Bacillaceae - Mésophiles, inhibées à 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 à une contamination fécale  

*Moins abondantes dans le lait par rapport à d’autres Gram(-) 

-Ces espèces résistent aux antibiotiques, se développent à 

des températures très différentes. 

Bactéries 

« Gram- »  

2. Achromobactériaceae -Ces microorganismes forment l’essentiel de la flore 

psychotrope.  

-Ne fermentent pas les sucres. 

 3. Bactéries divers -Les plus importantes Pseudomonas véhiculées par les eaux 

non potables et Brucella pathogènes. 

 

3.1.5 Qualité organoleptique du lait : 

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

comparaison avec un lait frais. 
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 La couleur :  

Selon ZANE et SAADI., (2019), les lipides sous forme de globules gras et les protéines sous forme 

de micelles de caséine diffusent la lumière 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-

à-dire à la lumière blanche. 

 L’odeur : 

 L'odeur du lait est caractéristique, selon VIERLING (2003), en raison de la matière grasse et des 

odeurs animales qu'il contient. Elles sont liées à l'environnement de la traite, à l'alimentation (les 

fourrages à base d'ensilage favorisent la flore butyrique, d'où une forte odeur dans le lait), et à la 

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

 La saveur :  

Le lait ordinaire frais a une saveur agréable. Le lait aigre a une saveur fraîche et légèrement piquante. 

La saveur du lait chauffé (pasteurisé, bouilli ou stérilisé) diffère légèrement de celle du lait cru. Les 

laits de rétention et de mastite ont une saveur salée plus ou moins perceptible (THIEULIN et 

VUILLAUME, 1967). 

 La viscosité :  

La viscosité du lait est une caractéristique complexe qui est influencée par les particules colloïdales 

émulsifiées et dispersées, selon RHEOTEST (2010). La quantité de matières 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 entièrement de produits laitiers 

: lait, lait partiellement ou totalement écrémé, et matière grasse, coagulé en totalité ou en partie avant 

égouttage ou après élimination partielle de la partie aqueuse, utilisé seul ou en mélange. La teneur en 

(MS) du produit doit être au minimum de 23% pour 100g de fromage (DUDEZ, 2017). 
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3.2.2. Les étapes de production de fromage : 

 

          Figure 9 : Description Les différentes étapes de la fabrication du fromage à pâte molle 

(FORQUIN, 2010) 

 

3.2.3. Classification des fromages : 

Les fromages se déclinent en un large éventail de saveurs, d'arômes, de textures et de formes. Cette 

variété est déterminée par un certain nombre de facteurs, notamment l'origine du lait, la matière à partir 

de laquelle il est transformé et son traitement thermique. 

On peut classer les fromages en 3 catégories différentes :    

 Fromages à pâte fraiche : 

Le nouveau produit semble avoir une texture légère, granuleuse ou lisse, crémeuse et veloutée. C'est 

un fromage égouttable avec une forte teneur en humidité et une teneur en matières grasses de 60 à 80 

%. (MAJDI, 2009). 

 Fromage à pâte pressées : 

Après le soutirage, le caillé est pressé et on laisse le fromage s'affiner. Les fromages à pâte pressée non 

cuite et les fromages à pâte pressée cuite (pâte dure, caillé chauffé à 65°C) sont séparés dans ce groupe 

(MAJDI, 2009). 

 Fromage à pâte molle : 

Le camembert qui a été affiné en surface par des moisissures est classé parmi les fromages à pâte 

molle. Ce camembert a une texture lisse et une couleur qui va du blanc cassé au jaune pâle. Une croûte 

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

Le lait, matière première importante, est au cœur de la fabrication d'un fromage. Si le lait provient 

d'une vache, d'une chèvre ou d'une brebis, il passera par plusieurs étapes avant de ressembler à un 

véritable fromage (JEANTET et al, 2008). 

3.2.4.1. Coagulation : 

Le lait va d'abord cailler, c'est l'étape de la coagulation. Pour rendre la matière 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 l'estomac 

des jeunes veaux nourris exclusivement au lait), va accélérer le processus. Grâce à cette étape, les 

caséines seront prédigérées. Le lactose, qui est le sucre naturel du lait, peut être 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 matières solubles telles que le lactose, les sels minéraux et les protéines solubles). Jusqu'à 

80 % de l'eau sera extraite au cours de ce processus (GOUDÉDRANCHE et CAMIER-CA, 2001). 

3.2.4.3.  Salage et moulage : 

Ensuite, le fromage peut être salé dans la masse des grains de caillé, en surface avec un salage à sec, 

ou trempé dans un bain de saumure. Et il est moulé (GOUDÉDRANCHE et CAMIER-CA, 2001). 

3.2.4.4.  L'affinage : 

La température, l'hygrométrie (humidité) et la ventilation sont des facteurs importants dans l'affinage 

du fromage. Elle favorise la migration du sel dans la pâte et le démarrage du processus de formation 

de la croûte. Grâce à la présure, les protéines dénaturées vont subir une série de fermentations, donnant 

au fromage un goût et une texture distincts. Les ferments naturels du lait joueront alors un rôle 

important dans la création des saveurs régionales. Enfin, les ferments de la croûte (bactéries et 

champignons) vont compléter et terminer le processus de maturation du fromage. Un fromage bien 

affiné libère tous ses arômes. La durée de maturation varie d'un produit à l'autre, de quelques semaines 

pour un camembert à plusieurs mois pour un fromage à pâte cuite (comme le comté). Selon le type de 

fromage, il s'affine différemment : les fromages à pâte pressée s'affinent uniquement de l'intérieur, les 

fromages à pâte persillée s'affinent de l'intérieur vers l'extérieur, et les fromages à pâte molle s'affinent 

de l'extérieur vers l'intérieur (GOUDÉDRANCHE et CAMIER-CA, 2001). (Voir figure 9) 
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                    Figure 10: Diagramme de fabrication de fromage (JEANTET et al., 2008) 
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3.3 Généralités sur les fromages à pâte 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 l'Orne (GÉRARD ROGER-GERVAIS, 2005). 

Le camembert est un fromage à pâte molle à croûte fleurie. Le mode de fabrication et l'égouttage du 

caillé, qui est mis dans des moules (à la louche) sans être brisé ni rompu, confèrent au fromage à pâte 

molle à croûte fleurie sa texture lisse et onctueuse : Le drainage spontané se produit lorsque l'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  

 Matière sèche totale (MST)  

 Matière grasse (MG)  

 Matière sèche dégraissée (MDS)  

 Texture par rapport à la structure de la pâte  

 Niveau de minéralisation (pourcentage de masse de calcium sur la matière sèche 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 21,9g 

Glucides 0,1g 

Eau 54,9g 

 

Vitamines et assimilés  

Vitamine A et provitamine A  

Rétinol 246 µg 

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) 0,85µg 

Vitamine D 0,76µg 

Vitamine E (Tocophérols) 0,38mg 

  

Lipides (29,6g)  

Cholestérol 74,5mg 

Acides gras saturés 14g 

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 à 50 % de matière azotée/matière sèche, selon son mode de 

fabrication. Il s'agit donc de l'une des meilleures sources de protéines hautement digestibles de 

l'industrie alimentaire (MIETTON, 1995). 

En ce qui concerne le lactose, les fromages affinés sont pratiquement dépourvus de glucides, car 

l'infime quantité de lactose restant dans le caillé après l'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 à 700 mg/100g) (ECK, 1997). 

3.3.4 Qualité sanitaire : 

La conformité aux normes et réglementations scientifiquement validées est un aspect important de la 

qualité (GHERSI et RASTOIN, 2010). 
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Les bactéries lactiques sont l'un des indicateurs les plus fiables de la consistance sanitaire des produits. 

Elles améliorent la conservation en inhibant les micro-organismes qui peuvent être nocifs pour 

l'utilisateur ou le produit (flore pathogène) (flore d'altération) (CHRISTELLE BRÉMAUD, 2006). 

Le but premier des traitements thermiques est d'assurer la protection sanitaire des fromages, 

notamment en termes de germes pathogènes, 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 à une concentration de 

1,5 à 2% (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 ravivées. 

La coagulation :  

La coagulation du lait est due à l'interaction de micelles de caséine plus ou moins modifiées. Cette 

agglomération aboutit à la création d'un coagulum de même volume que le lait utilisé. Les caséines 

subissent ces modifications physico-chimiques à la suite d'une acidification ou de l'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, 

l'égouttage influence les propriétés physiques (pH et AW) et chimiques du caillé, ainsi que l'affinage 

du fromage (ECK, 1990). 

Le salage : 

 Il consiste à l’incorporation du sel (BRULE et RAMET, 1997). Les modalités de salage sont par 

saumurage (Emmental, et Camembert), salage à sec et salage en masse (ALAIS et associés à des 

intoxications alimentaires aigues et, à faible dose répétitive, peuvent être responsables de maladies 

chroniques (FOOD et AGRICULTURE, 2001). 

L'affinage : 

L'affinage est l'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 à 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 à 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 fromagère et solutions adaptés : 

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 

entéropathogène, Salmonella et les staphylocoques à coagulase positive. Ces quatre bactéries peuvent 

se développer jusqu'à quatre semaines après 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 être ajoutés deux 

qualités distinctives  

Les fromages, selon BOUTONNIER(2002), présentent les caractéristiques suivantes :  

 Le pH  

 L’extrait sec total(EST)  

 La matière grasse(MG)  

 L’extrait sec dégraissé(ESD)  

 La nature de la texture de la pâte par rapport à sa structure  

 Le niveau de minéralisation (pourcentage en masse de calcium sur la matière sèche dégraissée) 

 La quantité de caséine dans le produit.  

 La façon dont ils ont été traités. Des produits chimiques nocifs ont été liés à des intoxications 

alimentaires aiguës à fortes doses, et ils peuvent être responsables de maladies chroniques à 

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 matières 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 système HACCP plus spécialisé reposent sur des concepts d'hygiène de base 

connus sous le nom de bonnes pratiques d'hygiène (BPH) ou de bonnes pratiques de fabrication (BPF) 

(HATHWAY, 2006). 

Les entreprises laitières 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 l'entretien de l'équipement, la formation des employés) ainsi que les exigences en 

matière d'hygiène 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 

maîtrise des points critiques). Il s'agit d'une méthode de contrôle simple basée sur la prévention des 

risques (RIGE et al. 2004).  

Le système HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point), qui signifie "analyse des risques et 

maîtrise des points critiques", a été mis en œuvre par plusieurs entreprises dans les années 1980 et est 

devenu depuis l'approche standard du contrôle de l'hygiène alimentaire. Ce système, axé sur le contrôle 

des processus de production, a été développé à l'origine pour assurer l'alimentation des astronautes 

transportés dans l'espace. Il s'agit d'identifier les dangers à chaque étape du processus de production, 

de trouver les points de contrôle critiques (CCP), d'établir des seuils critiques pour chaque CCP, 

d'établir un système de surveillance pour chaque CCP, d'exécuter des actions correctives, de mettre en 

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

les enregistrements. (SCHOTHORST, 2004).
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En raison de la pandémie COVID 19, le stage et le contrôle au sein de l’entreprise à propos de la 

mise en place d’un système HACCP n'ont pas pu être achevés. 
À cette fin, nous avons concentré nos efforts sur une synthèse et une comparaison des résultats déjà 

obtenus dans des travaux effectués sur la contribution à la mise en place d’un système HACCP au 

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

4.1. Synthèse de travaux effectués sur la contribution à la mise en place d’un 

système HACCP au niveau d’une entreprise agroalimentaire type d’activité le 

fromage 

4.1.1. Application des principes HACCP à certains dangers pendant l'élevage des 

chevreaux dans les exploitations de chèvres laitières de l'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 à partir du 1er janvier 2006. Le système HACCP a été intégré à la norme ISO 

22000 (Organisation internationale de normalisation, 2005). 

L'HACCP peut être décrit comme un programme "qui est axé sur la prévention et qui est à la fois rigide 

et flexible, dynamique dans son application, et qui contribue largement à la sécurité et à 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 à la ferme 

serait le meilleur choix, comparé aux codes de bonnes pratiques de fabrication et à la série ISO-9000. 

Les principales raisons de ce choix sont : la spécificité de l'exploitation, la faible intensité de main-

d'œuvre, le peu de documentation nécessaire, l'accent mis sur la gestion opérationnelle et tactique, le 

fait que l'état sanitaire et les mesures visant à l'améliorer sont démontrables, et le fait que l'application 

peut être reliée à d'autres parties du système. Le fait qu'elle puisse être reliée à d'autres éléments d'une 

chaîne 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 l'élevage de chevreaux de chèvre dans un exemple 

d'exploitation de chèvres laitières dans l'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 chèvres. 

Étape et 

principe 

HACCP 

Brève description de l’étape et du principe respectifs 

Étape 1 Constituer une équipe pluridisciplinaire HCCP sur l'exploitation (par 

exemple, agriculteur + vétérinaire + spécialiste d'un certain domaine). 

Étape 2 Décrire le(s) produit(s) et sa distribution ; description des locaux de 

l'exploitation agricole 

Étape 3 Identifier l'utilisation prévue du ou des produits et les consommateurs du 

produit 

Étape 4 Développer des diagrammes de flux de l'exploitation spécifique 

Étape 5 Vérifier sur place les diagrammes de flux développés 

Étape 6 

(Principe 1) 

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

un inventaire des mesures préventives.  

Effectuez une analyse des risques pour trouver les risques associés à ces 

dangers. 

Étape 7 

(Principe 2) 

Définition des points de contrôle critiques (CCP) et des points d'attention 

particulière (POPA) dans le contexte des finances et des ressources 

humaines 

Étape 8 

(Principe 3) 

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

objectifs pour les POPA afin de soutenir le contrôle du processus ; faire un 

inventaire des options de diagnostic. 

Étape 9 

(Principe 4) 

Établir un programme de surveillance comprenant tous les CCP et POPA, 

ainsi que la méthode/le test, la fréquence, le rapport, les mesures 

correctives et la personne responsable de ces actions. 

Étape 10 

(Principe 5) 

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

les situations de perte de contrôle du processus 

Étape 11 

(Principe 6) 

Déterminer les procédures de validation et de vérification internes et 

externes ; si nécessaire, définir des tests supplémentaires 

Étape 12 

(Principe 7) 

Mettre en place un système approprié d'enregistrement et de 

documentation relatif aux étapes précédemment citées 
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4.1.1.2. Caractéristiques de l'exemple Ferme de chèvres laitières FX L'exploitation 

 FX comprend 230 chèvres laitières adultes, principalement des Saanen, qui sont logées en groupe dans 

des parcs à paille en tant que système de logement libre tout au long de l'année. Système de stabulation 

libre toute l'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 l'herbe (foin), la luzerne (foin, 

déshydraté) et des concentrés. Il existe une aire de parturition séparée pour 25 chèvres à la fois. Après 

la naissance, les chevreaux reçoivent du colostrum pendant 2 jours consécutifs ; ensuite, ils sont nourris 

d'aliments d'allaitement ad libitum par un système d'alimentation automatique jusqu'à l'âge du sevrage. 

4.1.1.3. Élaboration du programme de gestion des risques de qualité basé sur le 

système HACCP : 

Afin de développer un programme de gestion des risques de qualité basé sur le système HACCP, nous 

suivons les 12 étapes énumérées dans le tableau 10 (CULLOR, 1995) 

 ÉTAPE 1, ÉTAPE 2 ET ÉTAPE 3 : CONSTITUTION D'UNE ÉQUIPE HACCP, DÉFINITION 

DES PRODUITS DE LA FERME  

L'équipe HACCP de l'exploitation est composée de l'agriculteur, de son vétérinaire et éventuellement 

d'un ou plusieurs spécialistes d'un domaine particulier où des dangers spécifiques se présentent. Ces 

derniers peuvent se référer, par exemple, aux zoonoses, aux risques chimiques ou à un nutritionniste 

indépendant lorsque le taux de croissance est un problème dans l'exploitation.  

Cette équipe décide de la voie à suivre, des dangers à aborder, des diagrammes de flux à développer 

et des autres actions à entreprendre. Il aborde également le parcours des enfants (les revendre à d'autres 

élevages caprins / élever des chèvres pour le marché), le lait après la traite (transformation laitière / 

fabrication du fromage). 

En dehors de cela, il existe d'autres services disponibles. L'identification de ces articles et services aide 

à l'identification ultérieure des préoccupations substantielles (voir étape 6). 

Pour faciliter les discussions au sein de l'équipe et avec les tiers qu'ils visitent sur l'exploitation, il est 

fortement recommandé de concevoir un plan complet de l'exploitation qui comprend tous les 

bâtiments destinés aux animaux (groupes d'âge), à la récolte du lait, à 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 clôtures 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 être identifiés et des précautions d'hygiène et/ou de transmission doivent être prises. 

TABLEAU N°11 : Aperçu général des zones à risque, des catégories de maladies, de certains 

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

Type de 

danger 

Catégorie de 

troubles/maladies 

Diagnostic des 

troubles/maladies 

Détails de la 

période d'élevage  

(période d'âge) 

du risque le plus 

élevé 

Microbiologique Maladie respiratoire 

 

 

 

Troubles digestifs 

 

Pneumonie enzootique 

(Pasteurella& 

Mycoplasmaspp) 

 

E.colidiarrhée 

 

Cryptosporidiumdiarrhée 

 

Ecthyma 

 

 Coccidiose 

Après le sevrage 

 

 

 

Première semaine 

d'âge  

2ème et 3ème 

semaines d'âge 

Jusqu'à l'âge de 2 

mois 

 De l'âge de 1 à 5 

mois 

Physique Présence de corne 

 

 

Échec de l'écornage 

Provoquer des lésions chez 

d'autres chèvres 

 

Mauvaise procédure 

d'écornage 

Après 

l'accouplement 

 

Deuxième semaine 

de vie 

Gestionnaire Taux de croissance  

Insuffisant 

 

 

 

Troubles digestifs 

 

 

 

 

Performances  

reproductives 

Gestion du régime 

d'aliments d'allaitement 

Fourrage de mauvaise 

qualité 

 

Choc du sevrage - Faible 

niveau de prise alimentaire 

Acidose - Engraissement 

dû à un excès de 

Concentrés 

 

L'IA à un trop jeune âge 

L'IA à un âge trop avancé 

Avant le sevrage 

 

Avant et après le 

sevrage 

 

Jours/semaines 

après le sevrage 

Période post-

sevrage 

 

6-7 mois 

7-9 mois 
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 ÉTAPE 4 ; ÉTAPE 5 : CONCEPTION DE DIAGRAMMES DE FLUX DU PROCESSUS DE 

PRODUCTION. 

L'étape 4 consiste à créer des organigrammes pour le processus de production de l'élevage de 

chèvres. Sur la base du plan de l'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 l'exploitation sera nécessaire. 

Cet organigramme détaillé aide les membres de l'équipe à comprendre les dangers potentiels et à 

déterminer les mesures correctives ou préventives à prendre. Il a également un impact positif sur 

les travailleurs agricoles et les visiteurs. Les membres de l'équipe sur place doivent vérifier deux 

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

 ÉTAPE 6 : IDENTIFICATION DES DANGERS, MESURES PRÉVENTIVES 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 particulière, en fonction de leur prévalence ou du souhait de 

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

 Il n'y a pas beaucoup de chèvres à la baisse. 

 Les enfants au développement irrégulier 

 Chèvres excessivement grosses lors de la dépose - Bébés ayant un poids corporel extrêmement 

faible à l'âge 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, après les maladies 

épidémiques obligatoires pour lesquelles il existe des programmes officiels de contrôle, comme la 

fièvre aphteuse, la tuberculose, la brucellose, les maladies respiratoires de type endémique et l'ecthyma 

(RICARD. 2001). 
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Les risques de gestion sont, par exemple, ceux liés aux troubles digestifs comme l'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 

être causé 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 être 

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

Avec ces données en main, la phase suivante de l'étape 6 consiste à effectuer une analyse des facteurs 

de risque potentiels liés aux différents risques de l'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 l'élevage. Elles doivent être 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 l'équipe de gestion de 

la qualité de la ferme. 

Type de danger Troubles de haute priorité sur Ferme FX 

Microbiologique Diarrhée à E. coli dans la première semaine de l'âge adulte 

Pneumonie enzootique 

Produit chimique Aucune identifiée 

Physique Stress à l’écornage 

Gestionnaire Faible taux de croissance 

 

  Après l'identification des variables de risque pertinentes pour les dangers spécifiés (Tableau 13), 

l'étape suivante consiste à 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 l'équipe de gestion de la qualité de l'exploitation ; cette 

méthode est particulièrement importante lorsque les deux autres méthodes ne sont pas disponibles, et 

elle est fondée sur leurs connaissances, leur expérience et leurs compétences. 
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2. de manière 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 chèvres. (SCHAIK et al., 1998). 

3. quantitativement, en réalisant des enquêtes épidémiologiques de terrain à 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 l'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 l'occurrence (I) 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-être) peuvent être utilisées pour évaluer 

l'impact d'un risque de maladie spécifique, tandis que les chiffres de prévalence peuvent être utilisés 

pour évaluer les probabilités. Les différentes caractéristiques des divers risques de maladie peuvent 

être pondérées sur une échelle de notation allant de 1 (négligeable, ou probabilité inférieure à 10 %) à 

3 (intermédiaire, ou probabilité d'environ 50 %) à 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-delà 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 être considérés comme "appropriés pour une surveillance future". 

 

Tableau N°13 : Liste restreinte des dangers, des désordres sur l'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 à >45). 

Type de 

danger 

Troubles de  

une priorité  

élevée pour  

Farm FX 

Mesures préventives  

actuellement en 

vigueur  

dans les 

exploitations  

agricoles 

FX 

Facteurs de risque  

associés 

Résultat 

de la  

pesée 

des 

risques  

(PxIxD) 

sur le 

FX  

de la 

ferme 
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Microbiologique E.colidiarrhée  

dans la 

première  

semaine de 

l'âge  

adulte 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pneumonie  

enzootique 

Produits anti--

coccidiens  

appliqués 

systématiquement 

  

Vaccination annuelle 

contre la 

Clostridiumerotoxemia 

 

Séparation des 

chevreaux  

de remplacement des  

chevreaux destinés à la  

vente 

 

Séparation des 

chevreaux  

des adultes jusqu'à la 

mise  

bas. 

La gestion du 

colostrum est  

Mauvaise 

 

L'hygiène de 

l'étable des  

chevreaux (densité, 

état de la  

litière, contact avec 

les adultes à la  

naissance, qualité 

de la  

désinfection 

ombilicale) est  

déficiente. 

 

Le réglage du 

distributeur  

automatique de lait 

est peu  

fréquent. 

 

L'hygiène de la 

pouponnière  

(densité, état de la 

litière) est  

mauvaise. 

 

Densité d'animaux 

dans la cour/la  

maison trop élevée 

 

L'hygiène du 

logement (climat 

de 

l’étable/ventilation, 

pourcentage  

d'humidité, 

qualité/conditions 

de la litière) doit 

être améliorée. 

3 x 5 x 3 

= 45 

risque  

réel  

3 x 4 x 4 

= 48  

risque 

réel 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 x 4 x 3 

= 36 

 

 

 

 

3 x 4 x 4 

= 48 

risque  

Réel 

 

2 x 2 x 4 

= 16 

 

4 x 3 x 3 

= 36 

Physique Stress à  

l'écornage 

 

 

Mauvaise méthode 

d'écornage 

1 x 3 x 

3= 9 
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Écornage par 

cautérisation 

Mauvais âge lors 

de l'écornage 

3 x 3 x 

5= 45 

risque 

réel 

3 x 4 x 

4= 48 

risque 

réel 

Gestionnaire Faible taux 

de croissance 

Les équipements pour 

peser les animaux et 

les aliments sont 

présents et utilisé 

Faible poids à la 

naissance 

 

La qualité de 

l'alimentation / la  

consommation 

d'aliments jusqu'au  

sevrage est faible`. 

 

Traitement 

anticoccidien trop  

Précoce 

 

La quantité et la 

qualité du foin  

(faible niveau de 

refus) après le  

sevrage sont 

faibles. 

2 x 3 x 5 

= 30 

 

3 x 3 x 4 

= 36 

 

 

 

2 x 2 x 4 

= 8 

3 x 3 x 4 

= 32 

3 x 4 x 4 

= 48 

risque  

réel 

 

ÉTAPE 7 : POINTS DE CONTRÔLE CRITIQUES ET POINTS D'ATTENTION PARTICULIÈRE  

Nous devons spécifier les points de contrôle critiques et les zones d'attention particulière 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 où un contrôle est nécessaire 

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

Un CCP répond à certaines exigences formelles du système HACCP, mais un POPA ne répond pas à 

une ou plusieurs d'entre elles. Les critères suivants doivent être respectés : le point doit être lié au 

danger en question ; il doit être mesurable ou observable ; une valeur standard et des limites de 

tolérance doivent être établies ; des actions correctives doivent être disponibles ; et une fois que le 

contrôle du processus est perdu, les actions correctives doivent être capables de rétablir le contrôle. 

Les actions correctives doivent être capables de retrouver le contrôle total du processus. 
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La plupart des POPA ne répondent pas aux troisième et cinquième exigences, mais ils sont néanmoins 

importants pour réduire les risques dans le processus de fabrication. Ces POPA sont fréquemment 

utilisés dans les pratiques de gestion. Sur la base des dangers évalués, les CCP et les POPA suivants 

(Annexe 3) ont été définis pour les "risques réels" identifiés. 

L'autre raison est que la plupart des problèmes liés aux maladies chez les animaux sont très variables 

sur le plan biologique. Cela peut être 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 systèmes de tests biologiques, nous devons faire face aux faux positifs et aux faux négatifs. 

 ÉTAPE 8 : ÉTABLIR 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 particulière à ce stade du développement. Ainsi, nous aborderons les risques importants 

identifiés à l'étape 6 et mis en évidence à l'étape 7. (Annexe 3) Les risques sont : 

- Diarrhée à 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 l'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 associés sont 

énumérées à l'annexe 3. Les valeurs objectives sont assez similaires à celles abordées dans les 

programmes vétérinaires standards de gestion de la santé et de la production des troupeaux. (BRAND 

et al., 1996). 

 ÉTAPE 9. CONCEPTION DU PROGRAMME DE SURVEILLANCE À LA FERME, Y 

COMPRIS LES MESURES CORRECTIVES  

Un programme pratique de surveillance à la ferme doit inclure la surveillance de tous les CCP et 

POPA identifiés. 

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

concerné, la manière dont la surveillance est effectuée à ce moment-là (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 manière dont les résultats de la surveillance sont 

enregistrés. Les préoccupations abordées à l'annexe 3 (y compris les actions correctives) et les éléments 

de surveillance sont souvent liés. 

Le contrôle de la qualité du colostrum à l'aide d'un colostromètre devrait être effectué par l'éleveur 

pour 90% des chevreaux nés, au moins en cas de problème. Il en va de même pour les taux sériques 

d'IgG des chevreaux nés : au moins 90 % d'entre eux devraient être évalués par un vétérinaire en cas 

de problème. 

L'éleveur est responsable de l'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. 

 ÉTAPE 10. MESURES CORRECTIVES  

L'annexe 6 contient également des références à diverses instructions de travail, notamment celles 

concernant le nettoyage et la désinfection, la gestion du colostrum et le programme d'alimentation des 

nourrissons. Il s'agit d'instruments de gestion opérationnelle qui aident l'éleveur à s'acquitter au mieux 

de ses tâches. Pour qu'ils restent lisibles et élémentaires, ils ne font généralement qu'une page A4. 

www.vacqa-international.com. en propose plusieurs exemples. 

Les instructions de travail font partie des codes de bonnes pratiques agricoles (BPA) proposés par 

l'OIE et la FAO. Les BPA sont un ensemble de principes et d'instructions de travail visant à améliorer 

les attitudes et les mentalités des employés agricoles en ce qui concerne les "meilleures pratiques" sur 

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

 ÉTAPES 11 ET 12. TENUE DE REGISTRES ET SYSTÈME PROCÉDURES DE 

VÉRIFICATION DU SYSTÈME  

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 déjà été abordés. Il existe également un 

journal des médicaments pour enregistrer les traitements administrés conformément aux règles, un 

plan de conseils de traitement du troupeau (contenant les indications, le médicament, la dose et le mode 

d'administration pour un traitement adéquat à la ferme par l'éleveur) et des feuilles de résultats de 

laboratoire (résultats de tests, autopsies). 
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Tous ces documents sont nécessaires pour s'assurer que le programme basé sur le système HACCP 

fonctionne correctement. 

Cette validation est effectuée 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 l'exploitation n'est requise que lorsqu'elle est justifiée dans le cadre d'un système 

d'assurance qualité pour l'ensemble de la chaîne alimentaire. 

Tableau N°14 : Instructions de travail pour le contrôle du climat dans les étables pour chèvres 

néonatales, et fréquence de contrôle, X se réfère à l'agencement général  

Code de la ferme : .............................................. Date de la dernière révision : 

......................................... Auteur :  

....................................... Responsable(s) de l'exécution :  

........................................................................................................................................... 

Prévenir les enfants 

nouvellement nés de se 

refroidir 

Sécher les nouveaux nés 

Prévenir la sécheresse et 

l'humidité  

Fournir de l'air frais toute 

la journée et toute la nuit 

Installez des unités de 

climatisation séparées par 

grange 

Si nécessaire, prévoir une 

lampe 

Chaque naissance 

Quotidiennement 

 

Quotidiennement 

 

         X 

Contrôle de la 

climatisation paramètres 

Humidité relative < 85  

Vitesse du vent < 0,3 

m/sec  

Température : de 25°C à la 

naissance à 18° à 5 jours 

(une lampe IR peut être 

fournie). De 16°C à 10°C 

après 

Quotidiennement 

Quotidiennement 

Quotidiennement 

Questions générales de 

gestion 

Empêcher la pluie de 

tomber à l'intérieur  

fournir de la literie propre 

et sèche  

Assurez un bon drainage 

de la litière  

Fournir une lumière > 100 

lux  

         X 

 

 

Quotidiennement 

 

         X 

 

         X 
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Contrôlez la 

consommation d'aliments  

Vérifier les signes de 

troubles de la santé 

Quotidiennement 

 

Quotidiennement 

 

4.1.1.4. Discussion et conclusions  

Cet article a été conçu pour montrer que l'application du concept et des principes HACCP est possible 

au niveau des exploitations de chèvres laitières. La question la plus importante est que ce qui est déjà 

connu devrait être mieux structuré, organisé et formalisé sous le titre et l'application d'un programme 

de gestion des risques de qualité basé sur le système HACCP. Alors que dans les programmes de 

gestion de la santé et de la production du troupeau, l'approche est (trop) souvent de nature qualitative 

et menée dans un format plus libre, les trois caractéristiques de l'approche de type HACCP mettent 

l'accent sur le fait que dans le cadre d'une approche HACCP, la plupart des problèmes doivent être 

décrits à l'avance. Les mesures correctives, par exemple, seront généralement pondérées et discutées 

une fois qu'un problème 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 déjà été décrites. 

De cette manière, une évaluation coût-bénéfice de ces mesures a déjà eu lieu. Les agriculteurs ont 

indiqué lors des enquêtes sur le terrain que l'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 l'instruction de 

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

Ils se sentent mieux préparés à faire face aux problèmes lorsqu'ils sont en suspens (BOERSEMA, 

2007). 

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

axée sur la gestion des risques plutôt que sur le contrôle des maladies. 

Comme prévu, il n'y a que des POPA ; la raison principale est que la production animale concerne des 

animaux vivants plutôt 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 contrôle du processus une fois qu'il a été perdu ne peut être garanti par des mesures de 

gestion des risques dans les exploitations. Ces mesures contribuent toutefois à la réduction des risques. 

Les mesures préventives et correctives contribuent toutes deux à l'élimination ou à la réduction des 

risques. 
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 Un autre avantage de l'application du programme de type HACCP de la manière que nous avons 

présentée ici est que la gestion opérationnelle peut être très bien couplée à la gestion plus tactique des 

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

 Le programme de gestion des risques de qualité présenté dans cet article est étroitement lié à l'initiative 

prise par l'ANICAP pour créer une approche de type "meilleures pratiques" pour les exploitations 

caprines. Cette dernière présente de nombreuses similitudes avec les codes de bonnes pratiques 

agricoles de l'OIE et de la FAO. La gestion des risques liés à la qualité renvoie aux trois domaines dans 

lesquels l'UE s'efforce d'améliorer la production animale primaire : la santé publique et la sécurité 

alimentaire, la santé animale et le bien-être des animaux (directives européennes 852/853/854-2004 et 

règlement CE 178-2002). L'UE a proposé de mettre en œuvre 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 rôle important dans ce domaine, ils doivent acquérir des 

connaissances et des compétences supplémentaires. Ces dernières sont principalement associées à la 

compréhension et à l'application du concept et des principes HACCP, aux compétences en matière de 

communication, au marketing et à l'administration des affaires, à la gestion de l'exploitation, à l'esprit 

d'entreprise et à l'économie agricole (NOORDHUIZEN et al., 2006). 

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

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

 

4.1.2. Démarche de type HACCP pour résoudre un problème de gonflement de 

fromages  

Un vétérinaire, un agriculteur et des professionnels de la transformation du fromage ont mené une 

enquête de type HACCP lorsqu’une coopérative fromagère a eu un problème de gonflement. Le 

problème a ainsi pu être immédiatement identifié et corrigé. 

Même lorsque les exploitations qu’ils suivent sont impliquées, les vétérinaires praticiens ne sont pas 

encore très actifs dans les enquêtes relatives aux accidents de production ou de transformation de 

fromage. Ils peuvent toutefois contribuer à l’examen et à la résolution de ces problèmes. 

4.1.2.1. Étapes à suivre pour l’analyse des accidents et des risques  
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La méthode et la procédure d´analyse de l´accident et de rédaction des mesures de maîtrise à mettre 

en œuvre est basée sur les principes de l’HACCP (hazard analysis critical control points, analyse des 

dangers et maîtrise de points critiques) (NOORDHUIZEN et CANNAS 2008). 

L'expression " compatible HACCP " est utilisée dans la production animale parce que certains facteurs 

ne peuvent être 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 paramètres 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 «HACCP-compatible» 

Étape 
1 

Créer une équipe «Évaluation Qualité» et inclure les partenaires de la chaîne les plus 
impliqués : par exemple, technicien de la laiterie, technicien d’élevage, éleveur, 
vétérinaire. 

Étape 
2 

Décrire le produit initial (par exemple, lait pour consommation ou lait pour fabrication 
de fromage) et le circuit de distribution (élevage, collecte par camion-citerne, laiterie, 
transformation) 

Étape 
3 

Identifier le mode d´utilisation final du produit et les consommateurs concernés (par 
exemple, marché local, grandes surfaces, restaurants). Si nécessaire, faire une analyse 
détaillée du réseau de distribution. 

Étape 
4 

Déterminer les diagrammes du processus de production. D’abord un diagramme des 
principales étapes de production (par exemple dans l’élevage) puis de façon plus 
détaillée si nécessaire (type de stabulation, pratiques de  
traite, stockage du lait, gestion globale). 

Étape 
5 

Vérifier ces diagrammes aux endroits sensibles avec le personnel concerné. 

Étape 
6 

Identifier les dangers et les facteurs de risques associés ; positionner ces dangers et 
risques dans les diagrammes précédemment définis (principe 1). Effectuer des visites 
d’Évaluation Diagnostique Globale 

Étape 
7 

Identifier les Points de Maîtrise Critiques (PMC), ainsi que les Points d´Attention 
Particulière (PAP) (principe 2). 

Étape 
8 

Établir les limites critiques et les normes pour les PMC, et les valeurs de référence pour 
les PAP, ceci afin d’initier des mesures correctrices (principe 3). 

Étape 
9 

Établir un programme d´évaluation et les critères pour chaque PMC et PAP. Utiliser ce 
programme pour corriger les procédures opérationnelles et rétablir le contrôle sur le 
processus de production (maîtrise des dangers et des  
risques) (principe 4). 

Étape 
10 

Déterminer les mesures correctrices à prendre quand l´évaluation des PMC et PAP 
indique une déviation par rapport aux normes ou valeurs de référence (principe 5). 
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Étape 
11 

Établir une procédure d´enregistrement pour vérifier que le programme HACCP-
compatible est opérationnel et  
fonctionne effectivement (principe 6) 

Étape 
12 

Définir des procédures pour vérifier que le programme HACCP-compatible est adéquat 
(validation interne) et vérification externe par des audits (principe 7). 

 

 Contexte et présentation de l´accident  

Pour fabriquer des fromages au lait cru comme la tomme, une coopérative de l'est de la France reçoit 

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 laitières montbéliardes sont toutes la propriété des 18 producteurs. Les caractéristiques 

des animaux et leur mode d'élevage sont similaires : 6500 à 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 à 300 000 L ; 300 000 

à 400 000 L: 7 éleveurs; 400000 à 500000 L:1 éleveur 

Plusieurs exemples de "gonflements précoces du fromage" ont été observés par la coopérative 

pendant le traitement en novembre et décembre. Ces gonflements ont l'aspect et le moment d'une 

infection par des coliformes (Annexes 4 et 5). Dans ce cas, le gonflement est lié à la production de 

CO2 et surtout d´H2 par ces bactéries, à la suite de la fermentation du lactose dans le caillé et les 

fromages frais moulés. Cette hypothèse est confirmée par le laboratoire départemental le 9 décembre 

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

 Le lait mis en fabrication (cuve III) contenait >150000 coliformes par ml; 

 Chez l’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 œuvre de la démarche HACCP et analyse de l’accident  

Constitution et intervention de l’ «Équipe Évaluation 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 l'équipe, notamment une évaluation de 

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

électronique, téléphone et réunions. 

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 traçabilité et du réseau de distribution. 

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

 Cellules x 
1000/ml 
N < 400 

Germes 
x1000/ml 
N < 100 

Coliformes 
x1000/ml 
N < 100 

Staphylocoques  
x 1000/ml  
N < 50 

Butyriques/ 
ml 
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  - 

 

 

            Figure 11 : Schéma général d'un diagramme de production de fromage: de l'élevage à la 

coopérative, et à la distribution (en gris, un élevage suspect). 
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           Figure 12 : Diagramme simplifié du processus de production dans un élevage de bovins laitiers. 

Chaque «boîte» constitutive est sous l’influence de la gestion de l’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 auprès des agriculteurs 

et livré entre les sites de production et les sites de transformation. La distribution (magasins et 

consommateurs) devrait en théorie être examinée après la transformation, mais elle ne sera pas étudiée 

ici car elle n'a pas été impliquée car non concernée par l’accident (Figures 11 et 12). 

Identification des sources de dangers et des facteurs de risque 

 Principes généraux  

L'étape suivante consiste à caractériser plus précisément les risques (étape 6 du tableau 15). Les 

coliformes sont principalement d'origine digestive en production animale, notamment chez les 

vaches à forte production qui polluent l'environnement par leurs excrétions fécales. Des mammites 

sont susceptibles de se développer suite à la contamination des mamelles des vaches. Les variables 

de risque les plus pertinentes au niveau de l'exploitation sont présentées dans le tableau 17. Le 

plus souvent, le descriptif des facteurs de risque va permettre de définir les Points de Maîtrise 

Critiques, PMC, et les Points d´Attention Particulière, PAP (étape 7). Pour plus de détails sur ces 

PMC et PAP (BEEKHUIS et al., 2011) 

 Évaluation diagnostique globale de l’élevage 
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L´évaluation diagnostique globale de l´élevage par le vétérinaire (partie de l’étape 6) consiste trois 

domaines d’analyse:  

 les informations disponibles dans l´élevage;  

 la santé et la conduite des vaches laitières;  

 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 l’élevage 

Les mammites sont apparues dans le troupeau les veilles du 4 novembre et du 8 décembre, selon les 

données de l'élevage (carnet sanitaire ; contrôle laitier). Elles se sont distinguées par leur caractère 

aigu, la présence d'indications générales (fièvre) et locales (mamelles douloureuses) et, selon l'éleveur, 

une réponse lente au traitement. En l’absence d’analyse bactériologique systématique sur les laits de 

mammites, aucune déduction n’a pu être faite sur le profil bactériologique du troupeau. Sur un cas de 

mammite sévère, un échantillon a toutefois été envoyé au laboratoire et a démontré la présence de 

Klebsiella pneumoniae. Une analyse rétrospective des résultats du contrôle 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 à élever; 3). Cette situation a très bien 

pu contribuer à 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: 

l’environnement et les mammites. 

Contamination à partir  
de l´environnement 

Mammites occasionnées  
par des coliformes 

Mauvaise hygiène de la  
stabulation: 
 • Logettes ; 
 •Litière / aire paillée; 
 •Aires d´exercice. 
-->Mauvaises notes de  
propreté des vaches (2). 

Mauvaise détection des 
mammites cliniques par 
l´éleveur. 
Pas de programme de Suivi 
du Troupeau pour surveiller 
la santé des mamelles 
(BEEKHUIS et al 2011). 

Mauvaise hygiène en salle 
de traite: 
•Préparation des trayons ; 
•Trempage après traite; 

Traitement des mammites 
par l´éleveur inadapté (sous-
dosage des médicaments  
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•Griffes et matériels ; 
•Personnel. 

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. 

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

Non-respect du délai 
d´attente (lait livré trop vite 
tandis qu’il y a toujours  
des bactéries présentes) ou 
infections intra mammaires 
subcliniques. 

Refroidissement insuffisant  
du lait dans le tank. 

 

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

Déficit immunitaire chez les 
vaches (par une cétose ou 
un bilan énergétique  
négatif, BEN) 
(SURIYASATHAPORN et al., 
2000) 

Mauvaise qualité de la 
litière. 

Litière des logettes / aire 
paillée contaminée. 

 

•La santé et la conduite des animaux  

On a constaté que les vaches laitières avaient une note de propreté de 3 (sur une échelle de 5), ce qui 

suggère 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 maïs et de concentrés (quantités variables selon le niveau de production), il était épandu 

à l'aide d'une mélangeuse et mis à disposition à tout moment. Cependant, la possibilité d'un bilan 

énergétique négatif et d'une cétose en début de lactation (d'après les données du contrôle laitier de 

novembre et décembre) a recommandé de surveiller de près l'alimentation (fibrosité en particulier). et 

des vaches (remplissage du rumen, consistance des bouses). Ceci peut être réalisé par l'évaluation 

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

excessive de coliformes fécaux en raison de la perte de consistance des bouses (KLEEN et al., 2003) 

•Évaluation des locaux d’élevage 

L'évaluation de l'environnement des vaches et de sa gestion est incluse dans la troisième section de 

l'évaluation diagnostique globale (ALVES et al., 2008). Des facteurs de risque spécifiques à 

l'exploitation sont fréquemment 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 à l’exception d’une rangée adossée à un mur, et une aire d’exercice 

en caillebotis béton. La température dans la pièce est de 15 degrés 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 litière 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 grisâtres qui laissaient 

penser à des moisissures. Les aires d'exercice avaient une largeur convenable mais étaient recouvertes 

de fumier, que l'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 "crème" 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 à lait est remplacé. 

•Analyse des conditions de traite 

Par ordre d´importance décroissante, ces 4 points critiques sont:  

      1. Une mauvaise hygiène des trayons et de leur préparation et l’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 prélèvements et d’analyse 
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des laits des vaches à mammites pour connaître le profil bactériologique du troupeau et adapter les 

traitements et la prévention. 

    3. Une litière à base de sciure, avec des bouses, susceptible de contribuer à la contamination 

bactériologique des trayons et du lait. 

    4. Un manque de raclage des caillebotis et de renouvellement de la litière, intervenant dans l’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). 

(Étape 6 du Tableau 15 : identification des facteurs de risques et traite, litière et caillebotis, 

alimentation). 

4.1.2.3 Plan d´actions à l’échelle de l’élevage, à court terme et à moyen terme  

L’équipe d'évaluation de la qualité" (représentants de la coopérative, de l'éleveur et du vétérinaire) s'est 

réunie après la visite de traite et l'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-delà de ces cinq 

critères, cette stratégie devra couvrir divers aspects à améliorer ainsi que des efforts généraux de 

prévention Ces dernières ne seront pas développées ici. (ARCANGIOLI et al., 2009). 

Actions à court terme 

•Point 1. La façon dont les vaches sont préparées dans la salle de traite est examinée. Il est 

recommandé de procéder à un pré moussage avant de nettoyer avec du papier sec à usage unique 

("méthode sèche"). 

•Point 2. La mammite peut être détectée précocement à l'aide de la méthode du " bol à fond noir " 

(annexe 9) après la préparation de la traite. Les vaches qui ont reçu un diagnostic de mammite ou qui 

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

•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 à fait irréalisable. Il pourrait également envisager de remplacer la 

sciure par de la paille hachée. Au moins une fois par jour, et en quantité suffisante, la litière doit être 

raclée et renouvelée.  

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

l'hygiène des vaches. 

Actions à moyen terme 
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•Point 5. Pour éviter le BEN, la cétose ou l'acidose, l'éleveur devrait faire examiner plus souvent les 

aliments de transition et de début de lactation (par exemple avec l'aide du technicien du contrôle 

laitier). 

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

un certain temps. 

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

diagnostique globale au GAEC par le vétérinaire. 

Domaine de l’élevage Points forts Points faibles 

   
 
        
       Vaches laitières 

Note d'état corporel (NEC) 
moyenne (mais variations) 
Remplissage du rumen (RR) 
correct 
 
Note de callosité des 
trayons bonne 
 
Santé des pieds : rien à 
signaler 

Perte de NEC et/ou RR en 
début de lactation 
 
BEN (bilan énergétique 
négatif) /cétose en début de 
lactation 
Note d’hygiène (propreté) 
mauvaise sur plus  
d’un tiers des vaches 

         
       
         Alimentation 

Qualité des aliments 
satisfaisante 
Quantité globale 
satisfaisante 

Fort risque de BEN & cétose 
 
Fibrosité des rations et 
quantité  
de chaque composant sont 
à surveiller 

 
 
 
 
 
             Stabulation 

Nombre de logettes 
suffisant 
Volume / vache suffisant 
Confort des logettes correct 
Nombre d’abreuvoirs, 
dimensions, débit,  
emplacement et hauteur : 
corrects 
État des caillebotis : 
satisfaisant 

 
Sciure de mauvaise qualité 
(grisâtre 
Litière sale dans les logettes 
(bouses) 
 
 
 
Raclage des caillebotis 
insuffisant 

 
 
             Ambiance 

Température correcte (15 
°C) 
Humidité et ventilation 
correctes 

 

 
 
 
      Salle de traite [2×6] 

Propreté et niveau 
d'entretien du matériel 
corrects 
Ambiance: bonne 

L´éleveur ne porte pas de 
gants pendant la traite 
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Hygiène/propreté des 
mamelles médiocres, temps  
de lavage insuffisant, 
essuyage avec de la paille 

 
 
   Salle du tank [laitière] 

Propreté correcte, 
température tank 4 °C  
donc correcte 
Sortie du tank: propre 

 

 
 
 Conduite générale de      
l’exploitation 

Bonne sur la plupart des 
domaines 

Alimentation, transition 
tarissement-lactation,  
hygiène de la traite, raclage, 
détection et traitement des 
mammites, litière: sont à 
améliorer 

 

 

 

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

 

4.1.2.4 Interventions à l’échelle de la fabrication et de l’entreprise de 

transformation  

La tolérance d'erreur dans le processus de fabrication est minime car le lait est mis en production 

pratiquement immédiatement. 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 contrôle de la 

transformation très strictes qui sont documentées sur des fiches de production. Un barème 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, très réactive. La démarche HACCP est mise en œuvre pour la fabrication 

conformément aux exigences réglementaires. 

4.1.2.5  Discussion et conclusions  

Une analyse concertée du problème rencontré a permis d’identifier rapidement les causes de cet 

accident et de résoudre ce problème au niveau de la coopérative et de l´élevage. L´«Équipe Évaluation 

Qualité», rassemblant les responsables techniques de la coopérative, le vétérinaire praticien et 

l´éleveur, a été capable de couvrir les différents domaines à investiguer selon un protocole de type 

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

De façon plus générale, les pertes économiques liées à cet accident peuvent être estimées à plus de 

10000 euros pour la coopérative. Les éleveurs qui fournissent du lait pour la fabrication de fromage au 

lait cru doivent pouvoir maîtriser eux-mêmes la qualité de leur produit et les facteurs de risque. Le 

vétérinaire praticien peut intervenir dans ce cadre comme premier conseillé pour l’éleveur; il a la 

compétence pour être le coordinateur/modérateur entre l’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 contrôler et maîtriser chaque jour.  

Pour mieux maîtriser les risques susmentionnés, la coopérative peut mettre en place un système 

d´échanges de données entre elle et les élevages.  

Une meilleure communication avec le vétérinaire traitant devrait être instituée. Ce système d’alerte 

précoce (early warning system), impliquant également le vétérinaire praticien, pourrait contribuer à 

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 côté, l´éleveur a déploré des pertes 

en termes de production, à la suite des mammites, des réformes, des pénalités sur la qualité du lait, et 

à cause des heures de gestion supplémentaires. 

Ensuite, au sein des élevages: ni le travail de l´éleveur ni celui du vétérinaire, ne doit s´arrêter une fois 

le plan d´actions écrit et exécuté. De meilleurs résultats pourraient être obtenus avec la mise en place 

d´un programme de «suivi d´élevage» ou de suivi du troupeau, fondé sur des visites d´élevage 

régulières (une fois toutes les 2 à 4 semaines) (ALVES et al., 2008). 
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À chaque visite, le vétérinaire effectue alors l´évaluation diagnostique globale dans l´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 

l´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 contrôles de qualité: MP, MG, germes totaux, leucocytes, butyriques, voire coliformes, 

staphylocoques... Pour un élevage de 60 vaches, ces visites de suivi prendront environ 45 à 60 min et 

donneront lieu à la rédaction d´un rapport écrit incluant constatations, conclusions et conseils (voir 

aussi le Tableau 18). 

La méthode de l’HACCP appliquée ici est bien connue des coopératives laitières et fromagères pour 

maîtriser les dangers et les risques pendant la fabrication. Il a été démontré à plusieurs occasions que 

cette méthode était aussi utilisable pour identifier et maîtriser les risques dans les domaines de l’élevage 

(vaches, chèvres) et des fermes à 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, l´étape de PMC et PAP, ni la validation interne, ni la 

vérification externe), on peut néanmoins constater que cette approche structurée a bien fonctionné sur 

le terrain. Les principes de l’HACCP permettent de disposer d’une démarche structurée et formalisée 

(protocole) permettant de définir les investigations à initier pour analyser un problème de santé 

animale, de bien-être, de santé publique ou encore de sécurité alimentaire, de manière à maîtriser les 

facteurs de risque de la production de l´élevage jusqu’au consommateur. 

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

HACCP et l’application de leurs principes 

Il est indispensable de mettre en place les bonnes pratique d’hygiène bien structuré et formalisé pour 

la maitrise des dangers au niveau des exploitations et les fermes, il est nécessaire de porter attention à 

la santé du cheptel, la qualité et la quantité de lait produit sont influencées par la santé de l'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 être causée par une infection  (clinique ou 

subclinique). 

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

sont pas soigneusement nettoyées avant la traite, le lait peut être contaminé. L'apport d'agents 
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infectieux peut être favorisé par le mouvement de la queue de l'animal. Certains comportements 

(trempage des mains dans le lait pour lubrifier les mamelles, mauvaise hygiène du trayeur, etc.) 

augmentent également la quantité de microbes dans le lait. 

Surveiller les conditions et la durée 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 à 

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

Contrôler la qualité du lait cru à 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 être une source de contamination bactérienne. 

Surveiller l’état de santé du personnel et le respect des règles d’hygiène, les visiteurs et les personnes 

travaillant dans les unités laitières constituent une source importante de contamination microbienne. 

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

En outre, l'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 à l'hygiène. 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 vêtements ou de ses méthodes 

de travail. 

 Veiller à la propreté du matériel et à 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 (après la pasteurisation) du fait de son contact régulier avec la 

matière première. Ce risque devient plus élevé lorsque ce matériel est inadapté (en bois), mal ou 

insuffisamment lavé et désinfecté (présence des matières 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 pathogènes) qui s'infiltreront 

dans le lait au cours des nombreuses utilisations. Lorsque les toiles et tissus de filtration sont réutilisés 

sans être lavés et désinfectés, ils peuvent devenir des vecteurs de contamination (opérations nécessaires 

pour éliminer les résidus, nids potentiels pour les germes indésirables). 
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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 régulièrement, 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 après chaque cycle de production. 

Après cette procédure, le matériel est séché et stocké à l'abri de toute contamination. 

L’hygiène des murs, plafonds, et des espaces de travail doit être permanente pour maîtriser la 

contamination issue de l’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 être appliquées 

rigoureusement, avant et après la transformation, et de manière périodique en appliquant des moyens 

de mesures : 

 Élaborer et suivre un plan de nettoyage et de désinfection du matériel et de l’ensemble des 

locaux (vestiaires, sanitaires compris) : surfaces de travail, sol, surfaces souillées (projections 

sur les murs) 

 Désinsectiser la laiterie et les abords une fois par an (se renseigner auprès de la Direction du 

service national d’hygiène pour les produits à utiliser). 

 Gérer les déchets :– prévoir un système d’évacuation des eaux usées – évacuer les eaux de 

lavage de la salle de transformation le plus rapidement possible, après chaque cycle de 

production (si possible sol en pente vers une sortie de l’eau de prévue pour cela) – installer des 

poubelles à pédale dans l’unité et une grande poubelle à l’extérieur, les nettoyer régulièrement, 

les couvrir systématiquement, et se laver les mains après chaque manipulation, éviter de faire 

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

L'origine alimentaire est l'une des principales causes des maladies modernes  ce qui nécessite de 

renforcer l’application d’un système assurer la salubrité et la sécurité sanitaire  des consommateurs 

plus que le processus de commercialisation.    

 Notre étude préliminaire avait pour objectif d'améliorer l'application de système HACCP  au niveau 

de deux états différents pendant l’élevage (gonflement de fromage  « lait cru » et les exploitations de 

chèvres laitières) en connaissant les risques lors du processus de la production «maitriser les facteurs 

de risque » 

  L’équipe HACCP a réalisé un programme de mesures de prévention où chaque cas a été étudié 

individuellement fondée selon les principes de l'HACCP " les 12 étapes" afin de réalisés des solutions 

très 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 l’application de leurs principes 

Il met en évidence les principaux points suivants : 

 Mettre en place des procédures de bonne hygiène bien structurées et formalisées au niveau de 

l'exploitation pour maîtriser les dangers. 

 De faire attention à tout ce qui peut affecter la production laitière quantitativement et 

qualitativement de la santé du troupeau à la de bonnes pratiques d’hygiène lors de la traite 

"infection clinique/subclinique" 

 Respecter les conditions et la durée de transport du lait 

 La sécurité des produits et du consommateur est assurée par le respect des conditions sanitaires 

depuis la réception des matières premières jusqu'à la livraison des produits finis. 

 respectez un niveau élevé de propreté personnelle « source importante de contamination 

microbienne » 

 Formez l’équipe qualité à l’HACCP : 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 œuvre ces plans 

d'assurance qualité, qui impliquent, entre autres, la recherche des points cruciaux de contamination 

dans les activités de la chaîne de production. 
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Ces recherches nous ont appris à reconnaître et à analyser les dangers ainsi que les contrôles préventifs 

pour leur gestion, ainsi qu'à garantir que ces contrôles sont mis en œuvre de manière efficace et 

efficiente grâce à un suivi suffisant.
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Annexe 1 : Plan d’organisation des prérequis, établi par le Codex alimentarius 

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

Section III : Production primaire 

3.1 Hygiène de l’environnement 

3.2 Hygiène des zones de production alimentaire 

3.3 Manutention, entreposage et transport 

3.4 Opérations de nettoyage, d’entretien et hygiène corporelle au niveau de la production primaire 

Section IV : Etablissement: conception et installations 

4.1 Emplacement 

4.1.1.Établissements 

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 contrôle 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 
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4.4.5 Contrôle de la température 

4.4.6 Qualité de l’air et ventilation 

4.4.7 Eclairage 

4.4.8 Entreposage 

Section V : Contrôle des Opérations 

5.1 Maîtrise des dangers liés aux aliments 

5.2. Aspects clés du système de contrôle 

5.2.1 Réglage de la température et de la durée 

5.2.2 Etapes spécifiques de la transformation 

5.2.3 Critères microbiologiques et autres spécifications 

5.2.4 Contamination microbiologique croisée 

5.2.5. Contamination physique et chimique 

5.3. Exigences concernant les matières premières 

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 
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6.1.2 Procédures et méthodes de nettoyage 

6.2 Programmes de nettoyage 

6.3 Systèmes de lutte contre les nuisibles 

6.3.1 Généralités 

6.3.2 Éviter l’accès 

6.3.3 Installation des ravageurs 

6.3.4 Suivi et détection 

6.3.5 Éradication 

6.4 Traitement des déchets 

6.5 Surveillance de l’efficacité 

Section VII : Etablissement: hygiène 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 Étiquetage 
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9.4 Éducation 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 : Aperçu des troubles prioritaires identifiés dans l'exploitation FX, points 

de contrôle, facteurs de risque pondérés, identification des CCP ou POP, valeurs 

standard et de tolérance ou valeurs cibles, et mesures correctives 
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Annexe 4 : Le gonflement de fromages compte parmi les accidents ou problèmes 

sanitaires que l’on peut rencontrer dans les filières 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 à la production de CO2 et surtout d´H2 par ces bactéries. 

 



                                                                                                                                Annexes 

 

 

Annexe 6 : Dans l'exploitation analysée, 40% des vaches laitières présentaient une 

propreté moyenne, avec des cuisses et des mamelles sales 
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Annexe 7 : Sciure et copeaux de bois pour litière dans les logettes. 

 

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

droite), celle-ci était couverte de bouse. 

 

 

Annexe 9 : Bol à fond noir pour la détection des mammites avant la traite. 
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Annexe 10 : Démarche de type HACCP pour résoudre un problème de gonflement de 

fromage 
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Annexe 11 : Application des principes HACCP à certains dangers pendant l'élevage des chevreaux 

dans les exploitations de chèvres laitières de l'ouest de la France 
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