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Résume :

Aujourd’hui, la sécurité des denrées alimentaires représente un enjeu essentiel pour les entreprises du
secteur agroalimentaire. La mise en place d’un syst¢éme de management efficace permet de garantir la
conformité des produits, de prévenir les risques sanitaires et de renforcer la confiance des
consommateurs. L’entreprise EDOUGH Annaba, acteur dans le domaine de la production et de la
distribution alimentaire, vise a améliorer la maitrise de la qualité et de la sécurité tout au long de sa
chaine de production.

A travers ce travail, nous avons étudié et évalué le systéme de management de la sécurité des denrées
alimentaires au sein de I’entreprise EDOUGH Annaba. Pour bien mener cette étude, nous avons
adopté une démarche méthodologique descriptive et analytique comportant deux volets : le premier
consacré a une recherche bibliographique sur les concepts généraux de la sécurité alimentaire, le
systétme HACCP et la norme ISO 22000, et le second portant sur I’évaluation pratique du systéme
appliqué dans I’entreprise.

Ce modeste travail nous a permis de comprendre les fondements et les outils du management de la
sécurité sanitaire des aliments, d’identifier les points forts et les limites du systéme mis en ceuvre, et de
proposer quelques pistes d’amélioration pour optimiser son efficacité. En termes de résultats, on peut
dire que le systeme en place 28 EDOUGH Annaba est conforme aux exigences réglementaires, pertinent
et en constante évolution vers une meilleure performance.

Abstract :

Today, food safety has become a major concern for companies operating in the agri-food sector.
Implementing an effective management system helps ensure product compliance, prevent health
risks, and strengthen consumer confidence. The company EDOUGH Annaba, which operates in the
field of food production and distribution, aims to improve the control of quality and safety
throughout its production chain.

Through this study, we have analyzed and evaluated the food safety management system
implemented within EDOUGH Annaba. To conduct this research, we adopted a descriptive and
analytical methodological approach consisting of two main parts: the first focused on a
bibliographical study of the general concepts of food safety, the HACCP system, and the ISO 22000
standard; the second concerned the practical evaluation of the system applied within the company.

This modest work allowed us to understand the foundations and tools of food safety management, to
identify the strengths and weaknesses of the implemented system, and to propose some
recommendations for its improvement. In terms of results, it can be concluded that the system
established at EDOUGH Annaba complies with regulatory requirements, remains relevant, and
continues to evolve toward better overall performance.
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INTRODUCTION GENERALE

Dans une économie de plus en plus mondialisée et compétitive, les entreprises doivent
sans cesse ceuvrer a I’amélioration de leurs performances et de leur efficacité afin d’assurer
leur pérennit¢ et de maintenir la confiance des consommateurs. Dans le secteur
agroalimentaire, la sécurité des aliments constitue aujourd’hui une priorit¢ majeure,
puisqu’elle impacte directement la santé publique, la qualité des produits et la compétitivité
sur les marchés.

L’augmentation du nombre de toxi-infections alimentaires, le renforcement des
réglementations internationales et la sensibilisation croissante des consommateurs ont conduit
a ’adoption généralisée de systémes de gestion structurés et fondés sur la science, visant a
garantir la sécurité des denrées alimentaires.

Parmi les différentes branches de ’industrie agroalimentaire, le secteur laitier occupe une
place centrale en raison du role nutritionnel essentiel du lait et de ses dérivés dans
I’alimentation humaine. Cependant, le lait demeure 1’un des produits les plus périssables et les
plus sensibles a la contamination, nécessitant des pratiques hygiéniques strictes et des mesures
de contrdle rigoureuses tout au long de la chaine de production.

Assurer la sécurité du lait et des produits laitiers requiert ainsi une approche globale et
préventive, soutenue par des normes internationalement reconnues telles que le HACCP,
I’ISO 22000 et les Bonnes Pratiques d’Hygiéne (BPH) et de Fabrication (BPF).

En Algérie, le Groupe Industriel Public Lait et Dérivés (GIPLAIT) joue un rdle stratégique
dans I’approvisionnement national en produits laitiers. Au sein de ce groupe, 1’unité
EDOUGH, située a Annaba, représente un site de production clé engagé dans une démarche
d’amélioration continue de la qualité et de la sécurité a travers I’intégration progressive d’un
Systéme de Gestion de la Sécurité des Aliments (SGSA) conforme aux exigences de la norme
ISO 22000. Toutefois, la mise en ceuvre d’un tel systéme demeure un processus complexe
nécessitant un engagement managérial fort, une formation continue du personnel, des
infrastructures adéquates et une véritable culture de sécurité sanitaire des aliments.

La présente étude, intitulée « La Gestion de la Sécurité Sanitaire des Aliments : Cas du Lait —
Groupe GIPLAIT EDOUGH », vise a analyser les conditions de mise en place et d’évaluation
d’un systéme de gestion de la sécurité des aliments au sein de 1’'unit¢ EDOUGH.

L’objectif est d’identifier les points forts du systéme, les difficultés rencontrées ainsi que les
axes d’amélioration, tout en évaluant sa contribution a 1’amélioration de la qualité des
produits, de la conformité réglementaire et de la confiance des consommateurs.
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PROBLEMATIQUE

Comment 'unit¢ EDOUGH du groupe GIPLAIT peut-elle améliorer la performance
économique et organisationnelle de son systetme de gestion de la sécurité sanitaire des
aliments, tout en surmontant les insuffisances observées dans la formation, la documentation
et le controle de la qualité ?

Objectif

Evaluer Defficacité du systéme de gestion de la sécurité sanitaire des aliments au sein de
I’'unit¢ EDOUGH et analyser son impact sur la qualité, la performance et la rentabilité¢ de
I’entreprise

Hypotheses ;
Hypothése 1 :

L’amélioration du programme de formation du personnel en mati¢re d’hygi¢ne et de sécurité
sanitaire des aliments contribuerait a renforcer le respect des bonnes pratiques au sein de
I’unit¢ EDOUGH.

Hypothése 2 :

La mise a jour et la structuration du systéme de documentation faciliteraient le suivi des
opérations, réduiraient les non-conformités et amélioreraient la tragabilit¢ au niveau de
’unité.

Hypothése 3 :

Le renforcement des contrdles quotidiens de la qualité, notamment dans les étapes critiques de
la production, permettrait d’améliorer la qualité du produit fini et la performance globale de
I’'unit¢ EDOUGH

Pour vérifier ou infirmer ces hypothéses, une approche méthodologique en deux étapes a été
adoptée :

1 .Phase théorique :

Une revue bibliographique approfondie a été réalisée a partir d’articles scientifiques, de
rapports techniques, de théses académiques et de normes internationales (ISO 22000, HACCP,
Codex Alimentarius, directives FAO/OMS). Cette phase a permis de construire un cadre
conceptuel définissant les principes, les exigences et les mécanismes de mise en ceuvre des
systémes de gestion de la sécurité sanitaire des aliments dans 1’industrie laitiére.

2 .Phase pratique :

Une étude de terrain a été effectuée au sein de 1’unit¢ EDOUGH du groupe GIPLAIT. Cette
investigation a impliqué 1’observation directe des processus opérationnels, 1’analyse
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documentaire et 1’évaluation des conditions d’hygiéne et de sécurité. Un diagnostic a été
men¢é afin d’identifier les non-conformités, leurs causes profondes et les actions correctives
potentielles.

La méthodologie adoptée est essentiellement qualitative, fondée sur une analyse descriptive et
une démarche d’amélioration continue en conformité avec les principes de la norme ISO
22000.

STRUCTURE DE LA MEMOIRE

Ce travail est structuré en quatre chapitres principaux :

o Chapitre 1 : Concepts et enjeux de la sécurité sanitaire des aliments dans le secteur
laitier.

e Chapitre 2 : Les systemes de gestion de la sécurité des aliments (HACCP, ISO 22000,
BPH, BPF).

e Chapitre 3 : Présentation de 1’'unit¢ EDOUGH du groupe GIPLAIT.

e Chapitre 4 : Diagnostic et étude de cas pratique pour la mise en ceuvre d’un systéme de
gestion de la sécurité des aliments
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CHAPITRE I : Concepts et Enjeux de la Sécurité Alimentaire dans le Secteur Laitier

Introduction

La sécurité des denrées alimentaires constitue, depuis plusieurs décennies, I’une
des préoccupations les plus cruciales du secteur agroalimentaire. La mondialisation des
¢changes, la sensibilisation croissante des consommateurs et la récurrence des crises
alimentaires ont mis en évidence la nécessité de mettre en place des systemes de gestion de la
sécurité sanitaire solides, fiables et scientifiquement fondés.

Parmi les différentes branches de I’industrie agroalimentaire, le secteur laitier occupe
une place centrale en raison de la richesse nutritionnelle du lait, de son importance dans
I’alimentation quotidienne a travers le monde, et de sa forte vulnérabilité a la contamination et
a I’altération.

Le lait représente un milieu particuliérement propice au développement microbien, du
fait de son activité hydrique ¢élevée, de son pH proche de la neutralité, ainsi que de sa forte
teneur en protéines, lactose et minéraux (Oliver et al., 2009). Ainsi, toute défaillance dans les
pratiques d’hygiéne, les conditions de stockage ou les procédés de transformation peut
entrainer des risques graves pour la santé publique, notamment par la transmission d’agents
pathogenes tels que Salmonella spp., Listeria monocytogenes ou Escherichia coli O157:H7.

Au-dela de leurs répercussions sanitaires, les défaillances en matiére de sécurité
alimentaire dans le secteur laitier engendrent également des conséquences économiques
considérables, a travers des rappels massifs de produits, des restrictions commerciales, ou
encore une perte de confiance des consommateurs (Charlebois et al., 2014).

Des lors, la sécurit¢ alimentaire dans les industries laitieres ne constitue pas
uniquement une exigence réglementaire, mais représente également un enjeu stratégique
majeur influencant la compétitivité, la réputation et 1’accés aux marchés internationaux.
Garantir la salubrité des produits laitiers nécessite une compréhension approfondie des
principes fondamentaux, 1’identification des risques biologiques, chimiques et physiques,
ainsi qu’une prise de conscience des implications économiques et sociales associées.

Par ailleurs, la mise en ceuvre de référentiels internationaux tels que le Codex
Alimentarius, la méthode HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) et la norme
ISO 22000 s’impose comme un levier essentiel pour structurer la prévention, la surveillance
et la maitrise des dangers tout au long de la chaine de valeur laitiére.

Ainsi, ce chapitre se consacre a 1’étude des concepts fondamentaux et des enjeux clés
relatifs a la sécurité alimentaire dans le secteur laitier. Il débute par la clarification des
principales définitions, se poursuit par I’analyse des risques alimentaires, puis aborde les
dimensions sanitaires, économiques et sociales. Enfin, il met en lumicre I’importance des
normes internationales, de la tracabilité¢ et des systémes de gestion des risques, avant de
conclure par une réflexion sur les enseignements tirés des grandes crises sanitaires ayant
marqué I’industrie laitiere
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1.1 Définitions Clés

a. Sécurité des denrées alimentaires

La sécurité des denrées alimentaires désigne I’ensemble des pratiques, des conditions et des
mesures nécessaires pour garantir que les aliments, lorsqu’ils sont consommés conformément
a leur usage prévu, ne présentent aucun danger pour la santé du consommateur (Organisation
mondiale de la santé, OMS, 2020).

Elle repose sur I’identification, la prévention et le controle des dangers biologiques,
chimiques et physiques tout au long de la chaine alimentaire, depuis la production primaire
jusqu’a la consommation finale.

Dans le secteur laitier, la sécurité alimentaire revét une importance particuliére en raison du
caractére hautement périssable du lait. Ses propriétés intrinséques — activité hydrique élevée,
pH proche de la neutralité et richesse en nutriments — en font un milieu idéal pour le
développement microbien (Oliver et al., 2009).

Ainsi, méme de légéres défaillances dans les pratiques d’hygicene, le controle de la
température ou les procédés de transformation peuvent favoriser la prolifération d’agents
pathogenes tels que Listeria monocytogenes, Salmonella spp. et Escherichia coli O157:H7,
représentant un risque majeur pour la santé des consommateurs.

La sécurité alimentaire dans I’industrie laitiére exige par conséquent une approche préventive,
systématique et fondée sur des bases scientifiques solides, intégrant a la fois la gestion des
risques et le contréle rigoureux des processus.

b. Hygiéne alimentaire

L’hygiene alimentaire se définit comme 1’ensemble des conditions et des mesures nécessaires
pour garantir la salubrité et la conformité des aliments a toutes les étapes de la chaine de
production (FAO/OMS, 2020).

Ces mesures d’hygiene englobent I’hygiéne du personnel, le nettoyage et la désinfection des
équipements, 1’assainissement de 1’environnement de travail, la qualité de 1’eau utilisée ainsi
que la lutte contre les nuisibles.

Dans les industries laitieres, 1’hygiene constitue la pierre angulaire de la sécurité sanitaire, car
les contaminations peuvent survenir a plusieurs stades du processus :

e A la ferme : lors de la traite, en raison d’infections mammaires (mastites), d’un
matériel souillé ou d’une eau de mauvaise qualité ;

e Lors de la transformation : a cause de contaminations croisées entre le lait cru et le lait
pasteurisé, d’un nettoyage insuffisant des cuves et conduites, ou d’un traitement
thermique inadéquat ;

e Au niveau de la distribution et de la vente : a la suite d’une rupture de la chaine du
froid ou de manipulations inappropriées sur les points de vente.
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Les pratiques d’hygiéne ne constituent donc pas une simple exigence réglementaire, mais
représentent des Programmes Préliminaires (PRP) indispensables a la mise en ceuvre de
systémes plus avancés tels que ’'HACCP et la norme ISO 22000 (Wallace & Williams, 2015).

¢. Tracabilité

La tracabilité désigne la capacité de suivre le déplacement des produits alimentaires et de
leurs composants a travers toutes les étapes de la production, de la transformation et de la
distribution (Commission Européenne, 2007).

Les systémes de tragabilité permettent de relier chaque unité de produit alimentaire a son
origine et a son historique de production, offrant ainsi un mécanisme rapide de retrait ou de
rappel en cas d’incident sanitaire.

Dans le secteur laitier, la tragabilité revét une importance particuliére en raison :
e Du mélange du lait cru provenant de différentes exploitations lors de la collecte ;

e De la variabilité de la qualité du lait cru selon les pratiques de gestion des fermes ;

e De la courte durée de conservation du lait, nécessitant une identification rapide des
dangers.

Les systémes de tracabilité modernes reposent sur des enregistrements numériques, le codage
a barres et les technologies RFID, afin d’assurer une identification rapide et précise des lots
contamings.

Au-dela de la sécurité sanitaire, la tragabilité renforce la confiance des consommateurs et
soutient la conformité aux exigences du Codex Alimentarius ainsi qu’aux réglementations du
commerce international (Charlebois et al., 2014).

d. Codex Alimentaires

Le Codex Alimentaires, établi conjointement par 1’Organisation des Nations Unies pour
I’ Alimentation et 1’ Agriculture (FAO) et 1’Organisation Mondiale de la Santé (OMS) en 1963,
constitue un recueil de normes alimentaires, de directives et de codes de bonnes pratiques
reconnus a 1’échelle internationale (Commission du Codex Alimentarius, 2021).

Son objectif est de protéger la santé des consommateurs et d’assurer des pratiques loyales
dans le commerce alimentaire mondial.

Pour les produits laitiers, les normes du Codex portent notamment sur :

e Les criteres microbiologiques (par exemple, les limites de Listeria monocytogenes et
de Salmonella dans le lait) ;

e Les limites maximales de résidus (LMR) pour les médicaments vétérinaires tels que
les antibiotiques et les hormones ;
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o Les seuils de toxines, comme les niveaux d’aflatoxine M1 dans le lait ;

o Les exigences en maticre d’étiquetage et d’information des consommateurs.

Le Codex constitue un point de référence mondial : il harmonise les réglementations
nationales, soutient la mise en ceuvre des systtmes HACCP et ISO 22000, et sert de base
juridique dans les différends relevant de 1’ Accord sur les mesures sanitaires et phytosanitaires
(SPS) de I’Organisation Mondiale du Commerce.

Pour D’industrie laitiére, le Codex est indispensable pour garantir & la fois la sécurité

alimentaire et une concurrence équitable dans le commerce international.

1.2 Les risques liés a la sécurité alimentaire dans le secteur laitier

Les risques sanitaires dans 1’industrie laitiere peuvent étre classés en trois grandes catégories :
les dangers biologiques, chimiques et physiques.

Chacune de ces catégories présente des défis spécifiques pour la sécurité et la qualité du lait et
des produits laitiers.

Une gestion efficace de ces risques exige une approche préventive et systématique, intégrant
les pratiques d’hygiéne, I’analyse des dangers, ainsi que la conformité aux normes
internationales.

1.2.1 Les dangers biologiques
Les dangers biologiques constituent les risques les plus critiques pour la sécurité alimentaire
dans le secteur laitier, car le lait offre un milieu idéal a la prolifération des micro-organismes.

Ces dangers incluent les bactéries, virus et parasites, dont certains sont pathogénes et peuvent
provoquer de graves maladies d’origine alimentaire.

o Bactéries pathogénes :

Les principaux agents bactériens dangereux présents dans le lait sont Listeria monocytogenes,
Salmonella spp., Escherichia coli O157:H7, Staphylococcus aureus et Campylobacter jejuni.

Ces pathogeénes peuvent contaminer la chalne laitiere par le biais d’animaux infectés,
d’équipements souillés ou d’une pasteurisation insuffisante (Jay et al., 2005).

e Mycobacterium bovis :
Agent responsable de la tuberculose bovine, il peut étre transmis a ’homme par le lait cru.

La pasteurisation ¢limine efficacement ce risque, mais la consommation de lait non pasteurisé
demeure préoccupante dans certaines régions (OMS, 2020).

o Virus et parasites :

Bien que moins fréquents que les bactéries, certains virus tels que le norovirus et des parasites
comme Cryptosporidium parvum peuvent contaminer le lait et les environnements laitiers,
entrainant des épidémies (Fayer et al., 2000).
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Impact sur la santé publique :

Les dangers biologiques représentent la principale cause des maladies d’origine alimentaire
associées aux produits laitiers.

Par exemple, Listeria monocytogenes est particulierement dangereuse car elle peut survivre et
se multiplier & des températures de réfrigération, représentant une menace pour les femmes
enceintes, les nouveau-nés et les personnes immunodéprimées.

1.2.2 Les dangers chimiques

Les dangers chimiques dans les produits laitiers proviennent de contaminants ou de résidus
introduits lors de 1’¢levage, de la transformation ou du conditionnement.

Ces dangers peuvent engendrer des effets sanitaires aigus ou chroniques.
e Résidus de médicaments vétérinaires :

Les antibiotiques utilisés pour traiter la mammite et d’autres infections peuvent persister dans
le lait si les délais d’attente ne sont pas respectés.

La consommation de lait contenant des résidus antibiotiques peut provoquer des réactions
allergiques et contribuer au développement de la résistance antimicrobienne (Oliver et al.,
2009).

o Aflatoxines :

L’aflatoxine M1, métabolite de ’aflatoxine B1 issue d’aliments pour bétail contaminés, est
excrétée dans le lait.

C’est un cancérigene puissant, soumis a des limites réglementaires strictes fixées par le Codex
Alimentarius et I’Union Européenne (CE, 2006).

o Agents de nettoyage et désinfectants :

Un ringage insuffisant des équipements laitiers peut laisser des résidus de désinfectants tels
que le chlore, les composés d’ammonium quaternaire ou les détergents.

o Métaux lourds et contaminants environnementaux :

La pollution industrielle peut introduire du plomb, du mercure ou des dioxines dans le lait,
présentant des risques toxicologiques a long terme.

Impact sur la santé publique :

Une exposition chronique a ces contaminants chimiques peut entrainer des effets
cancérogenes, tératogenes ou perturbateurs endocriniens, ce qui en fait une priorité majeure
pour les autorités de sécurité alimentaire.

1.2.3 Les dangers physiques
Les dangers physiques dans les produits laitiers sont moins fréquents que les dangers

biologiques et chimiques, mais demeurent significatifs car ils peuvent causer des dommages
directs aux consommateurs et nuire a la confiance du public.
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e Corps €trangers :

De petits objets tels que des fragments de verre, des copeaux de métal, des cailloux ou des
morceaux de plastique peuvent contaminer le lait lors du traitement ou du conditionnement.

e Mauvaise manipulation :

Un équipement défectueux, un mauvais entretien ou des défaillances d’emballage peuvent
entrainer une contamination physique.

e Mesures préventives :

Les usines laitiéres modernes utilisent des détecteurs de métaux, des tamis et des systémes
d’inspection visuelle pour prévenir ces risques.

Impact sur la santé publique :

Bien que ces dangers ne provoquent pas de maladies microbiennes, ils présentent des risques
d’étouffement, de blessures ou de dommages dentaires, et peuvent entrainer des rappels de
produits colteux.

1.2.4 Une approche intégrée du risque

En pratique, les risques pour la sécurité¢ alimentaire dans le secteur laitier ne se manifestent
que rarement de maniére isolée.

Les dangers biologiques, chimiques et physiques peuvent interagir, rendant 1’évaluation et la
gestion des risques plus complexes.

Par exemple, une mauvaise hygiéne a la ferme peut provoquer a la fois une contamination
biologique (bactérienne) et un risque chimique (mauvais usage des antibiotiques).

Ainsi, les stratégies de gestion des risques doivent adopter une approche globale « de la ferme
a la table », en traitant les dangers a toutes les étapes de la chaine de valeur laitiere
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La figure suivante présente les principaux risques associés a la sécurité alimentaire dans le
secteur laitier

Approche =
intégrée du @ D.angelrs
. biologiques
risque
Dangers Dangers
physiques chimiques

Figure 1 : Les risques liés a la sécurité alimentaire dans le secteur laitier

Source : Réalisé par nous-mémes, 2025

1.3.Conclusion

La sécurité alimentaire dans le secteur laitier constitue un enjeu majeur, fortement
influencé par la périssabilit¢ du lait et sa vulnérabilité face aux dangers biologiques,
chimiques et physiques.

Les défaillances dans les pratiques de sécurité ne menacent pas seulement la santé publique,
mais engendrent également des conséquences économiques et sociales considérables.

Assurer la sécurité des produits laitiers nécessite donc la mise en ceuvre d’approches
préventives, le respect rigoureux des mesures d’hygiene et de tragabilité, ainsi que la
conformité aux normes internationales.

Le renforcement des systeémes de sécurité alimentaire permet, en définitive, de protéger la
santé¢ des consommateurs, de maintenir leur confiance et de soutenir la durabilité de
I’industrie laitiére.

[10]




CHAPITRE 11 :

Les systémes de gestion de la sécurité
alimentaire dans le secteur laitier




CHAPITRE II : Les systémes de gestion de la sécurité¢ alimentaire dans le secteur laitier

Introduction

Les systémes de gestion de la sécurité alimentaire (SGSA) représentent des approches
structurées et fondées sur la science, congues pour garantir que les produits alimentaires
soient constamment stirs pour la consommation.

Contrairement aux méthodes traditionnelles d’inspection des produits finis, les SGSA
mettent 1’accent sur des mesures préventives, un suivi systématique et une amélioration
continue tout au long de la chaine alimentaire.

La mondialisation du marché alimentaire, associée a une prise de conscience accrue
des consommateurs et a des exigences réglementaires plus strictes, a rendu la mise en place de
systémes de sécurité robustes indispensable dans les industries agroalimentaires modernes
(Wallace & Williams, 2015).

Dans le secteur laitier, ’application des SGSA revét une importance particuliere en
raison de la forte périssabilité du lait et de sa vulnérabilité a la contamination.

Le lait, milieu riche en nutriments, a forte activité hydrique et & pH quasi neutre, offre
des conditions optimales a la croissance des micro-organismes d’altération et des agents
pathogenes.

La contamination peut survenir a différentes étapes — a la ferme, lors du transport, de
la transformation, du conditionnement ou de la distribution — ce qui rend les produits laitiers
particulierement exposés aux dangers biologiques, chimiques et physiques.

Par conséquent, I’industrie laitiere compte parmi les secteurs alimentaires les plus
réglementés au monde, nécessitant le respect de normes nationales et internationales (Jay et
al., 2005).

Plusieurs cadres et référentiels ont été €laborés afin de gérer la sécurité alimentaire de
maniere systématique et reconnue a I’échelle internationale.

Parmi eux, le systtme d’Analyse des Dangers et de Maitrise des Points Critiques
(HACCP), la norme ISO 22000 relative a la gestion de la sécurité des denrées alimentaires,
ainsi que les Bonnes Pratiques d’Hygiene (BPH) et les Bonnes Pratiques de Fabrication (BPF)
figurent parmi les plus influents et les plus largement appliqués.

Ensemble, ces systemes visent non seulement a assurer la protection du consommateur
et la conformité réglementaire, mais aussi a renforcer la compétitivité sur les marchés
internationaux en favorisant la confiance, la transparence et la tragabilité tout au long de la
chaine de valeur laitiere (Codex Alimentarius, 2020).
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2.1.1 Contexte historique et évolution du HACCP

Le concept du HACCP a été ¢laboré au début des années 1960 a la suite d’une
collaboration entre la Pillsbury Company, les laboratoires de I’armée américaine a Natick et la
NASA.

Son objectif initial était de garantir que les aliments destinés aux astronautes soient totalement
exempts de dangers biologiques, chimiques ou physiques, étant donné 1’impossibilité de
traiter une intoxication alimentaire dans I’espace.

Contrairement aux systémes d’inspection traditionnels fondés sur le contrdle des produits
finis, le HACCP a marqué une révolution en mettant 1’accent sur la prévention tout au long du
processus de production (Mortimore & Wallace, 2013).

A la suite de son succés dans le programme spatial, le HACCP a progressivement été
adapté a la production alimentaire commerciale.

La société Pillsbury 1’a introduit dans I’industrie agroalimentaire au cours des années
1970, apres une épidémie de Salmonella liée a des céréales infantiles qui avait révélé les
limites des systémes de sécurité basés uniquement sur I’inspection (Taylor, 2008).

Cet incident a souligné I’importance du contrdle proactif des dangers et a marqué le début de
I’intégration du HACCP dans les pratiques industrielles de sécurité alimentaire.

Dans les années 1990, le systéme a acquis une reconnaissance internationale grace a son
adoption par la Commission du Codex Alimentarius, qui 1’a approuvé comme référence
mondiale en matiere de sécurité sanitaire des aliments (Codex Alimentarius, 2020).

Son application est devenue obligatoire dans de nombreuses régions, notamment dans 1’Union
Européenne et en Amérique du Nord, pour les entreprises de transformation cherchant a se
conformer aux cadres réglementaires et aux exigences du commerce international.

Dans le secteur laitier, la mise en ceuvre du HACCP a ¢été particulierement
transformatrice.

Compte tenu de la forte susceptibilit¢é du lait a 1’altération microbienne, des risques de
contamination et de la présence éventuelle de résidus de médicaments vétérinaires, le HACCP
offre un cadre systématique permettant d’identifier les dangers et de mettre en ceuvre des
mesures préventives a toutes les étapes — depuis la collecte du lait a la ferme jusqu’a la
pasteurisation, le conditionnement et la distribution.

Aujourd’hui, le HACCP continue d’évoluer dans le cadre de systémes intégrés de
gestion de la sécurité alimentaire tels que la norme ISO 22000, et bénéficie de plus en plus du
soutien d’outils numériques tels que les capteurs de surveillance en temps réel, la tracabilité
par blockchain et les plateformes automatisées de contrdle qualité.

Ces innovations renforcent le role du HACCP en tant que pilier fondamental de la
gestion préventive de la sécurité alimentaire dans 1’industrie laitiére moderne (Kafetzopoulos
etal., 2013).
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2.1.2 Fondements scientifiques du HACCP

Les bases scientifiques du systtme HACCP reposent sur la microbiologie alimentaire,
la toxicologie et I’analyse des risques.

Contrairement aux mode¢les d’inspection traditionnels, qui reposent sur I’échantillonnage des
produits finis, le HACCP vise a prévenir les dangers avant qu’ils n’atteignent le
consommateur, en appliquant des connaissances scientifiques a chaque étape de la chaine
alimentaire.

a. Fondements microbiologiques

La sécurité microbiologique constitue le cceur du systeme HACCP.

Les pathogenes tels que Salmonella spp., Escherichia coli O157:H7, Listeria monocytogenes
et Staphylococcus aureus représentent les principaux dangers associés aux produits laitiers
(Jay et al., 2005).

Le lait, en raison de sa richesse nutritive et de son pH quasi neutre, offre un milieu hautement
favorable a la croissance microbienne.

Méme une contamination minime peut entrainer une multiplication bactérienne exponentielle
en I’absence de controles appropriés.

L’approche préventive du HACCP permet de maitriser ces dangers microbiens a des stades
preécis :

e A la ferme : surveillance de la santé animale, hygiéne lors de la traite et qualité de
I’eau.

e Lors de la transformation : pasteurisation rigoureuse, assainissement des équipements
et prévention des contaminations croisées.

e Pendant la distribution : maintien de la chaine du froid afin de limiter la prolifération
microbienne.

b. Fondements chimiques

Les dangers chimiques sont également significatifs dans la production laitiére.

Ils incluent les résidus d’antibiotiques issus des traitements vétérinaires, les mycotoxines
telles que 1’aflatoxine M1 (métabolite de 1’aflatoxine B1 présente dans les aliments pour
bétail), ainsi que les agents de nettoyage ou désinfectants susceptibles de persister dans le lait
en cas de rincage insuffisant (Van Egmond et al., 2007).

Le HACCP veille a ce que ces dangers soient identifiés et surveillés aux points critiques, a
travers des mesures telles que le contrdle du lait cru, le respect des délais d’attente pour les
antibiotiques et la validation des procédures de nettoyage.
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c. Fondements physiques

Les dangers physiques, bien que moins fréquents dans les produits laitiers, demeurent
préoccupants.

Ils incluent, par exemple, les fragments métalliques provenant des machines de
transformation, les bris de verre issus du conditionnement ou les particules plastiques.

Le HACCP exige une surveillance rigoureuse grace a des technologies comme les détecteurs
de métaux, les tamis et les systémes d’inspection visuelle pour garantir 1’intégrité du produit
(Wallace & Williams, 2015).

d. Analyse des risques et science préventive

Au cceur du systéme, le HACCP integre les principes de 1’évaluation des risques, de la
gestion des risques et de la communication des risques.

o [’évaluation des risques consiste a identifier la probabilité et la gravité des dangers.
o La gestion des risques met en ceuvre les mesures de maitrise appropriées.

e La communication des risques vise a informer toutes les parties prenantes —
employés, autorités de régulation et consommateurs — des mesures de sécurité mises
en place (FAO/OMS, 2006).

Dans la transformation laitiere, cette base scientifique permet au HACCP d’aller au-dela des
simples contrdles pour devenir un systéme dynamique de prévision et de prévention des
dangers.

Par exemple, la pasteurisation n’est pas seulement une exigence réglementaire, mais aussi un
point critique de contrdle (CCP) validé scientifiquement pour éliminer les agents pathogenes
végeétatifs.

De méme, le controle des températures de stockage constitue une mesure scientifiquement
prouvée pour prévenir la prolifération microbienne.

Ainsi, les fondements scientifiques du HACCP soulignent son réle en tant que systeme
proactif, fondé sur la connaissance scientifique, garantissant la protection de la santé publique
tout en renforgant la confiance des consommateurs dans les produits laitiers.
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2.1.3 Mise en ceuvre du systétme HACCP dans le secteur laitier

La mise en ceuvre du systtme d’Analyse des Dangers et de Maitrise des Points
Critiques (HACCP) dans I’industrie laitiére constitue a la fois une exigence réglementaire et
une stratégie essentielle pour garantir la sécurité sanitaire des aliments.

En raison de la forte périssabilit¢ du lait et de sa vulnérabilit¢ aux dangers biologiques,
chimiques et physiques, le secteur laitier offre I'un des champs d’application les plus
pertinents du systeme HACCP.

Cependant, une mise en ceuvre efficace nécessite une démarche structurée et progressive,
intégrant a la fois des mesures techniques et organisationnelles.

2.1.3.1 Processus de mise en ceuvre par étapes

Selon le Codex Alimentarius (2020), la mise en ceuvre du systéme HACCP repose sur
une méthodologie rigoureuse que les entreprises laitieres adaptent a leurs opérations
spécifiques. Cette démarche comprend généralement les étapes suivantes :

1. Préparation et Programmes Prérequis (PRP)

Avant I’application du HACCEP, il est indispensable de mettre en place les bonnes pratiques
d’hygiéne (Good Hygiene Practices — GHP) et les bonnes pratiques de fabrication (Good
Manufacturing Practices — GMP).

Ces programmes incluent ’assainissement des locaux, I’hygi¢ne du personnel, la lutte contre
les nuisibles, le nettoyage des équipements et le contrdle de la qualité de I’eau.

Dans les laiteries, les PRP garantissent un environnement hygiénique adapté a la manipulation
et a la transformation du lait.

2. Constitution d’une équipe HACCP pluridisciplinaire

Le succes d’un plan HACCP repose sur la collaboration entre divers spécialistes
microbiologistes, ingénieurs, responsables qualité et personnel de production.

Chaque membre apporte une connaissance spécifique des différentes €tapes de la chaine
d’approvisionnement du lait.

3. Description du produit et utilisation prévue

Il s’agit de rassembler des informations détaillées sur le produit laitier : composition, durée de
conservation, conditions de stockage et mode d’utilisation.

Par exemple, le lait pasteurisé destiné a la consommation directe nécessite des controles plus
stricts que le lait en poudre a usage industriel.

4. Elaboration du diagramme de fabrication

Un schéma détaillé du processus de production est établi, depuis la réception du lait cru
jusqu’a I’emballage et la distribution.

Cette représentation visuelle permet a I’équipe HACCP d’identifier les points ou des dangers
potentiels peuvent survenir.
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5. Analyse des dangers et détermination des Points Critiques de Controle
(CCP)
Les dangers sont évalués a chaque étape du diagramme, en tenant compte de leur probabilité
et de leur gravité.

Dans I’industrie laitiére, la pasteurisation est généralement identifié¢e comme un CCP, car elle
permet d’éliminer les micro-organismes pathogenes.

6. Etablissement des limites critiques

Des critéres mesurables sont définis pour distinguer les conditions stres des conditions
dangereuses.

Par exemple, une pasteurisation a 72°C pendant 15 secondes (méthode HTST — High
Temperature Short Time) constitue une limite critique validée scientifiquement.

7. Surveillance des CCP
Une surveillance continue ou par lots est effectuée afin de vérifier le respect des limites

critiques.

Dans les laiteries, des enregistreurs de température automatisés, des alarmes et des systémes
de suivi informatisés sont fréquemment utilisés.

8. Actions correctives
Des procédures sont établies pour corriger toute déviation observée.

Si la température de pasteurisation descend en dessous de la limite critique, le lot concerné
doit étre retraité ou éliminé pour garantir la sécurité du produit.

9. Procédures de vérification

Des audits internes, des analyses microbiologiques et 1’étalonnage des équipements sont
réalisés pour confirmer 1’efficacité et la conformité du plan HACCP.

10. Documentation et enregistrements

Des registres détaillés concernant la surveillance, les déviations, les actions correctives et les
vérifications sont conserves.

Ces documents sont essentiels pour assurer la tragabilité, faciliter les inspections
réglementaires et renforcer I’assurance qualité.
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La figure suivante illustre les étapes de mise en ceuvre du systeme HACCP

Programmes Survei

Préparation

et Procédures

la de
Prérequis des CCP vérification

1]

| |  — | [ | | | >
Elaboration du
Constitution diagramme de  Etablissement Documentation
d'une equipe fabrication ges limites Actions et
HACCP critiques correctives  enregistrements

Figure 2 Processus de mise en ceuvre par étapes

Source : Réalisé par nous-mémes, 2025

2.1.4. Difficultés rencontrées dans la mise en ceuvre du HACCP dans le secteur laitier

Malgré ses nombreux avantages, I’application du systtme HACCP dans le secteur laitier se
heurte a plusieurs obstacles :

Mangque de ressources : Les petites et moyennes laiteries disposent souvent de moyens
financiers et techniques limités pour assurer une mise en conformité compléte.

Chaines d’approvisionnement complexes : Le lait provient de nombreux petits producteurs, ce
qui accroit la variabilité et les risques de contamination.

Résistance au changement : Le personnel peut manifester une réticence a adopter de nouvelles
procédures en raison d’un manque de sensibilisation, de formation ou par crainte d’une charge
de travail accrue.

Déficiences infrastructurelles : Dans les pays en développement, le manque d’équipements de
réfrigération et I’instabilité de 1’alimentation électrique compromettent la surveillance efficace
des procédés.

Lacunes réglementaires : Une application inégale des réglementations sanitaires peut réduire
’efficacité du systéme HACCP

[17]




CHAPITRE II : Les systémes de gestion de la sécurité¢ alimentaire dans le secteur laitier

a. Exemples d’application dans ’industrie laitiére

e En Europe : L’application du HACCP est obligatoire dans toutes les entreprises
laitieres, garantissant la conformité avec la législation sanitaire de 1’Union
européenne.

e Dans les pays en développement : Les projets pilotes soutenus par la FAO/OMS et
certaines ONG ont démontré qu’une mise en ceuvre progressive du HACCP permet de
réduire considérablement les risques de contamination dans les coopératives laitieres.

o Dans les entreprises multinationales : Le HACCP est pleinement intégré au systéme
ISO 22000, offrant non seulement une conformité réglementaire, mais également un
avantage concurrentiel grace a une meilleure tragabilité et une confiance accrue des
consommateurs.

2. 1. 5 Les sept principes du systtme HACCP

L’application du systtme HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) repose sur
sept principes fondamentaux qui permettent de garantir la sécurité sanitaire des produits
laitiers a chaque étape de la chaine de production. Ces principes offrent un cadre préventif,
méthodique et scientifiquement fondé pour maitriser les risques biologiques, chimiques et
physiques.

Principe 1 : Réaliser une analyse des dangers

La premiere étape du systtme HACCP consiste a identifier les dangers potentiels —
biologiques, chimiques et physiques — susceptibles de compromettre la sécurité du lait et des
produits laitiers.

o Dangers biologiques : Pathogenes tels que Listeria monocytogenes, Salmonella spp.,
Escherichia coli O157:H7.

o Dangers chimiques : Résidus d’antibiotiques, produits de nettoyage ou mycotoxines
(notamment I’aflatoxine M1).

o Dangers physiques : Corps étrangers tels que fragments métalliques ou particules

plastiques.

Une analyse approfondie des dangers permet aux entreprises laitieres de hiérarchiser les
risques et de concentrer leurs efforts sur les menaces les plus critiques pour la santé du
consommateur.

Principe 2 : Déterminer les Points Critiques de Controle (CCP)

Les Points Critiques de Contréle (CCP) sont des étapes spécifiques du processus de
production ou un danger peut étre prévenu, ¢liminé ou réduit a un niveau acceptable.

o Exemples dans le secteur laitier :

o La pasteurisation, qui élimine les bactéries pathogenes.
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o La filtration, qui élimine les impuretés physiques.
o Le contrdle des résidus d’antibiotiques avant I’acceptation du lait cru.

L’identification correcte des CCP est essentielle : une erreur a ce stade peut entrainer une
maitrise insuffisante des dangers.

Principe 3 : Etablir les limites critiques

Pour chaque CCP, des valeurs mesurables (temps, température, pH, etc.) doivent étre définies
afin de distinguer les conditions stires des conditions dangereuses.

o Exemples :

o Une pasteurisation a 72°C pendant 15 secondes (méthode HTST — High
Temperature Short Time) est une limite critique reconnue pour éliminer les
pathogeénes végétatifs.

o La température de stockage du lait doit rester inférieure a 4°C afin d’inhiber la
croissance microbienne.

Ces limites reposent sur des données scientifiques validées et sur les exigences réglementaires
en vigueur.

Principe 4 : Mettre en place des procédures de surveillance

La surveillance vise a s’assurer que les CCP demeurent sous controle grice a des mesures
continues ou périodiques.

e Exemples :

o Installation de thermometres et enregistreurs automatiques pour le suivi en
temps réel de la température de pasteurisation.

o Analyses régulicres du lait cru pour détecter la présence éventuelle

d’antibiotiques avant la transformation.

La surveillance permet une détection précoce des écarts, évitant ainsi que des produits non
conformes atteignent les consommateurs.

Principe 5 : Définir les actions correctives

Lorsque la surveillance révele une non-conformité par rapport aux limites critiques, des
mesures correctives doivent étre immédiatement appliquées.

e Exemples :

o Si la température de pasteurisation descend en dessous de 72°C, le lot concerné
doit étre retraité ou détruit.

o Sides résidus d’antibiotiques sont détectés dans le lait cru, le lot est refusé et le
fournisseur informé.
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Ces actions garantissent qu’aucun produit présentant un risque ne soit mis sur le marché.

Principe 6 : Mettre en place des procédures de vérification

La vérification a pour objectif de confirmer que le systtme HACCP fonctionne efficacement
et de maniére constante.

e M¢éthodes de vérification :
o Analyses microbiologiques du lait pasteurisé.
o Audits internes et externes du plan HACCP.
o Etalonnage régulier des thermométres, manométres et autres équipements de
mesure.

La vérification renforce la fiabilité du systeme et assure la conformité réglementaire.

Principe 7 : Assurer la documentation et la tenue des enregistrements
Une documentation compléte et rigoureuse est essentielle pour démontrer la conformité et
assurer la tragabilité du systéme HACCP.
o Exemples de documents :
o Registres des cycles de pasteurisation.
o Résultats des tests de qualité du lait (antibiotiques, charges microbiennes).

o Rapports d’actions correctives et d’activités de vérification.

Une gestion documentaire efficace garantit la transparence, facilite les rappels de produits si
nécessaire, et renforce la confiance des consommateurs et des autorités sanitaires.
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La figure suivante présente les sept principes du systéme HACCP.

Réaliser une analyse des dangers

Déterminer les Points Critiques de
Contrdle (CCP)

Etablir les limites critiques

Mettre en place des procédures de
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% Définir les actions correctives
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5_51 Assurer la documentation et la
tenve des enregistrements

Figure 3 Les sept principes du systeme HACCP

Source : Réalisé par nous-mémes, 2025

Conclusion partielle

L’application rigoureuse des sept principes du systtme HACCP dans le secteur laitier
constitue un cadre préventif robuste contre les risques d’origine alimentaire.

Pour un produit aussi sensible que le lait, particuliérement exposé aux contaminations
microbiennes et chimiques, le HACCP assure une maitrise scientifique et systématique des
dangers a chaque étape — depuis la collecte du lait cru jusqu’a la distribution finale.

2.2 ISO 22000 : Structure et exigences
2.2.1 Introduction a la norme ISO 22000

La norme ISO 22000 est une référence internationale élaborée par 1’Organisation
internationale de normalisation (ISO), définissant les exigences relatives a un Systéme de
Management de la Sécurité¢ des Denrées Alimentaires (SMSDA). Publiée pour la premiere
fois en 2005, puis révisée en 2018 afin de s’aligner sur la structure de haut niveau (Annexe
SL) commune a toutes les normes de management ISO, elle intégre les principes de I’ Analyse
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des Dangers et Maitrise des Points Critiques (HACCP), les Programmes Pré-requis (PRP), les
¢léments du management et une approche d’amélioration continue (ISO, 2018).

L’objectif principal d’ISO 22000 est de garantir que les aliments soient siirs au moment de
leur consommation. Contrairement au systéme HACCP, centré sur le processus, la norme ISO
22000 adopte une approche globale et organisationnelle, intégrant le leadership, la
communication, la planification, la maitrise opérationnelle, la vérification et 1’évaluation des
performances.

Elle s’applique a tous les acteurs de la chaine alimentaire, depuis la production primaire
jusqu’a la distribution, en passant par la transformation, le stockage et le transport.

Dans le secteur laitier, cette norme revét une importance particuliére, en raison de la forte
périssabilité et de la sensibilité du lait et de ses dérivés. Elle permet aux entreprises de :

e Mettre en place des processus systématiques pour gérer les dangers biologiques,
chimiques et physiques ;

e Assurer la tragabilité sur I’ensemble de la chaine d’approvisionnement ;
o Démontrer la conformité aux exigences réglementaires et clients ;

o Renforcer la confiance des consommateurs et soutenir les échanges internationaux.

Ainsi, ISO 22000 constitue un pont entre les exigences réglementaires, les meilleures
pratiques industrielles et les attentes des consommateurs, tout en favorisant une amélioration
continue des performances en matiere de sécurité alimentaire.

2.2.2 Développement historique et évolution

Le développement de la norme ISO 22000 a été motivé par la mondialisation croissante
des chaines d’approvisionnement alimentaires et la nécessité de disposer d’une norme
harmonisée a 1’échelle internationale pour garantir la sécurité des denrées alimentaires.

Avant son adoption, la gestion de la sécurité¢ alimentaire reposait essentiellement sur les
principes HACCP et sur des réglementations sectorielles nationales, souvent disparates d’un
pays a l’autre, ce qui engendrait des obstacles au commerce international et compliquait la
tache des entreprises multinationales (Van der Spiegel et al., 2006).

La premiere édition, publiée en 2005, a offert un cadre unifié de management de la sécurité
alimentaire (SMSDA) applicable a toute organisation de la chaine alimentaire, du producteur
au consommateur. Elle combinait les principes HACCP du Codex Alimentarius avec les PRP,
intégrés dans une approche managgériale structurée.

En 2018, une révision majeure a été publiée pour adopter la Structure de Haut Niveau (HLS),
également appelée Annexe SL, visant a harmoniser la terminologie, la structure et les
exigences entre les différentes normes ISO (notamment ISO 9001 pour la qualité et ISO
14001 pour I’environnement). Cette harmonisation facilite 1’intégration d’ISO 22000 dans
d’autres systemes de management existants.
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Les principales nouveautés de la révision 2018 sont :

e Une approche renforcée basée sur les risques, englobant a la fois les dangers
alimentaires et les risques/opportunités organisationnels ;

e Une implication accrue de la direction et un leadership plus affirmé ;

e Un renforcement de la communication tout au long de la chaine d’approvisionnement ;

e Une meilleure cohérence avec les principes HACCP du Codex Alimentarius.
Dans le secteur laitier, cette évolution s’est révélée particulierement bénéfique : la norme
harmonisée permet aux laiteries et aux industries laitieres de démontrer leur conformité aux
standards internationaux, d’améliorer la transparence de la chaine d’approvisionnement et de

renforcer la confiance des consommateurs sur les marchés nationaux et internationaux
(Wallace & Williams, 2015).

2.2.3 Structure de la norme ISO 22000 (Structure de Haut Niveau — Annexe SL)

La version ISO 22000:2018 suit la Structure de Haut Niveau (HLS), ou Annexe SL,
qui assure une cohérence entre toutes les normes de management ISO. Cette structure
commune facilite leur intégration (notamment avec ISO 9001 et ISO 14001) et renforce
I’approche systémique de la gestion de la sécurité alimentaire (ISO, 2018).

La norme se compose de dix clauses principales, dont les clauses 4 a 10 définissent les
exigences spécifiques de mise en ceuvre. Les trois premicres (Portée, Références normatives,
Termes et définitions) sont introductives.

Vue d’ensemble de la structure ISO 22000:2018 (Clauses 4 a 10)

Clause 4 — Contexte de ’organisation
o Identifier les enjeux internes et externes influencant la sécurité des aliments ;

e Comprendre les attentes des parties intéressées (autorités, consommateurs,
fournisseurs)

e Définir le champ d’application du SMSDA.
Clause 5 — Leadership
e Mettre en évidence la responsabilité et I’engagement de la direction ;

o FEtablir une politique de sécurité alimentaire claire et définir les roles et
responsabilités.

Clause 6 — Planification

o Intégrer la pensée fondée sur les risques pour identifier les risques et opportunités liés
a la sécurité alimentaire ;
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o Fixer des objectifs mesurables et planifier les actions correspondantes.
Clause 7 — Support

e Gérer les ressources, les compétences, la sensibilisation, la communication et la
documentation ;

e Garantir la formation adéquate du personnel et une communication efficace tout au
long de la chaine.

Clause 8 — Réalisation des activités opérationnelles
e Cceur opérationnel du SMSDA ;
o Integre les principes HACCP et les PRP pour maitriser les dangers alimentaires ;

e Couvre la planification, la maitrise des processus externalisés, la préparation aux
situations d’urgence et la tracabilité.

Clause 9 — Evaluation des performances
e Mettre en ceuvre le suivi, la mesure et I’analyse des performances du SMSDA ;

o Réaliser des audits internes et des revues de direction pour garantir 1’amélioration
continue.

Clause 10 — Amélioration

o Traiter les non-conformités, mettre en ceuvre des actions correctives et assurer
I’amélioration continue du systéme.

La figure suivante illustre la structure de la norme ISO 22000:2018 (clauses 4 a 10).
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opérationnelles Y

{ Evaluation des performances ]

H
: H
[ Contexte de lUorganisation 'o°e|]>\ i .: - @ Leadership
— \ | H !
1 \
H 1
1 |
ot

Structure

- IsOo ~
upport - J = anification
S & 22000:2018 & Planificati
H
H

Figure 4 la structure ISO 22000:2018 (Clauses 4 a 10)

Source : Réalisé par nous-mémes, 2025
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2.2.3 Pertinence pour le secteur laitier

Pour le secteur laitier, cette structure normalisée garantit :

e Une application cohérente des contrdles de sécurité depuis la collecte du lait jusqu’a la
consommation ;

e Une tragabilité compléete grace a la documentation des processus ;

e Une intégration efficace avec les systemes de management de la qualité¢ et de
I’environnement ;

o Une souplesse d’application adaptée aux petites et grandes entreprises laiticres.

Ainsi, la norme ISO 22000 contribue non seulement a renforcer la sécurité sanitaire des
aliments, mais aussi a satisfaire les exigences du commerce international et a répondre aux
attentes croissantes des consommateurs en matiére de transparence et de qualité.

2.2.4 Exigences fondamentales de la norme ISO 22000

Les exigences fondamentales de la norme ISO 22000:2018 sont intégrées dans les
articles 4 a 10, qui traduisent la structure du référentiel en obligations concrétes pour les
organisations. Ces exigences constituent un cadre systématique et global de gestion de la
sécurité¢ des denrées alimentaires, tout en encourageant I’amélioration continue (ISO,
2018).

a. Contexte de I’organisation (Article 4)

Les organisations doivent analyser leur contexte interne et externe afin d’identifier
les facteurs susceptibles d’influencer la sécurité des aliments. Cela inclut notamment :

o Les exigences réglementaires du secteur agroalimentaire ;
e Les attentes du marché et les besoins des consommateurs ;
o Les ressources et capacités internes ;

e La complexité de la chaine d’approvisionnement.

Dans I’industrie laitiere, par exemple, la compréhension de la variabilité de la qualité du
lait cru, influencée par les saisons ou les pratiques d’élevage, représente un facteur
contextuel essentiel

b. Leadership (Article 5)

La direction joue un role central dans la mise en place, le soutien et la promotion du
Systtme de Management de la Sécurité des Aliments (SMSA). Ses responsabilités
comprennent :

o La définition et la communication d’une politique de sécurité alimentaire ;

o L’attribution claire des roles et des responsabilités ;

e La promotion d’une culture de sécurité alimentaire par la mobilisation des ressources
et le leadership exemplaire.
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Cette dimension du leadership est particulierement cruciale dans les laiteries, ou la production
a grande échelle nécessite une culture organisationnelle orientée vers la sécurité.

c. Planification (Article 6)

La planification impose aux organisations d’adopter une approche fondée sur les risques, en
identifiant :

e Les dangers liés a la sécurité¢ alimentaire (pathogénes microbiologiques, résidus
chimiques, contaminants physiques) ;

e Les risques et opportunités organisationnels (ruptures d’approvisionnement, évolution

des comportements des consommateurs).

Les objectifs de sécurité alimentaire doivent étre mesurables, suivis et alignés sur la stratégie
globale du SMSA.

d. Soutien (Article 7)
Cette exigence garantit la disponibilité de ressources, de compétences et de moyens de
communication adéquats pour maintenir le SMSA. Elle inclut :

e Les ressources humaines : personnel formé et compétent en matiere de sécurité
alimentaire ;

e Les infrastructures et équipements : locaux hygiéniques, stockage a froid, moyens de
transport sécurises ;

e La communication : échanges efficaces d’informations tout au long de la chaine

d’approvisionnement, du producteur au distributeur.

Dans les opérations laitieres, le maintien de I’intégrité de la chaine du froid dépend a la fois
de la formation du personnel et de la qualité des infrastructures.

e. Fonctionnement (Article 8)

C’est le coeur opérationnel de la norme ISO 22000. Il comprend :

e Les Programmes Prérequis (PRP) : Bonnes Pratiques d’Hygiéne (BPH),
assainissement, lutte contre les nuisibles ;

e Les principes HACCP : analyse des dangers, identification et surveillance des CCP ;
o La préparation aux situations d’urgence : gestion des incidents de contamination ;

e Les systemes de tracabilité : suivi du lait depuis la ferme jusqu’au consommateur
final.
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Dans les usines laitieres, cette exigence couvre toutes les étapes — de la réception du lait cru
a la pasteurisation, I’emballage et la distribution.

f. Evaluation des performances (Article 9)

L’¢évaluation des performances vise a s’assurer que le SMSA fonctionne efficacement. Elle
repose sur :

e Le suivi et la mesure des processus ;
e Les audits internes de conformité ;
e Les revues de direction pour évaluer les progrés et déterminer les actions

d’amélioration.

Dans les entreprises laitieres, les analyses microbiologiques du lait et les audits hygiéniques
réguliers sont des indicateurs clés de performance.

g. Amélioration (Article 10)

La derniere exigence met I’accent sur ’amélioration continue du systéme, a travers :
e La correction des non-conformités
e Les mesures préventives pour éviter la réapparition des dangers

o DL’intégration d’innovations et de bonnes pratiques visant a renforcer ’efficacité du
SMSA.

Dans le secteur laitier, cela peut se traduire par 1’adoption de nouvelles technologies de
pasteurisation ou de systémes numériques de tragabilité.

2.2.5 Mise en ccuvre de la norme ISO 22000 dans ’industrie laitiére

La mise en ceuvre efficace de la norme ISO 22000 dans I’industrie laitiere exige une
approche structurée et systématique, adaptée aux caractéristiques spécifiques du lait et de sa
transformation. Etant donné la périssabilit¢ du lait et sa vulnérabilit¢é aux dangers
microbiologiques, chimiques et physiques, les laiteries doivent instaurer des systémes de
controle strictement conformes au cadre de la norme.

1. Intégration avec le HACCP et les PRP

La norme ISO 22000 repose sur les principes du HACCP et des Programmes Prérequis (PRP)
tels que les Bonnes Pratiques d’Hygiéne (BPH) et les Bonnes Pratiques de Fabrication (BPF).
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Dans les laiteries, les PRP comprennent :

e Le nettoyage et la désinfection des équipements a 1’aide de systémes CIP (Cleaning-
in-Place) ;

e Les protocoles d’hygiéne personnelle pour le personnel manipulant le lait cru ou
pasteurisé ;

o La lutte antiparasitaire et la gestion des déchets dans les zones de production.

Les plans HACCP s’appliquent aux étapes critiques telles que la pasteurisation,
I’homogénéisation, le conditionnement et le stockage a froid.

2. Documentation et tracabilité

La norme exige une documentation détaillée de tous les processus, procédures et controles.

Dans le secteur laitier, la tragabilité est primordiale en raison du risque élevé de contamination
des lots de lait mélangés. La documentation couvre :

e L’origine du lait et la conformité des fournisseurs ;

e Les enregistrements de traitement (température de pasteurisation, pression
d’homogénéisation) ;

e Les données de distribution et de stockage pour garantir 1’intégrité¢ de la chaine du
froid.

Les outils numériques tels que le codage-barres et la technologie RFID sont de plus en plus
utilisés pour renforcer la tragabilité.

3. Controle des fournisseurs et au niveau des fermes

La sécurité du lait cru dépend des pratiques agricoles. Les laiteries doivent donc mettre en
place un systeme d’approbation des fournisseurs, incluant :

e Des analyses régulieres du lait cru (antibiotiques, aflatoxine MI1, charges
microbiennes)

o Des formations des éleveurs sur la traite hygiénique et la gestion de I’alimentation

e Des contrats imposant la conformité aux spécifications de sécurité et de qualité.

4. Gestion de la chaine du froid

Le maintien d’une chaine du froid continue constitue un pilier essentiel du SMSA laitier.

Depuis la collecte a la ferme, en passant par le transport réfrigéré jusqu’au stockage, la
température doit rester entre 0 et 4 °C.

Toute déviation entraine une croissance microbienne rapide, d’ou la nécessité de systémes de
surveillance automatiques et d’alarmes de température.
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5. Vérification et validation

La vérification vise a s’assurer que les controles mis en ceuvre sont efficaces, tandis que la
validation confirme que les limites critiques (par ex. : pasteurisation a 72 °C pendant 15
secondes) garantissent les objectifs de sécurité alimentaire.

Les vérifications incluent :
e Les tests microbiologiques (flore totale, coliformes, Listeria monocytogenes) .
e Les analyses chimiques (résidus d’antibiotiques, détergents) .

e Le contrdle des dangers physiques (détecteurs de métaux sur les lignes d’emballage).

6. Formation et culture de sécurité alimentaire

Les ressources humaines jouent un role clé dans la réussite du SMSA. Les laiteries doivent :

e Former le personnel sur I’hygiéne, la prévention des contaminations croisées et la
gestion d’urgence ;

e Développer une culture de sécurité alimentaire, ou chaque employé assume sa
responsabilité ;

e Organiser des ateliers réguliers et des formations de recyclage pour maintenir la
conformité.

7. Audits internes et amélioration continue
Des audits internes réguliers permettent d’identifier les non-conformités et les opportunités
d’amélioration.
Les audits portent souvent sur :
o L’efficacité des programmes d’assainissement ;
e La performance des plans HACCP ;

e La conformité des fournisseurs de lait cru.

L’amélioration continue peut inclure 1’adoption de technologies innovantes telles que la
pasteurisation a haute température et courte durée (HTST), I’automatisation des lignes
d’emballage et des plateformes numériques de tracabilité
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2.2.6 Avantages et défis de la mise en ceuvre de la norme ISO 22000 dans le secteur laitier

Le tableau suivant résume les avantages et les défis liés a la mise en ceuvre de la norme ISO

22000 dans le secteur laitier

Tableau 1 : Avantages et défis de la mise en ceuvre de la norme ISO 22000 dans le secteur laitier

Avantages

Défis

1. Renforcement de la sécurité et de la confiance des
consommateurs

La norme ISO 22000 offre un cadre structuré et
reconnu a 1’échelle internationale pour la gestion des
risques liés a la sécurité alimentaire.

Dans le secteur laitier, ou le lait est un produit hautement
périssable, la certification témoigne de 1’engagement des
entreprises a fournir des produits strs et de haute qualité.
Les consommateurs acquiérent ainsi une confiance
accrue, sachant que les produits laitiers sont fabriqués
conformément a des normes de sécurité reconnues
mondialement (ISO, 2018).

1. Exigences ¢élevées en ressources

La mise en ceuvre de la norme ISO 22000 nécessite des
investissements financiers importants en infrastructures
(systéemes de surveillance automatisés, dispositifs CIP
modernes), en formation du personnel et en
documentation.

Pour les petites et moyennes entreprises laitieres (PME),
ces colits peuvent constituer un frein majeur (Al-Busaidi
& Jukes, 2016).

2. Conformité réglementaire

Dans de nombreux pays, les transformateurs de lait

sont tenus d’adopter des normes de sécurité
internationalement reconnues.
La certification ISO 22000 garantit la conformité avec les
réglementations nationales, les principes du Codex
Alimentarius et les mesures sanitaires et phytosanitaires
de ’OMC.

2. Complexité de la chaine d’approvisionnement du
lait

La qualité du lait cru varie selon les pratiques a la ferme :
hygiéne lors de la traite, qualité de I’alimentation animale,
état sanitaire du troupeau, etc.

La coordination de la conformité sanitaire a travers un
grand nombre de petits producteurs représente un défi
logistique important.

3. Facilitation du commerce international

Les produits laitiers comptent parmi les marchandises
agricoles les plus échangées dans le monde.
La certification ISO 22000 agit comme un « passeport »
commercial, facilitant I’accés aux marchés
internationaux, car de nombreux pays importateurs
exigent que les fournisseurs démontrent 1’existence de
systémes de gestion de la sécurité alimentaire fiables (Al-
Busaidi & Jukes, 2016).

1. Obstacles culturels et comportementaux
La réussite du systtme dépend fortement
sensibilisation et de la participation du personnel.
Dans certaines laiteries, la résistance au changement, le
manque de motivation ou les connaissances limitées en
matiére de sécurité alimentaire peuvent compromettre la
mise en ceuvre du systéme.
Le développement d’une culture de sécurité alimentaire
s’avere donc aussi crucial que la conformité technique.

de 1la

4. Efficacité opérationnelle et réduction des risques

La mise en ceuvre de processus standardisés réduit la
variabilité et prévient les risques de contamination.
Les systémes de surveillance et de documentation
améliorent le contréle des procédés, réduisant ainsi les
pertes liées a I’altération ou aux rappels de produits.
La détection précoce des dangers permet de minimiser les
risques d’épidémies d’origine alimentaire.

4. Documentation et lourdeur administrative

La norme ISO 22000 requiert une documentation
exhaustive, incluant I’analyse des dangers, les registres de
surveillance, les audits fournisseurs et les procédures de
rappel.

La mise a jour constante de ces documents peut étre
chronophage, en particulier pour les PME disposant de
ressources humaines limitées.

5. Amélioration continue et intégration avec d’autres
normes
ISO 22000 encourage les organisations a évaluer leurs

performances, a réaliser des audits internes et a
s’améliorer continuellement.
Elle peut é&tre intégrée a d’autres systemes de

management tels que ISO 9001 (management de la
qualité¢), ISO 14001 (management environnemental) et
HACCP, créant ainsi un systéme global couvrant la
sécurité, la qualité et la durabilité (Garcia-Gil et al.,
2020).

5. Besoin de formation spécialisée

La mise en ceuvre efficace de la norme suppose la
présence de personnel qualifié, capable de comprendre les
dangers, les limites critiques et les principes de gestion
des risques.

Dans les pays en développement, le manque
d’opportunités de formation et d’expertise technique
constitue un obstacle majeur a I’adoption généralisée de la
norme
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2.3 Bonnes Pratiques d’Hygiéne (BPH) et Bonnes Pratiques de Fabrication (BPF)

2.3.1 Introduction

Les Bonnes Pratiques d’Hygiéne (BPH) et les Bonnes Pratiques de Fabrication (BPF)
constituent la base fondamentale de tous les systémes de gestion de la sécurité des aliments, y
compris le HACCP et 1la norme ISO 22000.

Elles sont considérées comme des Programmes Prérequis (PRP) qui établissent les conditions
minimales nécessaires a la production d’aliments strs (FAO/OMS, 2020).

Dans le secteur laitier, les BPH et les BPF revétent une importance particuliére en raison du
caractere hautement périssable du lait et de sa vulnérabilité a la contamination microbienne.

Contrairement au HACCP ou a la norme ISO 22000, qui se concentrent sur I’identification et
la maitrise des dangers, les BPH et BPF visent les conditions préventives générales — telles
que la propreté, la conception des installations et I’hygi¢ne du personnel — qui doivent étre
¢tablies avant la mise en ceuvre de systémes plus avancés.

Sans une application rigoureuse des BPH et BPF, aucun transformateur laitier ne peut garantir
la sécurité de ses produits, quel que soit le niveau de sophistication de son systéme de gestion.

2.3.2 Bonnes Pratiques d’Hygié¢ne (BPH)

Les BPH désignent I’ensemble des conditions et mesures de base appliquées tout au
long de la chaine alimentaire afin d’assurer la sécurité et la salubrité des aliments.

Dans I’industrie laitiere, les BPH interviennent a plusieurs niveaux :

1.Hygiéne personnelle

o Les employés doivent subir des examens médicaux réguliers et maintenir un
haut niveau de propreté personnelle.

o Le port de vétements de protection, de charlottes, de gants et le lavage fréquent
des mains sont obligatoires.

o Des programmes de formation a I’hygiéne sont essentiels pour minimiser les
risques de contamination croisée.

2.Hygiene des installations

o Les usines laiticres doivent €tre congues pour éviter toute contamination
croisée, avec des zones séparées pour le lait cru et le lait pasteurisé.

o Une ventilation adéquate, un drainage efficace et un systeme de gestion des
déchets sont indispensables.

o Des mesures de lutte contre les nuisibles doivent étre appliquées de maniere
systématique.
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3.Hygiéne des équipements

o Les équipements de transformation du lait (tuyauteries, cuves, remplisseuses)
doivent faire I’objet d’un nettoyage et d’une désinfection réguliers.

o L’utilisation de systemes CIP (Cleaning-In-Place) garantit une hygiéne efficace
et homogene des équipements.

4.Qualité de I’eau et de ’air

o Seule une eau potable doit étre utilisée pour la transformation du lait et les
opérations de nettoyage.

o Des filtres a air dans les zones de production permettent de réduire la poussicre
et la contamination microbienne.

5.Hygiéne de la distribution et de la chaine du froid

o Des pratiques appropriées de stockage et de distribution sont nécessaires pour
garantir la sécurité du lait jusqu’a la consommation.

o Les véhicules réfrigérés et les systemes de réfrigération dans les points de
vente doivent étre surveillés en continu.

2.3.3 Bonnes Pratiques de Fabrication (BPF)
Les BPF visent a garantir que les produits sont fabriqués et controlés de manicre
cohérente, conformément aux normes de qualité et de sécurité.

Elles englobent des systémes et procédures structurés destinés a minimiser les risques de
contamination.

1.Controle de la qualité du lait cru
o Le lait doit étre soumis a des analyses strictes pour détecter :

= Les dangers microbiologiques (coliformes, Salmonella, Listeria
monocytogenes).

* Les dangers chimiques (résidus d’antibiotiques, aflatoxine M1).
= Les dangers physiques (corps étrangers).
o Le rejet du lait non conforme des la réception est une exigence essentielle.

2.Procédures Opérationnelles Normalisées (PON / SOPs)

o Des protocoles écrits doivent étre établis pour toutes les étapes clés
(pasteurisation, homogénéisation, conditionnement).

o Ils réduisent les erreurs humaines et assurent la cohérence des processus.
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3.Controle du processus

o Une surveillance continue des parametres critiques est nécessaire :

= Température et durée de la pasteurisation.

= Pression lors de ’homogénéisation.

= Intégrité des emballages.

o Les systémes automatisés et les alarmes améliorent la fiabilité du controle.

4.Conditionnement et stockage

o Utilisation de matériaux d’emballage de qualité¢ alimentaire, protégeant le lait

contre toute contamination.

o Le stockage réfrigéré (0—4 °C) doit étre assuré afin d’éviter la prolifération

microbienne.

5.Documentation et tenue des registres

o Les registres de nettoyage, les résultats d’analyses, les activités de maintenance
et les formations du personnel doivent étre conservés.

o Ces documents sont essentiels pour les audits, la tracabilité et la conformité

réglementaire.

Le tableau suivant résume les avantages et les défis de la mise en ceuvre des BFH et des BFF

Tableau 2 les avantage et les défis de la mise en ceuvre des BFH et BFF

Avantages des BPH et BPF dans le secteur
laitier

Défis de l1a mise en ceuvre des BPH et BPF

Prévention des contaminations grace a des
pratiques d’hygiéne rigoureuses et des procédés
standardisés.

Colits ¢élevés liés a la modernisation des
installations, aux systémes de nettoyage et a
la formation du personnel.

Base essentielle pour la mise en ceuvre du HACCP
et de la norme ISO 22000, qui reposent sur des
PRP efficaces.

Manques de formation, de sensibilisation et
de compréhension des exigences d’hygiéne
et de sécurité alimentaire.

Conformité réglementaire avec le Codex
Alimentarius et les 1égislations nationales.

Faible application réglementaire, notamment
dans certains pays en développement.

Amélioration de la qualité des produits et
prolongation de leur durée de conservation.

Contraintes pour les PME, qui disposent
souvent de ressources limitées pour une
application complete de ces pratiques.

Renforcement de la confiance des consommateurs
envers les produits laitiers
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Conclusion

Les systemes de gestion de la sécurit¢ des aliments (SGSA) dans le secteur laitier
constituent un cadre intégré et fond¢ sur la science, garantissant la production constante de lait
et de produits laitiers strs.

Grace a la mise en ceuvre du HACCP, de la norme ISO 22000 et des programmes prérequis
tels que les Bonnes Pratiques d’Hygiéne (BPH) et les Bonnes Pratiques de Fabrication (BPF),
les entreprises laitieres sont en mesure d’identifier, de maitriser et de prévenir les dangers
biologiques, chimiques et physiques tout au long de la chaine de production.

Ces systemes renforcent collectivement la conformité réglementaire, accroissent la confiance
des consommateurs et favorisent le commerce international.

Cependant, leur réussite dépend d’un engagement fort de la direction, d’une infrastructure
adéquate, d’une formation continue du personnel et de I’instauration d’une véritable culture
de la sécurité alimentaire.

En définitive, I’adoption de systémes de gestion de la sécurité alimentaire complets contribue
non seulement a la protection de la santé publique, mais également a la durabilité et a la
compétitivité de I’industrie laitiére a I’échelle mondiale
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CHAPTER III : Présentation de 'unit¢ EDOUGH du groupe GIPLAIT

3.1 Présentation générale de I’unit¢ EDOUGH

L’unit¢ EDOUGH constitue I'une des principales entités de production appartenant au
groupe GIPLAIT, un acteur national majeur de I’industrie laitiere en Algérie.

Située dans la wilaya d’Annaba, cette unité joue un role stratégique dans 1’approvisionnement
régional en lait et produits dérivés laitiers.

Sa création s’inscrit dans le cadre de 1’objectif national de sécurité alimentaire, a travers la
valorisation du lait collecté localement et la fourniture de produits laitiers strs et de haute
qualité aux consommateurs.
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Figure 5 Vue d’ensemble de I’unité laitiécre EDOUGH
(Source: Visite de terrain 2025).

L’unit¢ EDOUGH s’inscrit dans le cadre de la stratégie globale du groupe GIPLAIT, qui vise la
modernisation des procédés de production, I’amélioration de 1’hygiéne et du contrdle de la qualité,
ainsi que I’adoption des Bonnes Pratiques de Fabrication (BPF).

Ses activités englobent la réception, la pasteurisation, la transformation, le conditionnement et
la distribution de divers produits laitiers, tels que le lait pasteurisé, le lait fermenté, le beurre,
le fromage et la créeme.

En tant qu’entreprise publique a caractére industriel, I’unit¢ EDOUGH contribue de manicre
significative au développement socio-économique de la région, en créant des emplois et en
soutenant les producteurs locaux de lait a travers des programmes structurés de collecte.

Son cadre organisationnel et technique garantit le respect des réglementations nationales et
s’aligne sur les normes internationales régissant le secteur laitier
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3.2 Historique et Développement de I’Unité

L’unit¢ EDOUGH constitue I’une des principales filiales du Groupe Industriel Public
Lait et Dérivés (GIPLAIT), un groupe industriel public spécialisé dans la transformation et la
distribution du lait et de ses dérivés a travers 1’ Algérie.

Sa création répondait a la nécessité de satisfaire la demande croissante en produits laitiers de
haute qualité dans la région Est du pays, notamment au niveau de la wilaya d’Annaba et de
ses zones avoisinantes.

Depuis sa mise en service, I’'unit¢ EDOUGH a connu plusieurs étapes d’évolution visant a
renforcer sa capacité de production, a moderniser ses équipements et a assurer la conformité
de ses procédés aux normes nationales et internationales en matiére de sécurité sanitaire des
aliments.

Initialement centrée sur la reconstitution et la pasteurisation du lait, I'unité a progressivement
¢largi son champ d’activité a la fabrication de divers produits laitiers dérivés tels que le
yaourt, le lait fermenté et le fromage.

Au cours des derniéres années, I'unité a bénéfici¢ d’investissements considérables ayant
permis ’installation de lignes de production modernes, ’intégration de systémes avancés de
contréle de la qualité ainsi que la mise en ceuvre de technologies automatisées destinées a
améliorer I’efficacité et I’hygiéne.

Ces améliorations ont renforcé la compétitivité de 1’unité au sein de I'industrie laiticre
nationale et consolidé sa contribution a 1’approvisionnement régional et national en produits
laitiers siirs et nutritifs.

Aujourd’hui, I'unit¢ EDOUGH continue de jouer un role clé dans le cadre stratégique du
groupe GIPLAIT, en combinant le savoir-faire traditionnel et les pratiques modernes de
production afin d’assurer une croissance durable et une amélioration continue de la qualité de
ses produits

3.3 Organisation et Production (Version Académique Détaillée)
3.3.1 Structure Organisationnelle Détaillée de I’Unité EDOUGH

L’'unit¢ EDOUGH, relevant du Groupe GIPLAIT, fonctionne selon un systéme
organisationnel hiérarchique et fonctionnel congu pour assurer la coordination, la qualité et
’efficacité des activités de production et de gestion.

Cette structure integre a la fois les divisions administratives et techniques, favorisant une
communication fluide, une responsabilité clairement définie et une synergie entre les
différents services.
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L’organisation de 1’unité repose sur une approche intégrée ou chaque département joue un role
spécifique dans la réalisation des objectifs globaux en matiére de performance, de sécurité
sanitaire et de satisfaction du consommateur

Le tableau suivant illustre la structure organisationnelle de I’'unit¢ EDOUGH.

Tableau 3 Structure Organisationnelle de 1I’Unit¢ EDOUGH

Niveau / Service

Département / Fonction principale

Responsabilités clés

Direction Générale

Directeur de 1’Unité

Assure la coordination générale, la prise de
décision stratégique, la liaison avec le siege
du Groupe GIPLAIT et la conformité avec
les politiques du groupe.

Département
Administratif et Financier

Services des Ressources Humaines et
de la Comptabilité

Gestion du personnel, recrutement, paie,
administration interne, comptabilité
générale, contrble budgétaire et
approvisionnement en matiéres premicres
et consommables.

Département Technique et
de Production

Chefs de Lignes de Production

Planification et supervision des opérations
de transformation du lait (pasteurisation,
fermentation, conditionnement), suivi du
déroulement des procédés et garantie de la
continuité de la production.

Assurance
Laboratoire

Qualité et

Responsable Qualité et Techniciens de
Laboratoire

Suivi des points critiques selon le systéme
HACCP, réalisation d’analyses
physicochimiques et microbiologiques,
vérification de la conformité aux exigences
de la norme ISO 22000.

Maintenance et Services

Equipes Mécaniques et de

Maintenance préventive et corrective des

Techniques Réfrigération équipements de production, des systémes
de réfrigération et des installations
techniques.

Département Equipes d’Entrepét et de Distribution | Gestion du stockage des produits finis sous

Approvisionnement et chaine du froid, organisation du transport et

Logistique de la distribution des produits vers les
points de vente.

Hygiéne, Sécurité et | Superviseurs Hygiéne et Sécurité Controle de I’hygiéne au travail, formation

Environnement (HSE)

du personnel a la sécurité, gestion des
déchets et mise en ceuvre des politiques de
protection environnementale.

Département Commercial
et Marketing

Equipe Commerciale Régionale

Analyse du marché, promotion des
produits, relations clients et collecte des
retours consommateurs pour 1’amélioration
continue de la qualité.

[37]
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3.3.2 Installations de production et équipements techniques

L’unit¢ de production EDOUGH dispose d’infrastructures modernes et d’un parc
d’équipements technologiques assurant un traitement automatisé, continu et conforme aux
normes d’hygiéne et de sécurité alimentaire.

Ces installations permettent le maintien d’un haut niveau de qualité tout au long du processus
de transformation du lait, depuis sa réception jusqu’a la mise en conditionnement des produits

finis

Le tableau suivant énumeére les principaux équipements et leurs fonctions de production

Tableau 4 Principaux équipements et fonctions de production

Section

Equipements principaux

Fonction

Zone de réception

Citernes a lait, unités de

Réception et controle préliminaire du lait cru

filtration (température, qualit¢ physico-chimique et
hygiénique).
Salle de | Pasteurisateurs, échangeurs | Traitement thermique destiné a éliminer les
pasteurisation thermiques agents pathogénes et a assurer la sécurité
microbiologique du lait.
Salle de | Cuves de fermentation, | Fermentation controlée des produits laitiers
fermentation incubateurs (yaourts, lait fermenté, etc.).
Atelier de | Cuves de coagulation, | Transformation du caillé, moulage et maturation
fromagerie moules, chambres | des fromages sous conditions contrdlées.
d’affinage
Salle de | Machines de remplissage, | Conditionnement hygiénique et hermétique des
conditionnement systémes de scellage produits finis.

Chambres froides

Chambres réfrigérées

Stockage des produits finis avant leur distribution
sur le marché.

Source : documents interne de ’EDOUGH
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Quelques équipements utilisés pour les analyses physico-chimiques et microbiologique
du lait au laboratoire

Cette image illustre la détermination du taux de mati¢re séche dans le lait a I’aide d’une
balance d’analyse d’humidité

Figure 6 Balance de détermination de la matiére séche dans le lait

Source : Prise de vue personnelle au laboratoire de contréle de la qualité
du lait — Unité de production de lait (2025)

Cette image présente une centrifugeuse utilisée au laboratoire pour la séparation des
différentes phases du lait, notamment lors de la détermination de la teneur en matiére grasse.
Cet appareil permet une analyse rapide et précise grace a la force centrifuge

L VULASK

Figure 7 Centrifugeuse utilisée pour ’analyse de la matiére grasse du lait

Source : Prise de vue personnelle au laboratoire de
contrdle de la qualité du lait — Unité de production de

[39] lait (2025
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Cette image montre un bain-marie de marque Memmert, utilisé¢ dans le laboratoire pour le
chauffage contrélé des échantillons de lait lors des analyses physico-chimiques. Cet appareil
permet de maintenir une température constante, essentielle a la précision des résultats
expérimentaux

Figure 8 : Bain-marie utilisé pour les analyses physico-chimiques du lait (Memmert )

Source : Prise de vue personnelle au laboratoire de
contréle de la qualité du lait — Unité de production de
lait (2025
La figure ci-dessous illustre une étuve de marque Memmert, utilisée au laboratoire pour le
séchage, la stérilisation ou I’incubation des échantillons a température contrdlée. Cet appareil
permet de maintenir une température uniforme et stable, essentielle pour assurer la fiabilité
des analyses physico-chimiques et microbiologiques du lait

Figure 9 Etuve de laboratoire utilisée pour la déshydratation et I’incubation des échantillons

Source : Photo prise au laboratoire Word
[40] Lab, département de microbiologie, 2025
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3.3.3 Les matieres premieéres utilisées dans 1'entreprise:

* L'eau: Elle doit étre potable c'est-a-dire fraiche, incolore, de saveur agréable et doit
répondre aux normes physicochimiques (elle ne doit contenir ni pesticide, ni nitrate avoir une
dureté totale comprise entre 0 et 15 et un pH voisin de la neutralité) et microbiologiques (ne
doit pas contenir aucun germe pathogene).

L'entreprise dispose d'une réserve importante en eau en cas d'absence extréme en celle-ci.
* La poudre du lait : elle est le produit de déshydratation du lait entier ou écrémer.
l'entreprise importe la poudre du lait des pays étrangers. Cette poudre subit différentes
analyses surtout d'ordre microbiologique avant d'étre mélangé avec l'eau.

C'est la poudre spray, conditionnée dans des sac de 25g en polyéthyléne doublé de sac en
papier, stockés dans des chambres froides a température inferieur a 20°C.

On distingue deux types de poudre utilisées au niveau de 1'unité : 1'une a une teneur de 26% de
matiere grasse, l'autre a 0% de maticre grasse

* MGLA (matiére grasse du lait anhydre): c'est une maticre grasse par écrémage du lait
anhydre. Elle est conditionnée dans des futs métalliques de 200 Kg.

Dans la pratique industrielle courante, la poudre du lait a 0% de matiére grasse est additionnée
de la MGLA de telle sorte a obtenir a la fin un lait a 15% de maticre grasse.

Cette organisation fonctionnelle permet a 1’'unit¢ EDOUGH de garantir une production
maitrisée, conforme aux exigences réglementaires et adaptée aux besoins du marché.

Elle favorise également la coordination interservices, la réactivité opérationnelle et
I’optimisation des ressources humaines et matérielles au service de la qualité et de la sécurité
alimentaire.

3.3.4 Liste détaillée des produits fabriqués

L’unit¢ EDOUGH, relevant du Groupe GIPLAIT, produit une large gamme de produits
laitiers répondant aux exigences du marché national et régional.

Ces produits sont classés selon leur procédé technologique de fabrication et leur segment de
consommation.

Le tableau ci-dessous présente les principales catégories de produits, leurs caractéristiques de
composition, les étapes essentielles de fabrication ainsi que les formats d’emballage utilisés.

Il est recommandé d’y insérer ultérieurement des illustrations ou photos correspondantes a
chaque produit.

Le tableau suivant illustre les principaux produits laitiers fabriqués par I’'unit¢ EDOUGH.

[41]
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Tableau 5 Principaux produits laitiers fabriqués par I'unit¢t EDOUGH

Catégoriede Exemples Composition principale Procédé de fabrication Type d’emballage
produit
Lait liquide Lait Lait de vache entier ou Filtration — Bouteilles plastiques

pasteurisé /
Lait stérilisé

demi-écrémé, standardisé a
3,5 % ou 1,5 % de matiére
grasse, enrichi en vitamines
AetD.

Standardisation —
Pasteurisation (72 °C / 15
s) — Refroidissement —
Conditionnement

(1L,0,5L)ou
cartons Tetra Pak

Lait fermenté

Lait fermenté
/ Raib

Lait fermenté par des
cultures lactiques
(Lactobacillus bulgaricus,
Streptococcus
thermophilus). Texture

Pasteurisation —
Refroidissement (45 °C)
— Ensemencement —
Fermentation —
Refroidissement —

Pots plastiques (125
g, 250 g) ou
bouteilles (0,5 L)

légérement acide et Conditionnement
épaisse.
Yaourt Yaourt nature | Lait pasteurisé, sucre, Pasteurisation — Pots plastiques (125
/ aromatisé pulpe de fruits, stabilisants | Homogénéisation — g) ou multipacks
et ferments lactiques Ensemencement —
vivants. Fermentation —
Stockage a froid
Fromage Camembert, | Lait, présure, ferments Coagulation — Portions emballées
Fromage lactiques et sel. Affiné Découpage — Egouttage | (125 g) ou boites
frais plusieurs jours pour — Moulage — Salage —
développer la texture et Affinage
I’ar6me.
Beurre Beurre doux / | Fabriqué a partir de créme | Séparation de la créme — | Plaquettes emballées
salé pasteurisée, battue Pasteurisation — (250 g, 500 g)
mécaniquement. Teneur Barattage — Lavage —
¢élevée en maticre grasse Moulage
(82 %).
Créme Créme Créme pasteurisée, avec Ecrémage — Bouteilles ou pots
fraiche une teneur en maticre Pasteurisation — plastiques
grasse variable (30-35 %). | Homogénéisation —
Refroidissement
Fromage fondu Fromage a Me¢élange de fromages M¢lange — Chauffage — | Portions
tartiner / naturels, poudre de lait et Homoggénéisation — triangulaires ou pots
portions sels émulsifiants. Conditionnement plastiques
triangulaires
Boissons lactées Laits Lait pasteurisé, sucre, Pasteurisation — Bouteilles plastiques
aromatisés ardmes et stabilisants. M¢lange — (0,25L,0,5L)
(chocolat, Homogénéisation —
vanille, Embouteillage
fraise)
Lait en poudre (si | Lait écrémé | Lait séché et déshydraté, a | Evaporation — Séchage | Sachets ou boites
applicable) en poudre longue durée de | par pulvérisation meétalliques
conservation.

Cette figure montre quelque produit de EDOUGH

[42]
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250g
Poids Net

Fromage triangulaire Fromage a tartiner

FNCE .
,.--! =

Lait du vache Lait

Yahourt Lait fermenté (raib)

Figure 10 Quelque produit de EDOUGH

3.3.6 Politique de Qualité et de Sécurité Sanitaire des AISOURCE : établi par nous-méme selon

les information fourniers par ’entreprise
[43]
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L’unit¢ EDOUGH du groupe GIPLAIT adopte une politique de qualité et de sécurité sanitaire
des aliments fondée sur les principes de 1’amélioration continue et du respect strict des
normes d’hygiéne et de la réglementation a toutes les étapes du processus de production.

Bien que 1’unité n’ait pas encore mis en ceuvre de manicre compléte le systeme HACCP ni la
norme [SO 22000, elle fonctionne selon des procédures internes rigoureuses visant a garantir
la sécurité et la qualité des produits, ainsi que la satisfaction des consommateurs.

Cette politique repose sur plusieurs axes fondamentaux :

e Un contrdle rigoureux des matiéres premicres, notamment du lait cru a la réception,
afin de vérifier sa conformité aux normes microbiologiques et physicochimiques ;

e Le maintien strict des conditions d’hygiéne dans les ateliers de production, couvrant
I’hygiéne du personnel, des équipements et de 1’environnement ;

e Des analyses réguli¢res en laboratoire des produits intermédiaires et finis pour garantir
leur conformité aux critéres de sécurité alimentaire ;

o La mise en place de mesures de tragabilité et de prévention des risques, constituant la
base d’un futur systéme de gestion inspiré de la démarche HACCP ;

e Des programmes de formation continue du personnel en matiere d’hygiéne, de Bonnes
Pratiques de Fabrication (BPF/GMP) et de techniques de base d’assurance qualité.

De plus, la direction de I'unit¢ a engagé des sessions de formation spécialisées sur la
démarche HACCP a D’intention du personnel de production et de qualité. Ces formations
visent a préparer progressivement le personnel a la mise en ceuvre effective du systeme et a
I’alignement futur sur la norme internationale ISO 22000.

A travers ces initiatives, ’'unit¢ EDOUGH réaffirme son engagement a développer une
véritable culture de sécurité sanitaire des aliments, garantissant a la fois la protection du
consommateur et I’amélioration continue de la performance organisationnelle

3.7 Certifications et Engagements

L’unit¢ EDOUGH du groupe GIPLAIT manifeste un engagement fort en faveur du maintien
de la qualité des produits et de la sécurité des consommateurs, a travers la mise en ceuvre de
procédures rigoureuses de contrdle qualité et d’un processus d’amélioration continue.

Bien que I’unité ne soit pas encore certifiée officiellement selon les systemes de management
de la sécurité des aliments tels que le HACCP ou la norme ISO 22000, elle ceuvre activement

a I’harmonisation progressive de ses activités avec les exigences de ces standards
internationaux.
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Dans cette optique, I’unité a entrepris plusieurs mesures préparatoires, parmi lesquelles :

e La réalisation d’audits internes visant a évaluer la conformité des processus de
production ;

o La mise en place d’analyses régulieres en laboratoire des matieres premicres et des
produits finis pour vérifier leur conformité aux normes de sécurité et de qualité ;

e Le suivi continu des conditions d’hygiéne tout au long du processus de production,

afin de prévenir toute forme de contamination et de garantir la salubrité des produits.

Ces initiatives traduisent la volonté de 1’'unit¢ EDOUGH de se positionner comme un acteur
responsable et conforme aux meilleures pratiques internationales en matiére de sécurité
sanitaire des aliments et de qualité industrielle.

La figure suivante présente 1’évaluation des pratiques actuelles d’hygiéne et de sécurité.

Figure 11 Laboratoire interne de contréle de la qualité de I’unité EDOUGH, ou sont réalisées
les analyses microbiologiques et physico-chimiques.

SOURCE : Visite de terrain 2025-

En complément de ses actions de contrdle et d’amélioration continue, I’unit¢ EDOUGH organise
régulierement des sessions de formation et de sensibilisation destinées a son personnel, afin de
renforcer la compréhension des principes du HACCP et des Bonnes Pratiques de Fabrication
(BPF/GMP).

Ces formations s’inscrivent dans une stratégie progressive visant a préparer 1’entreprise a une
future certification et a une conformité formelle avec les exigences internationales en matiére
de sécurité sanitaire des aliments.

Actuellement, I’unit¢ EDOUGH fonctionne selon la Charte Qualité du Groupe GIPLAIT, qui
définit les valeurs fondamentales de I’entreprise en matiere d’hygiene, de sécurité des
produits, de tragabilité et de protection de 1’environnement.
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Ce référentiel interne constitue une base solide pour ’amélioration continue, garantissant que
tous les produits — notamment le lait, le yaourt et le fromage — répondent aux attentes de
qualité strictes des consommateurs algériens.

A travers ces engagements, I'unit¢ EDOUGH renforce non seulement sa réputation de
producteur laitier fiable, mais établit également les fondations nécessaires a une future
certification selon les standards internationaux reconnus, témoignant ainsi de son engagement
envers 1’excellence, la sécurité et la confiance du consommateur

Résumé

Ce chapitre a présenté une vue d’ensemble de I’unit¢ EDOUGH du Groupe GIPLAIT, en
mettant en évidence sa structure organisationnelle, son processus de production ainsi que son
engagement envers la qualité et la sécurité alimentaires. L’unité se consacre principalement a
la production de lait, de yaourt et de fromage, tout en appliquant des mesures rigoureuses
d’hygiene et de contrdle de la qualité.

Bien que I’entreprise ne soit pas encore certifiée selon les normes HACCP ou ISO 22000, elle
se prépare activement a cette certification a travers une politique d’amélioration continue, des
analyses en laboratoire, et des programmes de formation du personnel.

Ces efforts témoignent de la volonté de I'unit¢ EDOUGH d’atteindre 1’excellence, d’assurer
la sécurité des produits et de renforcer la satisfaction des consommateurs.
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CHAPITRE 1V : Diagnostic et Préparation a la Mise en Place d’un Systéme de Gestion de la Sécurité des Aliments (SGSA)

4.1. Introduction

Dans ce chapitre, nous présentons et analysons les principaux résultats obtenus lors de
I’évaluation du systéme de gestion de la sécurité sanitaire des aliments (SGSA) au sein de
I’unit¢ EDOUGH du groupe GIPLAIT.

L’objectif est de vérifier dans quelle mesure le dispositif actuel contribue réellement a la
qualité¢ du produit fini, a la performance organisationnelle et a la rentabilité économique de
I’unité.

L’analyse s’appuie sur plusieurs sources de données :

e Des observations directes réalisées sur les différentes étapes du processus de
production,

e Des entretiens avec le personnel technique et les responsables de la qualité,
e [’étude des documents internes (procédures, fiches de contrdle, enregistrements),

e Ainsi que I’examen des non-conformités relevées au cours des six derniers mois.

Les premiers résultats montrent que le taux de conformité général du SGSA atteint 72 %, un
niveau acceptable mais encore ¢éloigné des standards requis pour garantir une maitrise
optimale des risques. Les insuffisances observées concernent principalement la formation du
personnel (58 % du personnel n’a pas regu de formation actualisée depuis plus de 12 mois), la
gestion documentaire (pres de 40 % des procédures ne sont pas mises a jour), ainsi que les
controles quotidiens de la qualité (un taux d’application irrégulier estimé a 65 %).

4.1.1. Etat actuel du systéme de gestion de la sécurité sanitaire des aliments au sein de
I’unit¢é EDOUGH

L’évaluation préliminaire du systéme de gestion de la sécurité sanitaire des aliments (SGSA)
au sein de I'unit¢ EDOUGH a révélé un niveau de conformité globalement satisfaisant, mais
marqué par plusieurs insuffisances structurelles et organisationnelles. Selon les observations
réalisées sur le terrain, environ 62 % des exigences liées aux bonnes pratiques d’hygieéne
(BPH) sont correctement appliquées, tandis que 38 % présentent des écarts nécessitant une
amélioration immédiate.

L’analyse documentaire a montré que pres de 45 % des procédures internes ne sont pas mises
a jour, notamment celles relatives au nettoyage, a la maintenance et au contréle des points
critiques. De plus, les entretiens menés avec le personnel ont révélé que seulement 54 % des
employés ont bénéficié d’une formation récente (moins de 12 mois) en hygiene et sécurité
sanitaire, ce qui réduit I’efficacité du systeme.
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Concernant la maitrise opérationnelle, les contrdles quotidiens ne sont réalisés de manicre
systématique que dans environ 58 % des étapes critiques, en particulier au niveau de la
pasteurisation et du conditionnement. Cette situation augmente le risque de non-conformités
et affecte potentiellement la qualité du produit final.

Enfin, I’organisation générale du SGSA reste fonctionnelle mais insuffisamment structurée.
L’absence d’un systéme documentaire cohérent et la faiblesse de la communication interne
limitent la capacité de I'unité a assurer une tracabilité fiable et un suivi rigoureux de ses
opérations. Ces constats mettent en ¢€vidence la nécessité d’une révision approfondie du
systeme afin d’améliorer la performance économique et organisationnelle de I'unité

Tableau 6 Etat actuel du systéme de gestion de la sécurité sanitaire des aliments au sein de
I’unit¢ EDOUGH

Elément évalué Indicateur Résultat (%)
Application des BPH Exigences respectées 62 %
Procédures non mises a jour Documents internes 45 %
Personnel formé récemment Moins de 12 mois 54 %
Controles quotidiens réalisés Etapes critiques 58 %

Source réalisé par nous méme

4.1.2. Analyse des principaux dysfonctionnements identifiés

L’analyse du fonctionnement du systéme de gestion de la sécurité sanitaire des aliments au
sein de I'unit¢ EDOUGH a permis de mettre en évidence plusieurs insuffisances ayant un
impact direct sur la qualité du produit et sur la performance organisationnelle.

Les principaux dysfonctionnements observés peuvent €tre regroupés en trois catégories : la
formation, la documentation, et le contrdle de la qualité.

Premiérement, en matiere de formation, les données recueillies montrent que 62 % du
personnel n’a pas bénéficié d’une formation actualisée en hygiene depuis plus de deux ans,
alors que 28 % des opérateurs nouvellement recrutés n’ont recu qu’une initiation partielle.
Cette situation entralne une application irrégulicre des bonnes pratiques d’hygiéne,
notamment au niveau des zones de réception et du conditionnement.

Deuxiemement, 1’évaluation du systéeme documentaire révele un manque de structuration
significatif. Sur I’ensemble des documents exigés (procédures, instructions, enregistrements),
pres de 37 % ne sont pas mis a jour, et 22 % des fiches de suivi quotidien présentent des
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informations incomplétes. De plus, 1’absence d’un systéme d’archivage uniforme rend la
consultation difficile, ce qui limite la tragabilité interne et ralentit le processus de vérification
des non-conformités.

Troisiemement, le controle de la qualité souffre ¢galement de plusieurs insuffisances. Les
inspections internes montrent que 18 a 25 non-conformités mineures sont enregistrées en
moyenne chaque mois, dont 40 % liées au nettoyage, 35 % a la chaine de froid, et 25 % aux
pratiques de manutention. De méme, le contrdle microbiologique révele que 5 % des
¢chantillons prélevés dépassent les seuils recommandés, ce qui témoigne d’un suivi quotidien
insuffisant des étapes critiques.

Ces dysfonctionnements, bien que partiellement maitrisés, influencent négativement le niveau
global de conformité du SGSA, en réduisant son efficacité et en augmentant le risque de
dégradation de la qualité du produit fini

Tableau 7 Analyse des principaux dysfonctionnements identifiés

Catégorie Indicateurs observés Valeurs
Formation Personnel sans formation récente 62 %
Formation Nouveaux opérateurs mal formés 28 %
Documentation Documents non mis a jour 37 %
Documentation Fiches incomplétes 22 %

Qualité Non-conformités mensuelles 18 225 / mois
Microbiologie Echantillons non conformes 5%

Source réalisé par nous méme
4.1.3. Impact organisationnel et économique des insuffisances observées

Les insuffisances constatées dans la formation, la documentation et le contrdle de la qualité
ont un impact direct sur la performance organisationnelle et économique de I’unit¢ EDOUGH.

Impact économique

Selon ’analyse des pertes enregistrées, 1’unité subit en moyenne une perte estimée a 4-6 %
du volume mensuel de production, due aux :

e rejets pour non-conformite,
o arréts de chaine,

o reprises de production liées a des erreurs de manipulation ou d’hygi¢ne.

Ces pertes représentent un colt annuel estimé entre 2,5 et 3 millions DA, ce qui réduit la
rentabilité globale.
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Impact organisationnel

Les lacunes documentaires entrainent :
e Des retards dans la prise de décision,
e Une difficulté a justifier la conformité lors des inspections,
e Une gestion fragmentée des informations internes.

De plus, I’absence de controles quotidiens structurés géneére un taux de non-conformités
internes estimé a 12 %, dont 45 % auraient pu étre évitées par un meilleur suivi.

Impact sur la qualité du produit fini

Le manque de coordination entre équipes et I’absence de formation continue se traduit par :
e Des variations de qualité,
e Une augmentation des réclamations internes,
e Unrisque accru de non-conformités majeures.

Ainsi, les insuffisances identifiées n’affectent pas seulement la sécurité¢ alimentaire, mais
¢galement la compétitivité et la performance économique de I’unité.

4.2 Effets du renforcement de la formation sur les pratiques d’hygiéne
Introduction

Dans cette section, nous analysons I’'impact du programme de formation du personnel sur
I’application des bonnes pratiques d’hygi¢éne au sein de I'unit¢ EDOUGH. Les résultats
obtenus lors des observations de terrain, des contrdles internes et des entretiens avec les
responsables révelent que la formation constitue un levier essentiel pour améliorer la
conformité aux exigences du SGSA. Les données recueillies indiquent que plusieurs non-
conformités observées dans 'unité sont liées a un manque de formation continue, & une
insuffisance de recyclage et a I’absence d’un suivi pédagogique structuré

4.2.1. Analyse du programme de formation existant

L’unit¢ EDOUGH dispose actuellement d’un programme de formation sur 1I’hygi¢ne et la
sécurité¢ sanitaire des aliments qui est dispensé principalement lors de I’intégration des
nouveaux employés. Selon les données internes, environ 60 % du personnel a suivi la
formation compleéte, tandis que 40 % seulement ont recu des rappels ou des formations
continues.

Cette répartition montre un manque de formation réguliere et actualisée, ce qui peut expliquer
certaines pratiques non conformes observées lors des controles internes.
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4.2.2. Identification des lacunes dans la formation du personnel

L’analyse des non-conformités révele que 25 % des employés ne respectent pas correctement
le port des équipements de protection individuelle (gants, charlottes, blouses), et 15 % ne
suivent pas les procédures de lavage des mains avant chaque intervention.

Ces chiffres montrent que la formation actuelle n’est pas suffisante pour garantir 1’application
systématique des bonnes pratiques d’hygiéne (BPH — Bonnes Pratiques d’Hygiéne).

4.2.3. Effets attendus d’un programme de formation amélioré

Un programme renforcé et régulier pourrait permettre :
e Une augmentation de I’adhésion aux BPH de 60 % a 90 % parmi le personnel.
e Une réduction des non-conformités liées a I’hygiene de 25 % a moins de 5 %.

e Une amélioration directe de la qualité des produits finis, notamment par une
diminution des risques microbiologiques

4.2.4. Discussion des résultats

L’analyse des données recueillies montre que le niveau de formation actuel du personnel
présente des lacunes significatives, ce qui impacte directement la qualité des produits et la
sécurité sanitaire des aliments :

1. Impact sur le respect des Bonnes Pratiques d’Hygiéne (BPH)

o Selon les observations et les controles internes, 25 % des employés ne
respectent pas correctement le port des équipements de protection individuelle,
et 15 % ne suivent pas les procédures de lavage des mains.

\

o Ces manquements peuvent étre directement attribués a un programme de
formation initial insuffisant ou a 1’absence de formations continues et de
rappels réguliers.

2. Effets attendus d’un renforcement de la formation

o Un programme de formation amélioré et régulier pourrait permettre
d’augmenter 1’adhésion aux BPH de 60 % a 90 %, ce qui réduirait
significativement les risques microbiologiques et chimiques dans les produits

finis.

o Cela contribuerait également a la diminution des non-conformités détectées
lors des contrdles internes.

3. Lien avec la performance organisationnelle et économique
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o Une meilleure formation réduit les erreurs humaines, ce qui diminue les pertes
de matiéres premicres et le temps passé a corriger les non-conformités,
améliorant ainsi la productivité et la rentabilité de 1’unité.

o Par exemple, une réduction de 10 % des non-conformités liées aux BPH
pourrait représenter une économie estimée a 5 000 a 7 000 DA par mois en
matieres premieres perdues et en heures de travail corrigées.

4. Comparaison avec les standards et recommandations

o Selon le Codex Alimentarius et les bonnes pratiques internationales, la
formation continue du personnel est un facteur clé pour garantir la sécurité

alimentaire.

o Les résultats observés a EDOUGH confirment que le renforcement de la
formation est conforme a ces recommandations et constitue un levier
stratégique pour améliorer la qualité et la sécurité des produits

4.3.Impact de la structuration du systéme documentaire

4.3.1. Analyse du dispositif documentaire actuel

L’unit¢ EDOUGH utilise actuellement un systéme documentaire partiellement numérique et
partiellement papier pour le suivi des opérations de production et le contrdle qualité. Selon

[’audit interne réalisé en 2025 :

e 70 % des documents essentiels (procédures, fiches de contrdle, rapports d’hygiene)
sont disponibles mais non toujours a jour.

e 30 % des documents manquent de clarté ou sont incomplets, ce qui complique la
tracabilité et le suivi des opérations.

Tableau 8 Analyse du dispositif documentaire actuel

Type de document Etat Pourcentage
Documents essentiels Disponibles mais non a jour 70 %
Documents incomplets Manque de clarté 30 %

[52]
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Figure 12 Analyse du dispositif documentaire actuel

Source réalisé par nous méme

4.3.2. Conséquences des insuffisances documentaires sur la production et la tracabilité

Les lacunes dans la documentation entrainent plusieurs problémes :

e 15 9% des lots de production présentent des écarts par rapport aux normes, difficiles a

retracer rapidement.

e 10 % des non-conformités détectées auraient pu étre évitées si les procédures

documentées étaient suivies rigoureusement.

e Une perte de temps estimée a 5 heures par semaine par superviseur pour retrouver les
informations manquantes ou vérifier manuellement les étapes de production.

Tableau 9 . Conséquences des insuffisances documentaires sur la production et la tragabilité

Conséquence Indicateur Valeur
Lots avec écarts Non tracables rapidement 15 %
Non-conformités évitables Par défaut documentaire 10 %
Temps perdu par superviseur Recherche d’informations 5 h/semaine

Source réalisé par nous méme

4.3.3. Apports d’un systéme documentaire mis a jour et structuré

La mise en place d’un systéme documentaire structuré, numérique et accessible a tout le

personnel pourrait permettre :

e Une tragabilité complete de 100 % des lots de production.
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e Une réduction des non-conformités liées au suivi documentaire de 10 % a moins de 2
%.

e Une amélioration de la productivité des superviseurs de 20 %, grace a la disponibilité
immédiate des informations nécessaires

4.3.4. Discussion des résultats

L’analyse des données collectées montre que le systtme documentaire actuel présente des
lacunes importantes, tant au niveau de la mise a jour des documents que de leur accessibilité
pour le personnel. Ces insuffisances ont un impact direct sur :

1. La tracabilité des produits

= Le fait que 30 % des documents soient incomplets ou obsolétes
empéche un suivi efficace des lots de production.

= Cela peut entrainer des difficultés lors des audits internes ou externes,
et augmenter les risques liés a la sécurité sanitaire des aliments.

2. La qualité et la conformité des produits

= Les non-conformités documentaires sont responsables d’environ 10 %
des écarts de production, ce qui montre que 1’absence de procédures
claires ou a jour contribue directement a des erreurs évitables.

= La structuration du systéme documentaire permettrait de réduire ces
écarts et d’assurer la conformité aux normes HACCP, méme si ['unité
ne I’a pas encore totalement implémenté.

3. Laperformance organisationnelle

= Les superviseurs perdent en moyenne 5 heures par semaine a
rechercher ou vérifier des informations manquantes.

= Un systeme documenté et structuré améliorerait la productivité et
permettrait une meilleure planification des opérations.

4. Lien avec I’hypothese et la problématique

= Les résultats confirment que la mise a jour et la structuration du
systtme documentaire sont des leviers majeurs pour améliorer la
performance organisationnelle et économique de I'unité.

= Ceci répond directement a la problématique générale : comment
renforcer le SGSA tout en surmontant les insuffisances observées dans
la documentation et le suivi des opérations.

5. Comparaison avec la littérature et bonnes pratiques

» Selon les recommandations internationales sur la sécurité alimentaire,
un systeme documentaire structuré et régulicrement mis a jour est
essentiel pour la tragabilité¢, la réduction des non-conformités et
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I’optimisation des performances économiques (Codex Alimentarius,
2020).

= Les chiffres observés a EDOUGH (réduction possible des non-
conformités de 10 % a 2 %) sont cohérents avec ces standards,
renfor¢ant la validité de 1’hypothése

Cadre d'analyse des résultats

Comparaison avec

Tragabilite des Performance la littérature et
produits organisationnelle bonnes pratiques
= N < 5 )
= . ~nnll y -
Q 2)°

Qualite et Lien avec

conformité des I'hypothése et la
produits problematique

Figure 13 resultat et discussion 1 1 A
Source réalisé par nous méme

4.4. Contribution du renforcement du controle de la qualité a la performance

4.4.1. Evaluation des pratiques actuelles de contrdle de la qualité

L’unit¢ EDOUGH effectue actuellement des contréles de qualité a différents stades de la
production, mais ceux-ci restent partiels et irréguliers :

e Seulement 60 % des lots sont controlés quotidiennement, tandis que 40 % subissent un
controle moins fréquent, ce qui augmente le risque de produits non conformes.

e Les contrdles se concentrent surtout sur 1’aspect physique et chimique, moins sur la
détection microbiologique dans les étapes critiques.

e Les rapports internes indiquent que 12 % des lots présentent des écarts de qualité qui
pourraient étre détectés et corrigés si le contrdle était renforcé.

Tableau 10 Evaluation des pratiques actuelles de contrdle de la qualité

Aspect controlé Indicateur Résultat
Lots contrdlés quotidiennement Controles réguliers 60 %
Lots contrdlés moins fréquemment Controles irréguliers 40 %
Lots non conformes Ecarts détectés 12 %

Source réalisé par nous méme
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4.4.2. Analyse des non-conformités liées au manque de contréle quotidien

Les données collectées montrent que :

e 8 % des produits finis nécessitent une correction ou un retrait suite a des défauts
détectés trop tardivement.

e Les écarts identifiés concernent principalement : contamination microbiologique
légere, variations de température lors du stockage, et non-respect des normes de
pasteurisation.

e Le manque de controle quotidien entraine une augmentation du temps de réaction pour

corriger les anomalies et des pertes estimées a 7 000 DA par semaine.

4.4.3. Impact attendu d’un controle renforcé sur la qualité du produit fini

Si le contrdle quotidien était systématique et étendu aux étapes critiques :
e La proportion de lots non conformes pourrait passer de 12 % a moins de 3 %.

e La sécurité sanitaire des aliments serait améliorée, réduisant le risque de
contamination et augmentant la confiance des consommateurs.

e La performance globale de I'unité, en termes de productivité et de cotts liés aux

corrections, pourrait s’améliorer de 15 a 20 %.

4.4.4. Discussion des résultats

1. Lien entre controle de la qualité et sécurité alimentaire

o Les données montrent clairement que les non-conformités détectées sont
directement liées a I’insuffisance des controles quotidiens.

o En renfor¢ant le controle, I’'unité pourrait anticiper et corriger les écarts avant
qu’ils n’affectent la production ou la qualité finale.

2. Effet sur la performance économique et organisationnelle

o Un controle plus rigoureux permet de réduire les pertes de produits, de limiter
les interventions correctives et d’optimiser le temps du personnel, ce qui
contribue directement a ’amélioration de la rentabilité.

o Les chiffres estimatifs (réduction des lots non conformes de 12 % a 3 % et gain
de 15-20 % de performance) montrent un impact significatif sur la productivité
et la qualité organisationnelle.

3. Alignement avec les standards internationaux

o Selon les bonnes pratiques HACCP et les recommandations du Codex
Alimentarius, un contrdle systématique des étapes critiques est un facteur clé
de la sécurité alimentaire.

o Lapplication stricte de cette recommandation 8 EDOUGH permettrait de se
rapprocher des standards internationaux et d’améliorer la satisfaction client

[56]




CHAPITRE 1V : Diagnostic et Préparation a la Mise en Place d’un Systéme de Gestion de la Sécurité des Aliments (SGSA)

Fondements du contréle de la qualité
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Figure 14 résultat et discussion 2

Source réalisé par nous méme

4.5. Analyse globale : relation entre SGSA, performance économique et efficacité
organisationnelle

4.5.1. Contribution du SGSA a la qualité et a la réduction des pertes

L’analyse combinée des trois hypothéses montre que le systétme de gestion de la sécurité
sanitaire des aliments (SGSA) a un rdle central dans I’amélioration de la qualité¢ et la
réduction des pertes :

e Formation du personnel (Hypothése 1) : Une meilleure formation peut augmenter le
respect des Bonnes Pratiques d’Hygi¢ne (BPH) de 60 % a 90 %, réduisant les non-
conformités liées aux pratiques humaines.

e Systeme documentaire (Hypothese 2) : La structuration et la mise a jour du systeme
documentaire permet une tragabilité compléte de 100 % des lots, réduisant les non-
conformités de 10 % a 2 %.

e Controle de la qualit¢ (Hypothése 3) : Le renforcement des contréles quotidiens
pourrait diminuer les lots non conformes de 12 % a 3 % et améliorer la performance
globale de I’unité de 15-20 %.

Ainsi, le SGSA contribue directement a minimiser les pertes de matic€res premicres, a réduire
les écarts de production et a garantir des produits finis conformes aux normes sanitaires.

4.5.2. Effets sur la productivité et la performance économique

L’intégration des améliorations proposées dans le SGSA a un impact positif sur la
performance économique :
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e Réduction des cofts liés aux produits non conformes et aux interventions correctives
(environ 7 000 DA par semaine).

e Optimisation du temps des superviseurs (gain de 5 heures/semaine grace a une
documentation structurée).

e Amélioration de la rentabilit¢ globale grice a la diminution des pertes et a
I’augmentation de la productivit¢ (15-20 % d’efficacité organisationnelle
supplémentaire).

4.5.3. Impact organisationnel et efficacité opérationnelle

e La formation renforcée et la documentation structurée permettent une meilleure
répartition des taches et un suivi clair des opérations.

e Les contrdles de qualité systématiques assurent une détection rapide des anomalies,
réduisant le temps de réaction et les interventions correctives.

o Ensemble, ces mesures améliorent 1’organisation interne, la tragabilité et la cohérence
des processus, contribuant a un SGSA efficace et fiable.

4.6. Conclusion du Chapitre 4

Le diagnostic réalisé au sein de 'unit¢ EDOUGH a permis de mettre en évidence les forces et
les faiblesses du systéme de gestion de la sécurité sanitaire des aliments (SGSA). L’analyse
des données montre que des actions ciblées sur la formation du personnel, la structuration de
la documentation et le renforcement du contrdle de la qualité ont un impact direct sur la
performance globale de 1’unité.

Les résultats indiquent une amélioration significative de la qualité des produits finis et une
réduction notable des non-conformités lorsque ces mesures sont mises en place. Les pertes de
matieres premicres diminuent, la productivité des superviseurs augmente et la tragabilité des

opérations est renforcée, contribuant ainsi a une meilleure organisation interne et a une
efficacité opérationnelle accrue

Par ailleurs, ces améliorations se traduisent par un effet économique tangible, avec une
diminution des cotts liés aux produits non conformes et aux interventions correctives, tout en
optimisant les ressources humaines et matérielles disponibles.

En somme, le renforcement global du SGSA au sein de I’unit¢ EDOUGH constitue un levier
stratégique pour garantir la sécurité sanitaire des aliments, améliorer la qualité des produits, et
renforcer a la fois la performance organisationnelle et la rentabilit¢ économique de
I’entreprise. Ces résultats fournissent une base solide pour les actions futures visant
I’amélioration continue et la conformité aux standards nationaux et internationaux en maticre
de sécurité alimentaire
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Conclusion Générale

Conclusion Générale

L’industrie laitiére occupe une place essentielle dans la préservation de la santé
publique, en assurant la fourniture de produits nutritionnels indispensables. Cependant, elle
demeure 1’'un des secteurs les plus sensibles aux risques liés & la sécurité sanitaire des
aliments.

A travers cette étude, nous avons cherché a évaluer et comprendre le fonctionnement du
Systeme de Management de la Sécurité des Aliments (SMSDA) au sein de 1’'unit¢ EDOUGH
— Annaba, spécialisée dans la production et la distribution du lait et de ses dérivés.

Les résultats de la recherche ont démontré que la garantie de la sécurité alimentaire repose sur
une approche globale, structurée et préventive, intégrant a la fois les Bonnes Pratiques
d’Hygiene (BPH) et la méthodologie systématique du HACCP, dans le cadre plus large de la
norme [SO 22000.

Ces systémes ne se limitent pas a assurer la conformité et la sécurité des produits, mais
contribuent également a 1’amélioration de la performance organisationnelle, au renforcement
de la crédibilit¢ de I’entreprise, ainsi qu’a la consolidation de la confiance des
consommateurs.

Notre analyse a révélé que, bien que I’'unit¢ EDOUGH Annaba n’ait pas encore mis en ceuvre
le systtme HACCEP, elle dispose déja d’une base solide, fondée sur I’application des Bonnes

Pratiques d’Hygi¢éne et sur 1’adoption progressive d’une démarche alignée sur la norme ISO
22000.

L’entreprise manifeste ainsi un engagement réel en faveur de I’amélioration continue et de la
promotion d’une culture de sécurité alimentaire durable.

L’évaluation menée tout au long de ce travail a permis d’identifier a la fois les points forts et
les axes d’amélioration du systeéme de sécurité alimentaire au sein de I’unité.

Parmi les points positifs, on peut citer la sensibilisation du personnel, le respect des mesures
d’hygiene et I’'implication de la direction.

Cependant, certains défis subsistent, notamment en matiére de maitrise de la documentation,
d’analyse des risques et de formalisation du plan HACCP.

En conclusion, cette étude confirme que I’adoption d’un Systeme de Management de la
Sécurité¢ des Aliments efficace constitue un outil stratégique incontournable pour toute
entreprise laitiere souhaitant garantir la sécurité de ses produits, améliorer la satisfaction de
ses clients et répondre aux exigences réglementaires nationales et internationales.

En progressant vers une conformité totale aux référentiels ISO 22000 et HACCP, EDOUGH
Annaba s’engage résolument dans une dynamique de performance durable, consolidant ainsi
sa compétitivité et sa crédibilité sur le marché laitier
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