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Résumé:

Le lait cru est un produit vivant de par sa composition naturelle, ceci le rend trés
fragile et difficile a manipuleret a conserver. La collecte de lait cru une des fonctions
de [Ientreprise Danone Djurdjura Algerie, ayant pour mission d’assurer
I’approvisionnement en lait cru de la ferme & I’usine en passant par les centres de
collecte. Cette fonction enregistre des pertes résultantes de I’altération de la qualité du
lait adifférents niveaux du processus, des pertes qu’il est nécessaire de maitriser. Ce
travail consiste dans un premier lieu enl’élaboration d’un diagnostic qualité du
processus de collecte, puis la réalisation d’une étude HACCP afin d’identifier les
points de contrdles et les mesures de maitrise pour ces dangers pour ressortir avec un
plan d’action en vue d’amélioration des performances de la collecte.

Mots-clés: lait, diagnostic qualité, collecte, HACCP, Danone, Algérie.

Abstract:

Raw milk is aliving product which makes it very fragile and difficult to handle. Raw
milk gathering is a function of “Danone Djurdjura Algérie” whose mission is to ensure
the supply of milk from the farm to the plant through gathering centers. This function
records loss due to the non-quality of the milk collected at different levels of the
process, loss that needs to be managed. This study consistsin afirst place to perform a
quality diagnosis of the sourcing process, then the implementation of a Hazard
Analysis and Critical Control points, HACCP, throughout the process in order to
identify critical control points, which comes out with control measures and finally
suggestions of corrective and preventive measures in order to improve the
performance of the milk gathering process.

Key words: Milk, quality diagnosis, Milk sourcing, HACCP, Danone, Algeria.
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| ntroduction ;

Le secteur agroalimentaire est un secteur qui connait parmi ses enjeux, la qualité et la
sécurité sanitaire des aliments. En effet, tout consommateur est dans le droit d’exiger
non seulement un produit sain ala consommation, mais aussi un produit de qualité qui
par lequel il trouvera sa santé et son bien-étre.

Le lait est un produit fortement consommé en Algérie. Or, la production laitiére est
loin d’assurer I’autosuffisance. Cette situation pose deux problémes majeurs aux
industries de transformation laitiere, la nécessité de recourir & I’importation de la
poudre de lait qui connait une tres forte volatilité des prix, et la difficulté a satisfaire
les exigences en matiére de qualité du lait cru a cause de I’insuffisance de I’offre.

La présente éude portera sur le diagnostic du processus de collecte de lait cru au
niveau de Danone Djurdjura Algérie. La fonction collecte de lait au sein de
I’entreprise fait face a des difficultés de maitrise de la qualité tout au long du
processus de collecte. Ceci engendre systématiquement des pertes de volumes ayant
un impact économique sur I’entreprise.

Nous entamerons notre étude par un travail d’exploration, dans lequel nous
collecterons les données nécessaires a la description de I’état des lieux de la fonction
collecte. Par la suite, la phase analytique nous permettra d’identifier les causes de cette
non maitrise de la qualité, d’évaluer son impact sur le lait, et de proposer les
recommandations nécessaires pour y remédier.
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1. Partiebibliographique

Dans cette partie nous alons traiter différents aspects relatifs au lait et a la qualité a

travers les différents concepts et outils.

1.1.

111

112

Lelait :

Dé&finition du lait :

«Le lat est un liquide sécrété par les glandes mammaires d'une femelle mammifére,
apres la naissance du jeune. »[6].

Le lait destiné a la consommation humaine a é&é défini en 1909 par le congrés
international de la répression des fraudes comme suit :« Le lait est le produit intégral
de la traite totale et ininterrompue d'une femelle bien portante, bien nourrie et non
surmenée. |l doit étre recueilli proprement et ne pas contenir de colostrum » (traite de
moins de 7 jours aprés la parturition)[7].

Il est également connu comme étant un liquide ayant une composition complexe, de
couleur blanche opaque, d'un pH |égérement acide (entre 6,8 €t 6,6).

Lorsqu’on parle du lait sans préciser I'origine, il Sagit du lait de vache.

Cycledelactation :

La lactation correspond a la phase de production de lait par la vache laitiére,
déclenchée par la mise-bas, et durant environ 10 mois.

Une vache est d’abord dénommeée génisse jusqu’a sa premiére gestation. Elle atteint sa
maturité sexuelle vers 7 a 8 mois mais n’est pas saillie avant 15 a 18 mois. La période
de gestation est de 9 mois environ. Ainsi, une génisse a son premier veau et sa
premiere lactation vers 2 a2,5 ans.

Une vache peut avoir jusqu’a 10 lactations. Une nouvelle gestation est possible 2 mois
apres lamise bas.

La figure 1 illustre la variation de la productivité de la vache laitiere le long de sa
lactation.

larissomant

production journaliére (kg)
&
iy

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1w 1 12

colostrum mois

Figure 1: Cycledelactation delavachelaitiere [2]
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1.1.3. Composition du lait:

1.1.3.1.Eléments de composition :

Lelait se compose principalement d’eau a87,5 % et des extraits secs suivants :
Lamatiere grasse de 3,5 a4 % : essentiellement les triglycérides.
L es extraits secs dégraisses suivants :
0 Lesprotéinesa3,25% :on distingue 2 catégories :

- Proténesinsolubles (75 a80%) : lescaséines.

- Protéines solubles (20 a 25%) : |actoalbumines et lactoglobulines.
0 Lesglucidesa4,7 %: essentiellement le lactose.
0 Lesselsminéraux : calcium, sodium, potassium, magnésium ...

Il'y aaussi présence d'autres constituants en quantité minime comme les : vitamines,

enzymes ...

1.1.3.2.Variabilité dela composition :

La composition du lait varie d’une espéce mammifére a une autre (tableau 1)

Tableau 1. Composition des différentslaits de mammiféres|[5]

Nature eau Extrait | Matiére | protémes Glucides | miméraux
du lait g/Ke | secs/Kg| erasse A

Totales | caséines | lactosérum
Humam | 905 117 35 12-14 10-12 | 4-6 65-70 3
Vache 900 130 35-40 | 30-35 27-30 | 3-4 45-50 8-10
Jument 925 100 10-15 20-22 10-12 7-10 60-65 3-5
Brebis 860 190 70-75 55-60 45-50 | 8-10 45-50 10-12
Truie 850 185 65 55-60 25-30 25-30 50-55 12-15
Chienne | 800 [ 250 90-100 | 100-110 | 45-50 | 50-55 30-50 12-14
Marzouin | 430 | 600 430 120-130 | - - 10-15 6-8
Baleine 460 350 100 - - 8 5

v Variabilitésdlon larace:

Lorsgue la race différe, pour une méme espéce, la composition du lait change. Les
quantités produites varientégalement d'une maniére significative(tableau 2).
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Tableau 2: Composition du lait detroisraces de vaches laitiéreg[8]

% solides totaux % MG % caséine | % protéines | % lactose | %
Race solubles cendre
Suisse 12.69 3.80 2.63 0.55 4.80 0.72
brune
Holstein | 11.91 3.56 2.49 0.53 4.61 0.73
Jersey 14.15 4,97 3.02 0.63 4.70 0.77

v Variabilité sdlon le cycle de

lactation :

La composition du lait d’une race
donnée varie selon le cycle de lactation.
Au vélage, la mamelle de la mere

secréete un liquide appel ée colostrum. Ce **

liguide est différent du lait

principdement dans les parties

protéiques et salines.

Les teneurs du lait en matiére grasse et
matieres protéiques évoluent de fagon
inverse a la quantité de lait produite au
cours de lalactation [5].

La figure 2 ci-contre illustre I’évolution
de la composition du lait en fonction du
temps:

v Variabilité selonl’élevage :

e rIa
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Figure 2: Evolution dela quantitéet la
composition du lait selon le cycle de
lactation [5]

L’élevage est un parametre décisif dans la production laitiére. Les compositions (taux
protéique e matiere grasse) du lait produit varient significativement selon les

parametres conditionnant I’elevage :

L’alimentation : type, ration, quantité d’eau...
La saison et climat :La quantité produite passe par un maxima autour d’Avril-
Mai, et diminue pour atteindre le minima vers la fin de I’automne (autour de

novembre).

L’état sanitaire des animaux : bonne santé et suivi vétérinaire.
Le bien-é&re: ambiance favorable pour les animaux (Espacement, lumiére,

aeration ...)[5].
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1.1.4. Altération du laitcru:

L’altération du lait peut avoir différentes sources : maladies, conditions d’hygiéne,
rupture de la chaine de froid lors de la collecte. Ces altérations ont un impact sur la
qgualité et la seécurité sanitaire relatives au lait.ll existe 2types d’altération du lait:
intra-mammair e et extra-mammair € 6].

1.1.4.1. L ’altération intra-mammaire:

Cette atération est a origine interne et ses causes sont antérieures a la traite,elle peut
étre causée par :

v’ les maladies parasitaires : dites « parasitoses ». Leur traitement entraine la présence
derésidusd’antiparasitairesdans le lait trait, quipeuvent étre toxiques.

v Les maladies infectieuses ou inflammatoir es :dues a I’infestation de I’animal par un
ger me pathogene(bactéries ou virus) :

Ces bactéries peuvent contaminer directement le lait par leur présenceou produire
destoxines.A titre d’exemple:Mycobacterium, Streptococcus, Salmonella, Listeria
monocytogenes, Clostridium, Bacillus...

Leur traitement également conduit ala présence de résidus d’antibiotiques[6].

Note : Cas des mammites :

La mammite est une inflammation qui dans la mgjorité des cas est liée a une infection
de la mamelle par des bactéries Streptocoques ou Coliformes proliférés via le
sphincter pendant 2h aprés latraite. Cette inflammation se traduit par :

- Laprésence éventuelle de bactéries pathogenes.

- Undysfonctionnement des cellules épithélial es sécrétrices, entrainant :
0 Uneréduction de la production de lait,
o Une modification de lacomposition du lait,
0 Uneéévation du nombre de cellules somatiques|[9].

v' La contamination par I’aliment :

Les aliments peuvent étre a I’origine de I’altération du lait secrété. Cette altération est
la conséquence de la contamination par des bactéries oudes résidus de pesticides
utilisés lors de la production d’aliment, ou la contamination du sol par des substances
chimiques dangereuses. Ce transfert vers le lait cru peut ére tres nocif pour le
consommateur lorsgue les Limites Maximum de Résidus(L M R)sont dépassées|2].

10
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1.1.4.2. ’altération extra-mammaire:

Le lait cru est de nature facilement atérable.Cette altération est a origine externe ala
mamelle et commence a partir de latraite, elle peut étre causee par :

v Laprolifération de germes:

Elle est liée al’hygiéne de I’environnementet du matériel de traite et de collecte. Ces
germes se trouvent dans le cana du trayon ou passent directement dans le lait. La
prolifération de ces germes conduit a une croissance du nombre de germestotaux dans
le lait cru.Les germes totaux ou, la Flore Aérobie M ésophile Totale (FAMT) est le
nombre total de germes du lait, a origine intra (FAMT initiale) ou extra mammaire.
Trois facteurs conditionnent sa croissance : FAMT initiale, la température et la durée
de conservation[2, 6].

LaFigure 3illustre les phases de croissance de laFAMT danslelait cru :

Nombrede germes
totaux
A Phase de latence (1)
1 2 Phase de croissance exponentielle (2)
Phase de ralentissement (3)
4 Phase maximale stationnaire (4)
3 Phase de déclin (5)
5
| .
1 2 3 4 5 Temps (heures)

Figure 3: Phases de croissance du nombre de germesdanslelait cru [2].

Les germes totaux, ou FAM T, sont constitués de :

Flore lactigue : Bactéries acidifiantes se trouvant dans la composition du lait. En
effet, le lactose subit naturellement une dégradation biochimique sous I’effet
delaflorelactique acidifiante, et il se transforme en acide lactique.

Flor e contaminante :d’origine extérieure au lait :

o Florepathogéene :production detoxines : risque de sécurité sanitaire.
o Flore d’altération : production d’enzymes, déclenchement der éactions qui
altérent laqualité microbiologique et physicochimique du lait cru.

11
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v' Contamination chimique:

Présence de résidus d’antibiotiques, d’antiseptiques (désinfection de la mamelle),
désinfectants et détergents, a cause du mauvais rincage du matériel de traite et de
stockage. Cette contamination peut avoir lieu alaferme ou au centre de collecte.

v" L’acidification par la chaleur :

Le refroidissement du lait aprés la traite ralenti la croissance de la FAMTet la limite
auxgermes psychrotrophes seulement(vivant a T° <10°C). La rupture de la chaine de
froid lors du stockage ou du transport, augmente le taux de croissance de la FAMT et
favorise I’acidification su lait[4].

LaFigure4illustre la croissance des germes en fonction de la température :

o &

100

Taux de croissance

25

0 L - A A A i
o 10 20 30 40 50

Température en °C

Figure 4: Influence delatempérature sur le taux de croissance
d'une bactérie mésophile[4].

v" Introduction de corps étrangers:

Lors de la traite, la manutention ou le dépotage du lait, des corps solides étrangers
peuvent s’introduire et causer un risque sanitaire ou pathogéne (poils, bouse ...)[6].

12
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Danone Djurdjura Algérie

1.1.5. Qualitédu lait cru:

Laqualitédu lait cru est évaluée essentiellement atravers 2 types de caractéristiques :

Caractéristiques physicochimiques:criteres sur la composition du lait pour

assurer ses:

0 propriétés nutritionnelles.

0 propriétésfonctionnelles.

Caractéristiques microbiologiques :criteres surles produits ou composants g outés

au lait pour assurer ses:
0 propriétés hygiéniques

O propriétés organoleptiques.

1.1.5.1. Caractéristigues physicochimigques:

Le lait est un liquide de composition complexe, le tableau 3représente les différents

composants du lait cru.

Tableau 3: Composition du lait cru[10].

COMPOSANTS DOMAINE DE VARIATION (%)
Eau : 85.5-88.7
Extrait sec :

» Matieregrasse 24-55
» Extrait sec dégraisse : 7.9-10.0
Lactose 3.8-53
Protéines 23-44
- Caséines 17-35

Minéraux 0.53-0.80

Acides organiques 0.13-0.22

L es caractéristiques physicochimiques du lait cru sont représentéesdans le tableau 4 :

Tableau 4: Caractéristiques physicochimiques du lait cru [8].

Caractéristiques physicochimiques

pH 6,6 - 6,8
Acidité Dornic (°D) 16-18
Densité 1,028 - 1,034
Point de congélation (°C) -0,51a -0,54
Point d’ébullition (°C) 100.15-100.17
Température a réception (°C) 2a6

Résidus d’inhibiteurs (antibiotiques ...)

Absence; ou< LMR

13
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1.1.5.2.Caractéristiquesmicrobiologiques:

Le lait cru éant un produit vivant se caractérise par ses propriétés microbiologiques

représentées dansletableau 5:

Tableau 5: Criteresdela qualité microbiologique du lait cru.

Composant Seuil

Flore totale(FAMT)(alaréception usine) 300 000 ufc/ml (Standard Danone®)
Arrété 18/08/93 JORADP n° 069 :

Catégorie A 100 000 ufc/mi
Catéegorie B 500 000 ufc/ml

Catégorie C 2 000 000 ufc/ml
Cellules somatiques (/ml) 300 000 (Standard Danone®)
(pas de seuil réglementaire algérien)
Flore pathogene Absence
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1.2.

Laqualité et la sécurité des denr ées alimentaires :

Les intoxications alimentaires résultent de I’ingestion d’aliments contaminés par les
microorganismes nocifs, ou un agent pathogene.

Afin d’assurer que les aliments sont salubres et propres a la consommation,chaque
acteur de la chaine alimentaire (agriculteur, fabricant, industriel, personnel chargé de
la manutention) doitassumer sa part de responsabilité.

1.2.1. Définition dela qualité:

La qualité: «c’est I’aptitude d'un ensemble de caractéristiques intrinseques a
satisfaire des exigences »[11].

Exigence : « besoin ou attente formulés, habituellement implicites, ou imposés » [11].

1.2.2. Conceptsdelaqualité:

Management dela qualité

Le management de la qualité est désigné par I’ensemble des activités (figureb)
coordonneées permettant d'orienter et de contréler un organisme en matiére de qualité.
Elles englobent I'établissement d'une politique qualité et des objectifs de la qualité, la
planification de la qualité, la maitrise de la qualité, I'assurance de la qualité et
['amélioration de laqualite[11, 12].

a. Planification dela qualité

La planification est une partie du management de la qualité axée sur la définition des
objectifs « qualité » et la spécification des processus opérationnels et des ressources
afférentes, nécessaires pour atteindre ces objectifs [11, 12].

Note : L'élaboration de plans qualité peut faire partie de la planification de la qualité.

b. Maitrisedelaqualité

La maitrise de la quaité est la partie du management de la qualité axée sur la
satisfaction des exigences pour laqualité]11].

Contrdle qualité

C’est I’evaluation de la conformité par observation et jugement accompagné, s
nécessaire, de mesurages, d'essais ou de calibrage[11].
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c. Assurancedelaqualité

C’est la partie du management de la qualité visant a donner confiance en ce que les
exigences pour la qualité seront satisfaites[11].

d. Amédlioration delaqualité

Partie du management de la qualité axée sur |'accroissement de la capacité a satisfaire
aux exigences pour laqualité[11].
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1.2.3.

1.2.4.

1.2.5.

Laqualitéet le processus d’achats :

La norme ISO 9001 stipule que I'organisme doit assurer que le produit acheté est
conforme aux exigences d'achat spécifiées. Le type et I'étendue de la maitrise
appliquée au fournisseur et au produit acheté doivent dépendre de I'incidence du
produit acheté sur laréalisation ultérieure du produit ou sur le produit final.
L'organisme doit évaluer et sélectionner les fournisseurs en fonction de leur aptitude a
fournir un produit conforme aux exigences de I'organisme. Les criteres de sélection,
d'évaluation et de réévauation doivent étre établis. Les enregistrements des résultats
des évaluations et de toutes les actions nécessaires résultant de I'évaluation doivent
étre conserves[12].

Importance du contréle a I’achat :

L'organisme doit établir et mettre en ceuvre le contréle ou autres activités nécessaires
pour assurer gue le produit acheté satisfait aux exigences d'achat spécifiées[12].

Qualité des produits alimentaires:

La qualité doit étre une propriété intrinseque des produits alimentaires, qui doivent
répondre a des exigences normalisées préétablies.

Les facteurs déterminants de la qualité des produits alimentaires, autrement dit les
critéres qualité, sont répartis entre les quatre catégories de propriétés suivantes :

- Propriétés nutritionnelles,

- Propriétés fonctionnelles,

- Propriétés hygiéniques,

- Propriétés organol eptiques.

I nnocuité et salubrité des aliments:

La Commission du CODEX Alimentarius, est un organisme intergouvernemental de
plus de 180 membres dont I’ Algérie, relevant du Programme mixte FAO/OMS sur les
normes alimentaires tel qu’établi par I’Organisation des Nations Unies pour
I’alimentation et I’agriculture (FAO) et I’Organisation mondiale de la Santé (OMS)
dans le but de protéger la santé des consommateurs et d’assurer des pratiques loyales
dans le commerce aimentaire. La Commission promeut aussi la coordination de tous
les travaux en matiére de normes alimentaires entrepris par des organisations
international es gouvernementales et non gouvernementales[13].

La commission du CODEX a mis en place un document de référence international
intitulé: «Les principes généraux de I’hygiene alimentaire» définissant les
principes essentiels de I’hygiéne alimentaire, applicables d’un bout a I’autre de la
chaine alimentaire (depuis la production primaire jusqu’au consommateur final) pour
assurer la salubrité et la sécurité sanitaire des aliments.
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D’aprés ce document, la qualité est qualifiée de « salubrité». Celle-ci est souvent
associée au concept de securité sanitaire des aliments désigné par I’« innocuité ».
Cette association inévitable est issue du caractere spécifique aux produits
alimentaires : produits destinés a la consommation humaine.

Innocuité des aliments (sécurité sanitaire) : Assurance gque les aliments sont sans
danger pour le consommateur quand ils sont produits et/ou consommeés
conformément a I’usage auquel ils sont destinés.

Salubrité des aliments (qualité): Assurance que les aliments sont acceptables
pour la consommation humaine conformément al'usage auquel ils sont destineés.

Hygiene alimentaire: ensemble des conditions et mesures nécessaires pour assurer
la sécurité, et la salubrité des aliments a toutes les étapes de la chaine
alimentaire[13].

Les principes du guide Codex Alimentarius sont :

Définition des principes essentiels d’hygiéne aimentaire applicables le long de la
chaine alimentaire.

Recommandation de la méthode HACCP comme étant un moyen d’amélioration
de la salubrité des aliments.

Guider les utilisateurs pour développer des critéres d’hygiene spécifiques pour
différents domaines[13].

Le concept de la séeurité sanitaire des aliments a évolué vers la « sécurité des denr ées
alimentair es », introduit par lanorme 1SO 22000 version 2005.

Ce concept est basé sur les principes de son précédent, avec I’introduction de quelques
améliorations opérationnelles (évolution vers un systeme de management).
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1.2.6. Sécuritédesdenréesalimentaires:

La norme 1SO 22000, norme guide pour le management de la sécurité des denrées
alimentaires, introduit la roue de Deming PDCA (Plan-Do-Check-Act) qui s’appuie
sur le principe de I’amélioration continue et vient en 2005 reprendre, adapter et
compl éter la méthode HACCP apportée par |e codex Alimentarius.

La norme SO 22000 impose avant toute analyse HACCP la présence de Programmes
prérequis PRP sous forme de document formalisé et communiqué, considérés comme
étant des conditions et activitées de bases nécessaires pour le maintien d’un
environnement hygiénique et sir. En deuxieme lieu la norme apporte aussi la notion
de PRPo (PRP opérationnels)[ 14].

La figure 6 situe les différents éléments de I’ISO 22000 a travers une pyramide

hiérarchique.
NG =
tracabilité
et
Communication
HACCP
Principes du
CODEX
: _ Alimentarius
Programmes prérequis : PrP
Bonnes Pratiques d'Hygiene
Procédures

Figure5: Eléments Clé del'l SO 22000
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1.3.

13.1.

L esoutilsdela qualité:

Outilsdediagnostic :

Le diagnostic est la premiére étape de I’étude d’un dysfonctionnement ou d’une
problématique. 1l vise a décrire I’état des lieux afin de tracer les axes sur lesquels se
focalisera I’étude en vue d’atteindre les objectifs.

Pour réaiser un diagnostic performant, nous devons combiner plusieurs outils
méthodologiques. Parmi ces outils on retrouve : I’audit, la méthode de Pareto et le
diagramme d’Ishikawa (5M)[15].

1.3.1.1.L.’Audit :
Définition :

Processus méthodique, indépendant et documenté, permettant d'obtenir des preuves
d'audit et de les évaluer de maniére objective pour déterminer dans quelle mesure les
criteresd'audit sont satisfaits[16].

- Preuves d'audit: enregistrements, eénoncés de faits ou d’autres informations,
pertinents pour les critéres d'audit et vérifiables [16].
- Critéeresd'audit : ensembles de politiques, procédures ou exigences [16].

Lors d’un audit on cherche a répondre aux questions suivantes :

o0 Appliqguons-nous ce qui est prévu ? Ce qui est exigé par les référentiels, la
réglementation et les parties intéressees ?

0 Obtenons-nous les résultats visés ?

0 Avons-nous toutes les preuves ?

Types d’audit :

Il existe 3 types d’audit :

o Auditinterne: contribue a I’amélioration continue en interne.

o Audit fournisseur : par le client de I’entreprise.

o Audit de certification : par un organisme certificateur accrédité.

L audit impliqué dans la présente étude est un audit fournisseur, car nous allons auditer
les centres de collecte de lait cru.

Afin de réaliser des audits sur le terrain il est nécessaire de se munir de check-list
établie conformément aux exigences de I’entreprise. La Checklist est un outil simple
mais efficace qui liste de maniére exhaustive les éléments qu’il est nécessaire de
contréler puis évaluer leur niveau de conformite[ 16].
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Mombre d'un tés non conformas
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1.3.1.2.Laméthode de Pareto :

Wilfredo PARETO (1848-1923) a montré que dans la majorité des situations, un petit
nombre de facteurs a une influence majeure sur les résultats.

Le principe de Pareto, aussi appelé loi de Pareto, principe des 80-20 ou encore loi des
80-20, est un phénomeéne empirique constaté dans certains domaines : environ 80%
des effets sont le produit de 20 % des causes. |l a été appliqué a des domaines comme
le contréle qualité. On considere souvent que les phénoménes pour lesquels ce
principe est vérifié suivent une forme particuliére de distribution de Pareto.

Le diagramme de Pareto est un outil qui permet de mettre en évidence les effets et les
modes de défaillance les plus importants d’un probléme sur lesquels il faudrait agir en
priorité, toutes les améliorations qui seront proposées (actions préventives ou
correctives) devront donc se faire sur ces éléments prioritaires. Ce diagramme est en
effet la premiére étape dans une démarche d’amélioration des procédés d’une
entreprise. C'est un outil de visualisation, d'analyse et d'aide ala prise de décision[1].

Le diagramme de Pareto (Figure 7) est élaboré en plusieurs étapes :

1- Lister lesfacteurs ou les causes impliquées;

2- Quantifier I'importance de chacun dans les résultats;

3- Tota delaquantification ;

4- Déterminer et classer les pourcentages de chacun par ordre décroissant.

5- Construire les pourcentages cumul és croissants.

6- Représentation graphique : la courbe des valeurs cumul ées, ou courbe de Pareto.

240 100 =
=
E
=3
_g75 ©
=
120 75 =
E
=
62,5 ™
120 / 50
100 /
| a7.5
B0
60— -
40
995
20 S ——
" ! | ! ! B
A B C D E F G

Type de non-conformités

Figure 6: Diagramme de Pareto [1].
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1.3.1.3.Le diagramme d’Ishikawa :

Ce diagramme est utilisé pour associer des causes multiples aun effet, il sert &

- Mettre en évidence les relations causes a effet suivant une méthode définie par le
professeur Kaoru Ishikawa ;

- Classer par famille les causes d’un effet donné ;

- Faire ressortir des priorités en s’appuyant essentiellement sur des criteres de
discrimination économique, de sécurité, de fiabilité et enfin de qualite.

- Faciliter le consensus en hiérarchisant les causeq 1].

Le diagramme peut étre utilisé pour la recherche des causes et effets en relation avec
la non-qualité sur le dysfonctionnement d’un processus. Cette méthode doit étre
utilisee comme étant un outil essentiel a la démarche d’amélioration continue.

La construction du diagramme d’Ishikawa doit faire suite a I’analyse de Pareto,
lorsque I’on a situé les problémes les plus importants a résoudre.

Lafigure 8illustre un exemple général d’un diagramme d’ISHIKAWA.

Milien Main-d'oeuvre Meéthodes
; Eclairage [ ;
FE 11 e Dualification o
[ e Formation i Hygiéne générale Fiabilité
Chaleur . Intensité A
Biruit Disponibilité Tenue de travail Cje ctif
P N Motivation Accessibilité
Humidité OuES1ErE
- / mmiance Esprit & éequipe Bleguencs
Ambiatice 2 quip i
Mlicroorgatismes Fnis

L

Causes
Accessibilité . Effet
Darée de vie . Qualité
Maitenance 7 Conditions de stockage " : . .
Positionnement > Microbiologigue

Entretien Réglage Pesticides
: Contatn t
Documentation \ Diéhit '. e
Pression Emballage . I étaw: lourds
Fiahilité
Matériels MMatéres

Figure 7: Diagrammed'| SHIKAWA (5M) [1].
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1.3.2. LaméhodeHACCP:

1.3.2.1.Définitions :

Le mot HACCP est une abréviation en anglais de « Hazard Analysis Critical Control
Point » se traduisant en frangais par « Anayse des dangers — Point critique pour leur
maitrise ».

HACCP est un systeme qui définit, évalue et maitrise les dangers qui menacent la
salubrité des aiments[13].

Le Systeme qui repose sur des bases scientifiques et cohérentes, définit des dangers
spécifiques et indique les mesures a prendre en vue de les maitriser et de garantir la
saubrité de I'aliment. Le Systeme HACCP est un outil qui permet dévauer les
dangers et de mettre en place des systémes de maitrise axés davantage sur la
prévention que sur I'analyse du produit fini. Tout systeme HACCP doit étre capable
d'évoluer et de tenir compte des progrés accomplis, par exemple dans la conception du
matériel, les méthodes de transformation ou les innovations technol ogiques.

Le systeme HACCP peut étre appliqué d'un bout a l'autre de la chaine alimentaire,
depuis le stade de la production primaire jusgu'a celui de la consommation et sa mise
en application doit étre guidée par des preuves scientifiques de risques pour la santé
humaine.

Pour étre appliqué avec succes, le systéme HACCP requiert I'engagement sans réserve
et la pleine participation de la direction et du personnel. Il exige de plus une approche
pluridisciplinaire devant comprendre, dans la mesure du possible, une expertise dans les
domaines de I'agronomie, de la santé vétérinaire, de la production, de la microbiologie, de la
médecine, de la santé publique, de la technologie de l'alimentation, de I'hygiene de
I'environnement, de la chimie et de I'ingénierie selon les besoins de I'étude. L'application
du systeme HACCP est compatible avec la mise en place de systemes de management
de la qualité et de la sécurité des denrées alimentaires (1SO 22000) ou il constitue un
outil trés performant[14].

Termesrelatifsau HACCP[13, 14] :

Etablissement: tout batiment ou toute zone ou les aliments sont manipulés, ainsi que
leurs environs relevant de la méme direction.

Danger: agent biologique, chimique ou physique présent dans une denrée alimentaire
ou état de cette denrée pouvant entrainer un effet néfaste sur la santé.

Contaminant: tout agent biologique ou chimique, toute matiere étrangere ou toute
autre substance n'étant pas gjoutée intentionnellement aux produits alimentaires et
pouvant compromettre la sécurité ou la salubrité.

Contamination: introduction ou présence d'un contaminant dans un aiment ou dans
un environnement alimentaire.
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Nettoyage: élimination des souillures, des résidus d'aliments, de la saleté, de lagraisse
ou de toute autre matiere indésirable.

Désinfection: réduction, au moyen d'agents chimiques ou de méthodes physiques du
nombre de micro-organismes présents dans |'environnement, jusqu'a I'obtention d'un
niveau ne risquant pas de compromettre la sécurité ou la salubrité des aliments.

Personnedl chargé de la manutention des aliments: toute personne qui manipule
directement les adiments emballés ou non embalés, le matériel et ustensiles
alimentaires ou les surfaces en contact avec les aliments et devant donc se conformer
aux exigences en matiére d'hygiene alimentaire.

Mesure de maitrise: Action ou activité a laguelle il est possible d'avoir recours pour
prévenir ou éliminer un dangerou pour |e ramener a un niveau acceptable.

PRP programme pré requis: Conditions et activités de base nécessaires pour maintenir
tout au long dela chaine alimentaire un environnement hygiénique approprié a la
production, a la manutention et a lamise a disposition de produits finis sirs et de
denrées alimentaires sires pour la consommation humaine

PRPo programme pré requis opérationnel: PRP identifié par I'analyse des dangers
comme essentiel pour maitriser la probabilité d'introduction de dangerset/ou de la
contamination ou prolifération des dangersdans le(s) produit(s) ou dans
I'environnement de transformation.

CCP point critique pour la maitrise: Etape a laguelle une mesure de maitrise peut étre
appliquée et estessentielle pour prévenir ou édiminer un danger ou leramener & un
niveau acceptable.

Limite critique: Critere qui distingue |'acceptabilité de lanon-acceptabilité.

Surveillance:Action de procéder a une séguence programmeée d'observations ou de
mesurages afin d'évaluer si les mesures de maitrise fonctionnent comme prévu.

Correction: Action visant a éiminer une non-conformité détectée.

Action corrective: Action visant a édliminer la cause d'une non-conformité détectée ou
d'une autre situation indésirable.

Validation: obtenir des preuves démontrant que les mesures de maitrise gérées par le
plan HACCP et par les PRP opérationnels sont en mesure d'étre efficaces.

Vérification: Confirmation, par des preuves tangibles, que les exigences spécifiées ont
été satisfaites.

Mise a jour: Activité immédiate et/ou prévue visant a garantir I'application des
informations les plus récentes.
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1.3.2.2.Principed[14] :

Laméthode HACCP repose sur 7 principes :

Procéder a une analyse des dangers.

Déterminer les points critiques pour la maitrise (CCP).

Fixer le ou les seuil(s) critiques(s).

Mettre en place un systéme de surveillance permettant de maitriser les CCP.
Déterminer les mesures correctives a prendre lorsque la surveillance révele gu'un
CCP donné n'est pas maitrise.

Appliquer des procédures de vérification afin de confirmer que le systéme
HACCP fonctionne efficacement.

Constituer un dossier dans lequdl figurera toutes les procédures et tous les relevés
concernant ces principes et leur mise en application.

1.3.2.3.Etapeq13] :

1. Constituer une équipe HACCP et déeterminer le champ de I’étude

Constituer une équipe pluridisciplinaire, possédant les connaissances specifiques et
I'expérience appropriée du produit considéré. Si une telle équipe expérimentée ne peut
étre obtenue sur place, il convient dans ce cas de sadresser a d'autres sources pour
obtenir des avis d'experts.

Lorsque I’équipe HACCP est préte a commencer son étude, il importe, avant tout,
qu’elle se mette d’accord sur les termes « définition du champ de I’étude » afin de ne
pas se perdre dans des détails inutiles.

Un certain nombre de questions peuvent aider, I’équipe HACCP, a décider par ou
commencer et ou S’arréter.

= Quel type de dangers éudier ?
= Tout ou une partie du processus ? ...

2. Décrirele produit

Rassembler les informations sur :

=  Matiéres premieres et ingrédients.
Produits intermédiaires et finaux.

w

. Identifier |'utilisation prévue

Maitriser les conditions d’utilisation
Identifier les groupes de consommateurs
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4. Etablir un diagramme des opérations

Ce diagramme est destiné a servir de guide pour I’étude. Représenter de facon
sequentielle les principales opérations techniques (étapes du procédé) depuis les
matieres premieres et leur réception jusqu’a I’entreposage final et la distribution.
C’est I’équipe HACCP qui doit étre chargée d’établir le diagramme des opérations.
Ce diagramme comprendra toutes | es étapes opérationnelles pour un produit donné.

5. Confirmer le diagramme defabrication

L'équipe HACCP doit confirmer les opérations de production, par une inspection sur
place, en les comparant au diagramme de fabrication établi, pour chacune des étapes
et pendant les heures de fonctionnement et compléter ou modifier en consegquence le
diagramme de fabrication le cas échéant.

6. Analyse desdangers: Principe 1

L’analyse des dangers est le premier principe du systeme HACCP, I’une des étapes
les plus importantes. Pour gque tous les dangers potentiels puissent étre repérés, il faut
que les personnes responsables de I’analyse des dangers possedent des compétences
techniques et des connai ssances scientifiques dans divers domaines.

= |dentification des dangerset évaluation de leurs causes

Réunir les données scientifiques, épidémiologiques, techniques, commerciales,
experimentales ... relatives au(x) problemes sanitaire(s) posés par le produit.

v" Nature du danger : L'équipe HACCP doit dresser la liste de tous les dangers
réels ou potentiels biologique, chimique ou physique dont I'apparition peut étre
logiquement envisagée a chacune des étapes.

v Evaluation du risque : L évaluation du risque consiste a préciser :
- Lafréguence (constatée) et/ou la probabilité d’apparition (potentiel) de chaque
danger identifié;
- Lagravité du danger (pour le consommateur ou I’entreprise elle-méme) ;
- Ladeétection du danger.

v' Causes du danger : Une cause est une pratique, un facteur, une situation
responsable de I’introduction ou de I’aggravation a un niveau inacceptable, d’un
danger a chague opération.

Pour identifier ces causes, on peut utiliser laméthode des 5M.
= |dentification et évaluation des mesures préventives

Les mesures préventives sont les actions et activités qui existent ou qui doivent étre
mises en place pour éliminer les dangers ou réduire leur occurrence a un niveau
acceptable.
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Pour les dangers a faible impact, les mesures de maitrises seront simples et pour la
plupart feront partie des Bonnes Pratiques d’Hygiéne (BPH) et Bonnes Pratiques de
Fabrication (BPF), celles-ci sont appelées les programmes prérequis (PRP). Pour les
dangers a fort impact, il y a lieu de s’assurer que ces activités sont mises en ceuvre
dans des conditions maitrisées.

7. Déterminer les Points Critiques de Contrdle: Principe 2

Un CCP (Point Critique pour la Maitrise) est toute étape, point, facteur ou procédure
dont la maitrise est déterminante au regard de la prévention, de I’élimination ou de la
réduction d’un danger.

L’ équipe peut s’appuyer sur un arbre de décision qu’elle utilise avec souplesse et bon
sens et qui lui permet d’examiner le processus dans son ensemble et de poser des
questions fondamentales a trois niveaux : les matieres premieres, la composition et le
procédé. Il n’y a pas d’intérét a multiplier les points de contrdle critiques, la force du
systeme HACCP résidant plut6t dans I’énergie mise la ou il y a réellement une grande
efficacité dans e contrdle du danger concerné.

8. Etablir leslimitescritiquesaux CCP : Principe 3

Les limites critiques correspondent aux valeurs extrémes acceptables au regard de la
sécurité du produit. Elles séparent I’acceptabilité de la non-acceptabilité. Elles sont
exprimees pour des paramétres observables ou mesurables qui peuvent facilement
démontrer la maitrise du point critique.

Elles doivent étre fondées sur des données incontestables. Les limites critiques
peuvent étre déduites de multiples sources telles que les guides de bonnes pratiques
ou les textes réglementaires, mais elles doivent étres corrélées aux exigences établies
a I’égard du produit fini.

9. Mettre en place un systeme de surveillance des CCP : Principe 4

Un systeme de surveillance correspond aux plans, méthodes, dispositifs nécessaires
pour effectuer les observations, tests ou mesures permettant de s’assurer que les CCP
sont effectivement maitrisés.

Si la surveillance établie que I’une des limites critiques n’est pas respectée, cela veut
dire que le CCP n’est plus maitrisé, autrement dit qu’il y a un écart se traduisant par la
production d’un produit dangereux ou insalubre. Il est donc essentiel d’avoir un
systeme de surveillance efficace.

10. Etablir un plan d’actions correctives : Principe5

L es actions correctives sont |es procédures a suivre en cas de dépassement des limites
critiques, elles visent arétablir la maitrise aux CCP et a définir le devenir des produits
non conformes.
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Les actions correctives doivent étre prévues pour chague CCP. Leur description doit
comprendre :

- Lanaturedeladéviation;

- Lacausedeladéviation;

- Les méthodes et les techniques pour établir I’action corrective ;
- Lesmodes opératoires ;

- Letraitement des produits défectueux ;

- Laresponsabilité d’exécution et de décision ;

- L’enregistrement des résultats.

11. Vérifier lesysteme HACCP : Principe 6

Les procédures de vérifications permettent de confirmer le fonctionnement efficace
du plan HACCP mis en ceuvre. Les activités de vérifications peuvent permettre a
I’établissement de constater que certains dangers ont été omis ou de découvrir de
nouveaux dangers et d’améliorer le systeme HACCP.

12. Gestion des enregistrements::

Les procédures HACCP devraient étre documentées, adaptées a la nature et a
I’ampleur de I’opération et suffisantes pour permettre a I’entreprise d’étre convaincue
gue des contrdles sont en place et sont maintenus.

Exemples de dossiers et enregistrements :

- Anayse des dangers.

- Déermination des CCP

- Déermination des seuils critiques.
- Activités de surveillance

- Exécution des procédures ...
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1.3.3. L’évaluation des couts de non qualité :

La norme NF X 50-126 est un guide de I’évaluation des couts résultants de la non-
gualité.L’évaluation des colts de I’ensemble des défaillances, anomalies, erreurs est
fondamentale dans un systeme de management de I’entreprise car il conduit par la
mise en ceuvre d’actions correctives et préventives a réduire les couts de I’entreprise
d’une part et d’augmenter son chiffre d’affaires d’autre part (Figure 9)[3].

Intérét d’une politique qualité
C.A
C.A.
Gains
Marges _ M
arge potentiels e
Coits
de Coiits
I'entreprise de
I'entreprise
Avant Aprés

Figure 8: impacts des coutssur le chiffred'affairesdel'entreprise [3]

Définition dela non-qualité:

Lanon-qualité est définie comme étant I’écart global constaté entre la qualité visée
(exigences qualité) et les résultats obtenus.

Classification des coutsrésultat dela non-qualité :

- Couts des anomalies internes : frais encourus lorsque le produit ne satisfait pas
aux exigences de qualité avant d’avoir quitté I’entreprise.

- Couts des anomalies externes: frais encourus lorsgue le produit ne répond pas
aux exigences de qualité

- Couts de détection : toute dépense engagée afin de vérifier la conformité du
produit. (materiel d’analyse, consommable, main d’ceuvre

- Couts de prévention: Investissements humains et matériels engagées pour
vérifier, prévenir et réduire les anomalies, (financement des actions menées au
niveau des causes pour les éliminer ou les réduire).
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2. Etude de I’existant :

Dans cette partie nous allons exposer le contexte de lequel a lieu la collecte de lait en
Algérie, notamment chez Danone Djurdjura Algérie.

2.1. Filierelait en Algérie:

a. Définition delafilierelait :

Lafiliere lait est définie a travers ses quatre principaux maillons : la production, la
collecte, la transformation-commercialisation et la consommation. A cela s’ajoute
I’importation de la poudre de lait et ses dérivés.

b. Etat deslieux delafiliere:

Actuellement, lafiliére lait en Algérie se trouve dans une situation ou,l’aval connait
une forte croissance, et I’amont qui n’arrive pas a satisfaire toute la demande
exprimee.

La production laitiere en Algérie ne permet pas I’autosuffisance. Les quelques
actions menées pour accroitre les quantités du lait produit n’ont pas eu d’impact
significatif. A partir 1995, le gouvernement a mis en ceuvre de véritables mesures
incitatives pour encourager la production de lait dans les exploitations mais les
résultats sont toujours insuffisants face a la demande toujours croissante. L’élevage
est d’un caractére traditionnel familial, ce qui ne permet pas une production laitiére

suffisante.
Le diagramme en figure 10, présente les principales statistiques de lafiliere lait en
Algérie.
IMPORTATIONS L e et S L
2,75 Milliards VACHES LAITIERES : 966 097 tétes

Dont 267 139 1éues BLM.
Dont 698 958 idles BLA et BLL

Equivalent lait dant ;

- PDL:290.000 T.
- MGLA ; 1430 T. ¢-

- Fromages : 26.500 T. PRODUCTION BOVINE DE LAIT CRU

2, 3 Milliards. L
v
COLLECTE
756 Millions. L
L]
GIFLAIT
Poudres lait e
15 Filiales il
(2,2 Milliards L éq) R
Collectés
ONIL: 155.000 T
““““““““ DPERATEURS
PRIVES : 135.000 T PRIVES < B il L
139 laiteries Collectés
L v
LAIT EN AUTRES LAITS LAIT AUTO-
POUDRE ET & DERIVES LIQUIDE CONSOMMATION-
PRODUITS RECOMBINE CIRCUITS
TRANSFORMES INFORMELS
IMPORTES* 1,75 Milliards L 1.5~ 1.6
338 Millions L Milliards L h A limede X
[ [ ¥ [
DISPONIBILITES TOTALES : 5.3 Milliards (143 L'hab) |
* - an com pris & lait en poedee infantile dont importation @5t estimés & 125 millions L. éguivalent de kait

Figure 9: Diagramme desflux delafilierelait en Algérie (2012) [17]
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Pres de 80% du lait collecté est valorisée sur les circuits detransformations du secteur
privé au nombre de 139 unités,conventionnées avec I’ONIL dont une dizaine

exploitantintégralement du lait cru[17].

Réglementation algérienne sur lelait :

Les exigences qualité relatives au lait sont regies par les textesréglementairessuivants :

- Arrété interministériel du 18 aolt 1993 relatif aux specifications et a la présentation
de certains laits de consommation.

- Arrété interministériel du 31 mai 1997 rdatif aux spécifications techniques des laits
en poudre et aux conditions et modalités de leur présentation.

- Arrété interministériel du 10 aolt 1997 relatif aux spécifications techniques des laits
concentrés non sucreés et sucrés et aux conditions et modalités de leur présentation.

- Arrété interministériel du 02 décembre 1998 relatif aux spécifications techniques
deslaits en poudre et des conditions et modalités de leur présentation.

- Arrété du 27octobrel999 relatif aux spécifications du lait en poudre industriels et aux
conditions et modalités de sa présentation, sa déention, son utilisation et sa
commercialisation.

- Arrété du 2 avril 2000, modifiant et complétant I'arrété du 27 octobre 1999 relatif
aux spécifications du lait en poudre industriel et aux conditions et modalités de sa
présentation, sa détention, son utilisation et sacommercialisation.

- Arrété du 27 mars 2004 rendant obligatoire une méthode de dénombrement des
germes totaux a 30 °C pour les poudres de lait et de lactosérum.

- Arrété 11 septembre 2004 rendant obligatoire une méthode de préparation des
échantillons pour I’essai et les dilutions en vue de I’examen microbiologique.

- Texte rendant obligatoire une méthode de recherche des salmonella dans le lait et les
produits laitiers.

- Arrété rendant obligatoire une méthode de recherche de Listeria monocytogenes dans
lelait et les produits laitiers.

Le ministere du commerce a travers la commission de contrdle et de répression des
fraudes exige les contrbles de lait suivants :

Germes aérobies a 30°C.

Coliformes fécaux.

Streptocoques fécaux.

Clostridium sulfito- reducteurs a 46 °C.
Antibiotiques.

Staphylococcus aureus.
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2.2.Présentation de I’entreprise :

2.2.1. Legroupe" DANONE®" :

Présentation :

Anciennement BSN Gervais Danone, officiellement DANONE®, est un groupe de
production agroalimentaire frangais, créé en 1973 et devenu leader mondial dans
guatre secteurs essentiels : la production et de la commercialisation de produits laitiers
frais (PLF), I’eau minérale conditionnée, la nutrition infantile et la nutrition médicale.

Historique et développement :

- 1919 :DANONE® est créé a Barcelone en Espagne par |saac Carasso.

- 1966 : Lasociété BSN est créée par Antoine Riboud.

- 1972 :fusion: création de BSN Gervais Danone.

- autour de 1980 : multiplication des acquisitions de marques francaises.

- 1990 : Suite a la chute du mur de Berlin, BSN-Gervais Danone se développe en
Europe de I’Est.

- 1994 :Antoine Riboud rebaptise BSN-Gervais Danone en DANONE®, un nom
porteur dans le monde entier. La marque pese déja le quart du chiffre d’affaires.
DANONE® se dote d’un logo : I’enfant a I’étoile.

- 2006 : Présentation de la misson du groupe par Franck Riboud « Depuis
I’exploitation des premiers ferments lactiques au début du XXe siecle par Isaac
Carasso, la santé et e bien-étre sont les objectifs premiers de tous nos produits»,
«Apporter la santé par I’alimentation au plus grand nombre».

DANONE® aborde 2012 avec 4 métiers (Produits Laitiers Frais, Eaux, Nutrition
Infantile et Nutrition Médicale) pesant 19,3 Mds €. Alors que Danone réalisait 70% de
son chiffre d’affaires en Europe occidentale en 1996, en 2012 51% des ventes
proviennent des pays émergents.
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2.2.2. DanoneDjurdjuraAlgérie:

Vu le potentiel de developpement important, et I’ouverture de I’économie algérienne
favorisant les partenariats, Danone oriente son choix de développement vers I’ Algerie.

Pr ésentation:

DDA : Danone Djurdjura Algérie, société par action créée en 2001, au capital socia
de 2.700.000.000 DZD, dont le siége social est a la zone d’activités Taharacht, Akbou,
(06200) wilaya de Bgaia.

Historigue:

1984 : Creédtion de la laiterie Djurdjura par la famille BATOUCHE, qui gagne
rapidement le marché Algérien des PLF.

2001 : Création de la SPA Danone Djurdjura Algérie (DDA) issue d’un partenariat
entre le groupe DANONE et Djurdjura, ou le groupe détenait 51% des parts de DDA.
2002 : Réaménagement de I’usine d’Akbou: extensions et modifications des
processus. Les produits DDA ont été lancés.

2003 : Le groupe a réalisé une augmentation du chiffre d’affaire de prés de 60% et
devient leader national.

2005 : Lancement d’un modeéle organisé de collecte de lait.

2006 : Lancement de I’activité eau minérale souslamarque Hayat.

2006 : Acquisition des 49% des parts de lafamille BATOUCHE.

2008 : Création d’un réseau de distributeurs exclusifs.

2014 : Atteinte d’une production annuelle de 120 millions de tonnes.

2015 : Lancement du programme « H’lib D’zair ». Atteinte d’un taux d’intégration de
50% de lait cru de qualité dans les PLF.

Organigramme de DDA :

DDA est composée de 7 directions comme I’explique I’organigramme fonctionnel
suivantfigure 10, la fonction collecte de lait est identifiée dans la direction achats
« Sourcing& Supplier development » (SSD) :
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Danone Djurdjura Algérie

Directeur Général

Direction RH

Administration &
Finances

|| Developpement
RH

Service IT/IS

RH Usine

| Paie & affaires
sociales

Services
Generaux

1 1
Direction R&D | Direction SSD

Produit

Comptabilite = Tests sensoriels
Contro.|e e = Marketing R&D
gestion
Emballages
Controle Interne R&D

Tresorerie

Juridique &
Reglementaire

Figure 10: Organigramme fonctionnel de Danone Djurdjura Algérie (DDA)

Direction

Opérations

Collecte de Lait

Service Production

Core Brands

Raw & Packs §erwce Activia
Maintenance
. . . Drinks & Kids
Achats Indirects - Service Planning brands
. .y S&I, Media &
- Service Qualité Digital

Bl Direction Marketing Direction
| Commercial

Ventes

|| Developpement

des ventes

Previsions
demandes &
ventes

Service Travaux
Neufs

Customer Service &
Logistiques

Service HSE

Trade Marketing
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Danone Djurdjura Algérie

I nfrastructures et ressour ces humaines :

En plus de la direction administrative localisée aAlger (pins maritimes), DDA dispose
actuellement d’une seule usine située a Akbou et de quatre dépdts : Akbou, Constantine,

Oran et Tessala-el-Merdja.

Danone Djurdjura Algérie compte plus de 844 employés, répartis entre ses différentes
infrastructures. De plus, DDA a créé de nombreux emplois indirects a travers ses réseaux
de collecte et de distribution, les tableaux suivants donnent la répartition de la ressource
humaine de DDA a travers ses établissements, a travers les tranches d’ages ainsi que leur

niveau hiérarchique.

Tableau 6 : Répartition des employés DDA selon les établissements.

Nombre d'employés Nombre | %
Usine dAkbou 568 67.30%
Dépdts (4) 234 27.73%
Direction générale 42 4.98%
TOTAL 844 100%

Tableau 7: Répartition des employés DDA selon lestranches d'ages.

Tranched'age Nombre %
20-29 ans 156 18.48%
30-39 ans 355 42.06%
40-49 ans 273 32.35%
50-60 ans 60 7.11%
TOTAL 844 100%

Tableau 8: Répartition des employés DDA selon le niveau hiérar chique.

Niveau hiérarchique Nombre | %
Directeurs 8 0.95%
Managers seniors 37 4.38%
Managersjuniors 124 14.69%
Non managers 675 79.98%
TOTAL 844 100%
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Position sur le marché:

Danone Djurdjura Algérie
est un des af:teurs lmportar.lts Parts de marché algerien des PLF : Fev-Mars
du marché des produits 2015
laitiers frais en Algérie. En

3.30% 3.40%
effet, DDA se retrouve en 5.70%
position de co-leader du % . Soummanm
marché des Produits Laitiers m DDA
Fras (PLF) derriere le  Trefle
laiterie Soummam. ® Hodna
DDA détient actuellement ® Autres
une part de marché globae
estimée & 27%, tandis que le
concurrent principal
Soummam détient 60%. Cet
écart est fortement justifié
par la capacité de production imposante du concurrent, en raison de la multiplicité de ses
lignes de production et de ses infrastructures comparant a DDA (une seule usine).

Figure 11 : Partsde marché de DDA Février-
Mars 2015. (Source: Cabinet Nielsen® )

Gamme de Produits :
Tableau 9: Gammes des produits DDA

Gammes de produits [Categorie Marque |Saveurs
S
Yaoumi *{E‘ AROMATISE
iy~
FERMENTE —
YAOURT FERME Mini prix 82289 | AROMATISE
AROMATISE
FERMENTE PROBIOTIQUE |Activia NATURE
NATURE SUCRE
YAOURT BRASSE FERMENTE Brasse —W AROMATISE

“— |NATURE SUCRE

FERMENTE PROBIOTIQUE |Activia Drink g

AROMATISE
YAOURT A BOIRE FERMENTE Dan'U, g AROMATISE
FERMENTE Mixy ﬁ AROMATISE

JUS LACTE Danao PF, GF |2

E.;J AROMATISE

CREME DESSERT ECREME AROMATISE  |Danette .
~ AROMATISE
F &5 |FRUITE

FROMAGE FRAIS ECREME 36

NATURE SUCRE
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2.3.Lafonction « Collectedelait cru »:

DDA, étant I’'un des leaders du marché des Produits Laitiers Frais, dispose d’un réseau
national de collecte de lait cru. Celui-ci lui permet d’alimenter les besoins de sa production
ainsi que d’ameliorer la productivité laitiére en Algérie. En effet, DDA met a la disposition
des éleveurs et des collecteurs, a travers son réseau de collecte, toute son expertise
technique ainsi que son savoir-faire, afin de participer au développement de la filiére en
Algérie.

2.3.1. Définition :

Selon I’approche de la norme 1SO 22000, la collecte de lait cru est définie comme étant un
processus appartenant a la chaine alimentaire, qui permet de récolter le produit cru et de le
transporter jusqu’au point d’utilisation tout en conservant ses caractéristiques initiales. Elle
estlocalisée entre les fermes de production de lait cru (producteurs d'aiment primaire) et
les établissements de transformation.

Le diagramme donné par la figure 13situe la collecte de lait sur la chaine dimentaire :

Producteurs agricoles Produch.eurs de DESTIEEIL‘EES. de fertilisants
et de médlcaments vétérlnalres
# Chaine alimentaire pour la production
Producteurs d'allments pour anlmaux d'Ingrédlents et d'addltifs

# Opérateurs chargés du stockage et du
transport
Producteurs d'allments primalres ,/ e

t / Fabrdcants d'équlpements
A

Organizmede tansormationides Producteurs de prodults de neftoyage et

a Im:nts dhygléne
Organisme de transformation Producteurs de matérlaux d'emballage
secondalre des alments (| oL |
# Prestatalres de services

Autorltés léglslatives et réglementalres
i
1

Grosslstes

:

Détalllants, apérateurs de services
alimentaires, restaurateurs

L

Consommateurs

Figure 12: Lafonction collecte sur la chaine alimentaire selon 'l SO 22000 [14].
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Lafonction « collecte de lait cru » est une des fonctions de I’entreprise qui a pour mission
d’assurer I’approvisionnement quotidien en lait cru. Cette fonction veille a satisfaire les
besoins de I’usine de production, en termes de quantité et de qualité.

La fonction collecte est pluridisciplinaire, elle est fondée sur des métiers différents et
complémentaires : vétérinaires, zootechniciens, agronomes, qualiticiens, managers...

2.3.2. Structuredelafonction collecte:

Lastructure interne de lafonction collecte est donnée par lafigure 13

e Y

Manager Collecte

J

___[e——— 1 | T = 1 k : &
Logistique | Qualitéet| |performances i.CO!'eCte De"el'l"ppeme”t Developpement  pyaions | Finances et
T eurité indirecte collecte et petit elevage ONIL et comptabilit
alimentair grandes fermes local aminisiration | élait
e

Figure 13: structure delafonction collecte a DDA

2.3.3. Modéeexternedelafonction collecte:

Le service collecte de lait cru est en interaction permanente avec les différents maillons qui
contribuent dans I’accomplissement de la fonction. Ceci est assuré a travers un echange de
flux monétaire, informationnel ou technologique.

Le modéle suivant (figure 15) a été réalise a partir des recommandations de la démarche
systémique pour I’analyse du milieu externe de la fonction collecte qui permet de
visualiser les différentes spheres en interaction avec la collecte, en précisant les parties
prenantes impliquées dans samission :
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materiel de
technologie laitiére |

ridiqu L'usine de
Reglementation, production
I'ONIL

LA COLLECTE
DE LAIT CRU

Ressources Ressources
naturelles humaines

Figure 14: interactions entrela collecte et le milieu externe

2.3.4. Processusdecollecte:

En Algérie, le lait estproduit par des petits producteurs qui sont largement dispersés dans
les zones rurales, aors que la majorité des marchés sont concentrés dans les zones
urbaines. De ce fait, les modéles de collecte varient considérablement selon les conditions
en vigueur.

Chez DDA, lacollecte delait cru est assurée par deux différents processus, dits « modéles
de collecte » :

Le processus de collecte directe: a travers les 10 grandes fermes laitieres,
classées pour I’entreprise comme fournisseurs clé (Volume > 200 L/j) ou VIP
(Volume >500L/j).

Le processus de collecte indirecte : a travers le large réseau de fermiers de
petite taille, dits « éleveurs DDA », qui assurent des volumes quotidiens ne
dépassant pas les 200L/J. Ces volumes sont collectés dans les 26 centres de
collecte dits « Maisons des Eleveurs ».
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Le processus en figure 16 ci-dessous, fera I’objet de notre étude :

4 transporter
ey

Detruire
Le lait

Depoter
Le Lait

DANONe

Centre de collecte

Lait rejete

+ ATB
+  Acidité
' Cryoscopie

IIIIIIIIIIIII.

Scellage
transporter

Camion
refoule

. ATE-_ ! Lavage .
* Acidite Externe camion |

CTyoscopie

Refaire
tests

Depoter
Le lait

Figure 15:Schématisation du processus de collecte indir ecte.
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3. Partiepratique:

Dans cette partie nous exposerons la problématique aprés la définition de son contexte, et
nous entamerons I’étude a travers le déroulement de notre démarche méthodologique.

3.1.

Problématique :

3.1.1. Etat deslieux :

a-

Filierelait en Algérie:

L’état des lieux de lafiliere lait en Algérie est caractérisé par une forte pression exercée
par I’aval de la filiere sur les phases de production et de collecte tels que les volumes
collectés ne répondent pas a la demande des industries laitiéres. Cette insuffisance des
volumes réduit lesexigences en matiere de qualité.

Exigences qualité:

Le groupe DANONE, étant leader mondial des PLF, accorde une grande importance a la
qualité de ses produits. En effet, la collecte de lait, éant une des fonctions des achats, est
soumise a des exigences internes trés strictes afin d’impacter positivement sur la qualité
des produits et sur la santé des consommateurs. De plus, les propriétés fonctionnelles du
lait doivent étre conservées afin de répondre aux exigences du processus de production.

Chez DDA, les exigences en matiere de qualité sont alignées a la réglementation
algérienne en vigueur.

Contraintes de la collecte chez DDA :

Le processus de collecte indirecte chez DDA est caractérisé par sa complexité
opérationnelle. Celle-ci est expliquée par :

La multiplicité des parties impliquées : un réseau de collecte constitué de 26 centres,
1500 éleveurs et d’autres prestataires (logistiques, fournisseurs aliment ...)

L’étendue et I’aspect logistique : Centres de collecte répartis sur plus de 16 wilayas du
nord. De plus, le transport des centres vers I’usine se fait sur des longues distances
(700km pour le centre le plus éoigné).

Profil comportemental : Fraudes, difficultés de communication, gestion délicate des
différents partenaires.

Cette complexité s’ajoute au caractere altérable du lait, ce qui rend la mission de la
collecte trés difficile a accomplir.
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3.1.2. Conséguences:

L’association des différentes contraintes citées précédemment impacte considérablement
sur la collecte du lait cru telle que I’altération de la qualité. Ceci conduit a deux effets
dépendants I’un de I’autre :

Effet qualitatif :

Le lait accepté au dépotage ne comporte pas de risques sur le consommateur, ni une

atération totale de ses propriétés fonctionnelles. Par contre, sa qualité est légerement

atérée:

- Propriétés fonctionnelles réduites : potentiel texturant acceptable mais insuffisant :
taux protéique et butyrique a standardiser (cout supplémentaire).

- Propriétésnutritionnelles : mangue en lactose (matiére seche).

- Propriétés hygiéniques: taux de germes élevé d’ou une acidification accélérée.

Effet quantitatif :

Le lait présentant des non-conformités majeures n’est pas accepté au dépotage. Il
représente une perte d’approvisionnement qualifiée de :

Pertes liées a la qualité: ce sont les volumes de laits rgjetés a différents points du
processus, lorsgue le lait ne répond pas aux exigences de qualité.

Ces pertes ont un impact économique sur I’entreprise, et risquent aussi de fragiliser la
sécurité d’approvisionnement en lait cru.

3.1.3 Questions de départ :

Quel est I’impact de lanon-qualité sur le taux de pertes ? Quel est le maillon du processus
de collecte, le plus impliqué dans ces pertes ? Quelle serait I’approche méthodologique la
plus appropriée pour améliorer la situation via une solution rentable et durable ?

3.1.4 Hypotheses:

1- La maitrise de la qualité du lait devrait aboutir a la réduction des pertes liées a la
qualité. Ceci est une méthode d’optimisation des volumes dépotés (acceptés).

2- L’analyse des données statistiques de la collecte est un élément clé pour déterminer les
causes et lesimpliqués.

3.1.5 Objectif de I’étude :

La présente étude a pour objet d’analyser le fonctionnement de la collecte indirecte,
d’identifier les causes de ces perturbations, et de proposer des solutions pour y remeédier.
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3.1.6 Démarche méthodologique:

La présente éude se base sur une démarche méthodologique cohérente. Elle a été
construite suite a I’analyse des données recueillies lors de la phase d’exploration, a
commencer par la description de I’état des lieux de la collecte, en mettant en évidence les
différents types de pertes enregistrées ainsi que leur impact économique sur I’entreprise.
Nous allons donc élaborer une évaluation des codts de non qualité.

Par la suite, nous procéderons a un échantillonnage pour déterminer les centres de
collectecritiques (MDE).

L’échantillon retenu sera soumis a des audits qualité pour analyser le fonctionnement
opérationnel de la collecte, déterminer les types de danger relatifs a cette fonction ains
que les déficits enregistres.

Au final, sur la base des résultats préliminaires, nous élaborerons une étude détaillée de
type HACCP, pour le processus de collecte indirecte. Cette éude nous permettra
d’identifier les causes des non-conformites, d’évaluer les risques opérationnels a
différentes étapes du processus, et de proposer les mesures de maitrises appropriées.

Les etapes de I’étude sont:

Typologie des pertesrelatives ala non-qualité.

Evaluation des couts de non-qualité relatifs a la collecte indirecte.

Définition du champ de I’étude : échantillonnage : Pareto.

Réalisation d’un diagnostic qualité pour les MDE de I’échantillon : Audits qualite.
Identifier les causes d’altération du lait et proposer des mesures de maitrise : étude
HACCP.
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3.2. Phase d’exploration :

3.2.1 Donnéesde I’étude:

Cette présente étude se base sur un travail d’exploration, et d’exploitation des données
recueillies du terrain, ces données concernent le réseau de collecte indirecte a travers le
territoire national.

Ce réseau est congtitué de 26 centres de collecte répartis sur 16 wilayas au nord du pays.
Lafigure 17, représente |la répartition des différents centres de collecte du réseau de DDA.
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Figure 16: L ocalisation des Centres de collectes Danone

Nous avons établi, pour la collecte indirecte, une analyse des pertes mensuelles relatives a
la qualité, pour une période de 7 mois entre octobre 2014 et avril 2015. Cette période est
caractérisée par la fin de la basse saison et le début de la haute saison, ce panel nous
donne une bonne visibilité sur les autres mois de I’année.

3.2.2 Définition desresponsabilités:

La responsabilité économique d’un acteur du processus de collecte, signifie que ce dernier
assume les couts des volumes des pertes liées ala qualité.
Ces responsabilités sont définies comme suit :

- Fermier : lorsgue la cause de la perte est repérée, suite a une enquéte, au niveau de la
ferme;

- Maison Des Eleveurs (MDE): lorsque la perte est enregistrée au niveau des MDE

- Transporteur : lorsque la perte est occasionnée durant le transport entre MDE et
usine;

- Prestataire: lorsque la perte est occasionnée par un defaut de maintenance d’un
équipement par le prestataire ;
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Danone Djurdjura Algérie: ce sont les pertes occasionnée par I’usine avant
dépotage (ex : arrét usine, probléme de pompe, tanks de réception surchargés), en
d’autre termes, c’est lorsqu’il y a un probléme de coordination entre I’usine et la
fonction collecte.

Or, il est & noter que dans 40% des pertes assumees par DDA, il y aune implication
directe des MDE. Par contre, DDA est dans I’obligation de les assumer, car le lait a
été chargé vers le camion et transporté vers I’usine sans que les contréles de qualité ne
soient effectués, ou sont parfois mal réalises par le chauffeur. La MDE se décharge de
toute responsabilité dans ces cas.

Nous avons déterminé la répartition selon la responsabilité causale de chaque acteur,
en recalculant les volumes perdus dans lesquels il est impliqué a partir des volumes
assumées, en tenant compte des parts de responsabilité causale. Les 40% des volumes
assumées par DDA s’ajoutent donc aux volumes des MDE.

Le tableau ci-dessous et le graphique associé, représentent les différents responsables
des pertes en volume :
Tableau 10 : Responsabilités causales des pertes qualité

Responsable

) Responsabilité
Volume assumé(L) P
causale

% causal | % Cumulés

Volume perdu(L)

/4

Répartition des pertes qualité

Responsabilités

Causales

= MDE
SN = DDA
Responsabilités .
économigues Fermier
- = Transport

72%

= Prestataire

Figure 2: Responsabilités causales des pertes qualité

Fermier 115546 100% 115546 11,06% |96,88%
Transport 25256 100% 25256 2,42% 99,30%
Prestataire 7303 100% 7303 0,70% 100,00%
Total 1044435 1044435
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Constat 01 : Nous remarquons que 72% des pertes liées a la qualité sont localisées au
niveau des MDE.

Résultat 01 : La MDE est identifiée comme étant le maillon critique du processus en
termes de pertesliées alaqualité.
Nous allons donc étudier les MDE en premier lieu.
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3.3. Phase d’étude :

3.3.1 Typologie des pertes « qualité » :

Les pertesliées alaqualité sont classées en 5 types définies comme suit :

- Acidité: Une perte de type acidité est occasionnée lorsqu’un lait est déclaré positif
par le test d’acidité.

- Antibiotiques (ATB) : Une perte de type antibiotique est enregistrée lorsque le lait
est déclaré positif par le test rapide et |e test microbiologique de confirmation.

- Mouillage: Lorsque le lait est jugé mouillé par la mesure, c'est-a-dire ayant une
densité hors de la fourchette cible, une perte due au mouillage est enregistrée.

- Corps étranger : Lorsqu’il y a présence d’un corps étranger (bout de métal, rongeur
...) dans le lait, ce dernier n’est pas collecté et une perte est enregistrée.

- Les pertes qualité non déclarées: Ce sont des pertes non déclarées par le
responsable MDE (RMDE) et identifiées dans les écarts entre les volumes des bons
éleveurs et lajauge au niveau des centres. (Volumes rejetées déclassées par le RMDE
sans étre déclarés). Ces pertes sont constituées des différents types précédents.

Les modes opératoires des différents tests et contréles sont décrits en annexes.

Lafigure suivante illustre la répartition des pertes qualité déclarées, enregistrées au niveau
des MDE.

Types de pertes qualité aux MDE

M Acide
B ATB
= Mouillage

Corps étranger

Figure 17 : Répartition des pertes qualité aux MDE par typologie
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Dans le tableau suivant, nous allons calculer le volume réel des pertesliées alaqualité, en
ajoutant les pertes qualités identifiées dans les écarts volumes des MDE.

Tableau 11 : Répartition des pertes qualité aux MDE par typologie

Type Volume (L) %
66,2%
Acide 498415
22,6%
ATB 169863
10,0%
Mouillage 75234,8
’ 1,2%
Corps étrangers 8951
Total 752463,8
Pertes non déclarées
(estimation statistique) 235570
TOTAL général 988033,8

Résultat 02 : Les pertes qualité réelles pour la période d’étude sont estimées a plus de 988000 L.
L’impact économique de ces pertes est considérable, il sera estimé par la suite.

3.3.2 Evaluation des colts de non qualité:

Les colts de non-qualité, engendrés par |a collecte indirecte sont cal culés mensuellement
et par litre de lait dépoté, et sont définis de la maniére suivante :

Codts d’anomalies internes : colts des volumes de lait déclassés (pertes) a cause de la
qualité a I’intérieur du processus de collecte.

Colts d’anomalies externes : co(t des actions menées par le service de production (1%
consommateur) pour remedier a I’insuffisance de la qualité du lait cru: colt de
standardisation du lait a I’usine.

Colts de détection : colts des actions menées tout au long du processus, en vue de
détection des non-conformités dans lelait : colts des tests analyses et contrdles.

Colts de prévention : codts des investissements et actions menées par DDA pour

éliminer le risque de non-conformité: Formation et accompagnement, audits,
maintenance équipement et matérie ...
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Nous avons évalué le colt moyen de non qualité, et cela a partir de I’analyse des données
concernant I’évaluation du colt global du lait sur 4 mois : Janvier a Avril 2015.

Le schéma suivant présente le modéle de calcul du colt du lait a partir de son prix
reglementé (prix payé brut alaferme).

Cout brut d’achat & la ferme + Primes fermiers

\

£

Pertes

/.

|

|

Détection + prévention

i

|

e

Cotlt arriveée au MDE + Cout de fonctionner?ent MDE

'--—--.________%_Cout départ MDE + Cout de transport camion

|

Cout arrivée usine

-

Figure 18 : Modéle général de calcul du codt du lait

Cout départ de la ferme + cout de transport vers MDE (prime transport)

—| Détection + prévention

— | Détection

Nous allons calculer le colt de non qualité a partir des colts de détection, prévention et
des pertes enregistrées tout au long du processus. Le calcul éaboré ne comporte pas de
colts d’anomalies externes, car nous n’avons pas obtenu les données relatives au coltde
standardisation du lait qui sont considérées comme confidentielles.

Le tableau suivant illustre les étapes de calcul du colt de non qualité:

Tableau 12: Calcul du cout de non qualité

Colt pertes quaité| Colts de prévention| Colts de détection | CNQ moyen

(DZD/L dépoté) (DZD/L dépoté) (DZD/L dépoté) par défaut
(DZDIL)

-ATB 0.728 Formation 0,6245 | Laboratoire+ | 0,389 | TOTAL =

-Acidité anadyses + 1.7610

-Mouillage Maintenance | 0,0194 | consommable J

-Corps matériel

étrangers.
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Malgré la contrainte liée aux données, la valeur par défaut du colt de non qualité illustre
significativement I’impact économique. Elle est d’une valeur minimale de 1,7610
DZDI/L.

Par ailleurs, d’apres les données du service de comptabilité :
- Prix moyen dulait alaferme: 35,7835 DZD/L
- Colt moyen du lait arrivé a I’usine : 39,6225 DZDI/L .

D’ou les charges totalesCT relatives a la collecte du lait sont déduites par soustraction
entre le colt et le prix : 3.839 DZDI/L.

Letaux delanon qualité est calculé ainsi : Taux CNQ = CNQ/CT =45,8%.

Résultat :

Les CNQ sont estimés a au moins 45,8% des charges totales relatives au lait. Ce
pourcentage est en réalité plus important en comptabilisant les couts de standardisation.

| nterprétation :

Les charges totales relatives a la collecte sont composées de codts fixes et de couts
variables. Parmi les couts variables on retrouve les CNQ qui représentent presgue la
moitié de ces charges. La suite de I’étude vise a la réduction des CNQ par la maitrise des
pertes, ceci permettra de réduire le cout du lait et d’augmenter la productivité.
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3.3.3 Echantillonnage:

3.3.3.1 Justification de I’échantillonnage :

L’étendue du réseau de collecte, les difficultés de mobilité associées ainsi que la
contrainte des délais (temps) nous obligent a procéder a un échantillonnage pour réaliser
les audits des MDE.

3.3.3.2 Méthodologie d’échantillonnage :

Dans cette partie il y alieu de localiser les centres qui engendrent le plus de pertes.
La méthodologie envisagée dans ce cas est la méthode de Pareto, qui nous permettra de
calculer les contributions aux pertes par chaque centre, les classer, puis calculer les
pourcentages cumul és et enfin tirer 1a population qui engendre les 80% des pertes.

Le tableau suivant illustre les étapes de I’échantillonnage selon PARETO :

Tableau 13 : Classement des centresles pluscritiques

Centres Volumes perdus (L) | % volumes
FREHA 159218 24%
IMALOUSSENE 99650 15%
MILIA 70110 11%
MEDEA 45563 7%
BOUIRA 40351 6%
TALA 40273 6%
EL KENAR 34501 5%
BEIDA BORD)J 30278 5%
TLILET 29076 4%
MEDJANA 25524 4%
SKIKDA 19597 3%
RAS EL OUED 15524 2%
TOTAL déclaré 656553

L e diagramme de Pareto est construit ci-dessous (Figure 20), suite aux calculs élaborés
dans le tableau. Les centres de collecte critiques sont ceux qui seront retenus dansle
diagramme. Une courbe des pourcentages cumulés montre I’atteinte des 80% des pertes.
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Diagramme de Pareto

180000
160000
140000
120000
100000
80000
60000
40000
20000

=== PertesMDE === Atteinte 80%

Figure 19 : Diagramme de Pareto : échantillon del'éude

Le centre de MILIA a été fermé, suite aladécision du responsable de la fonction collecte,
car ce dernier était un centre dans un état critique.

L’échantillon retenu pour laréalisation des audits est donc constitué des 7 MDE critiques
illustrés dans le diagramme, qui enregistrent le maximum de dysfonctionnements. De
cette maniere, les mesures de maitrise seront généralisées sur I’ensemble des MDE qui
constituent le réseau de collecte indirecte.
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3.34 Auditsdes MDEséectionnés: (réaisesapartir du 01/01/2015)

L’évaluation des centres de collecte retenus se fait sur la base de critéres classés selon les 5M
d’Ishikawa: (figure 21)

Méthode Matériel Milieu

Perte

Matiere Main d’ceuvre

Figure 20: Les5M d'Ishikawa

Critéres d’évaluation des MDE :

- Milieu : Critéres de Batiment,

- Matérid : Critéres d’équipement,

- Meéthode et Milieu Critéresd’hygiéne,

- Méthode et matérid : Critéres sur les analyses,

- Méthode et main d’ceuvre : Critéres sur lagestion.

Afin de réaliser ces audits nous avons revu et mis a jourles Check-lists déa existantes au
niveau de I’entreprise, selon les critéres precédemment cités afin qu’on ait une meilleure
visibilité sur les résultats et auss afin de mettre ces 7 centres ciblés sur le méme pied
d’égalité :

Ce qui suit représente la Check-list d’audit utilisée pour les 7 centres sélectionnés et leurs
résultats associés (Figure 22).
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1 |Accessibilté au centre de collecte
2 |EratduSel
3 | Evatdes Murs et plafonds
4
Amblances
5 Exigences Séourité: Prise de Tene, Stockage des produits Chimiques,
6 |Filre dubac de reception
7 | Tarks de refroidissement: avec agitateur
8 |Récipients de collecte primaire &t de transport du lait Conforme
9  |Pompe et bac de lancement en inox
10 |Flexible & lait
T | Cumulus
12 | Refrigérateur
13 |Eralonnage des Equipements
14 | Materiel de Jaugeage
15 | Groupe électrogéne
16 |Lecentre est connecté 4 l'eau patable et auréseau d'2ssainissement
17 |Nenoyage ématique apres Heception
M |Moyens de lutte contre les insectes et rongeurs
19 |Mettoyage enterne des tanks de stockage,
20 |vidange dubac de lancement aprés chagque utilisation
e Lilizstion des détergents Comme préscrit
22 |Matériels de nettoyage adéquats
25 |Tenue detravail dupersonnel corforme (blouse blanche couue-
chef botte blanche...)
24 Hygiéne carporelle respectéel ongles coupés, lavage régulier des
mainz blessures protégées. )
25 |Analze de l'acidivé en MOE
26 |Analzesz ATE [BetastariDelual.
27 | Analyse Densité, et materiel (Lactodensimétre)
28 Utilisation des tests ATE. Acidité et Mouillage systématiquement pour
chague Pickup
23 | Analyse acidité (slcocl TSI pour les Eleveurs.
30 |Présence de flacons pour les echantillions lait des éleveurs
31 _|Echantilion gardé 3 | MOE 24H su minimum
32 |Présence dulivre des pratocoles au niveaus de la MOE
33 Historique des livisisons |ait, enregistrement des volumes et pour
chaque éleveur
34 | Cachet systematique des bons des élevewrs 3 chaque livraizon.
35 |Présence de cachet des éleveurs au nivesu de la MOE
Présence d'agrément sanitaire de |a MDE au nom du RMOE
37 |Présence duPC contorme pour les BMOE collecteurs
Présence d'un classeur de suivi des documents élevewrs [Carte,
LI i
39 Respet du pratocale dintégration de nouveau éleveurs [dossier complet

avant liviaison)

24

BOUIRA |\ enan | FREHA

24

EL

IMALOUSSEN | MEDEA

19 28

TALA

19

Moyenne
MDE

1-Batiment

2-EQUIPEMENTS

4Analses 3- NETTOYAGE , HYGIENE

wstion de la MDE

TOTAL GLOBAL

62%

72%

612

Figure 21 : Checklist d"audit MDE
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Note : Pour la lecture de la check-list précédente :

- Lescases comportant le chiffre 1 représentent la conformité par rapport au critére.

- Lescasesvides représentent la non-conformité.

Les résultats obtenus suite aux audits sont représentés par les diagrammes du tableau 14 :

Tableau 14: Graphiques des niveaux de conformité des M DE

% eIt
% Batiment
80%
conil % GestiBB% % Equipement
S0% % Equipement 50%
=4 BEIDABCRDJ =4=BOUIRA
33%
o % Nett
ettoyage 63%
% Analyses 3
Hygiéne % Analyses % Nett.oyage
Hygiéne
100% i
% Batiment % B;E;Eem
% Gestian% % Equij t % Equi t
% Gestigny s quipemen 60% quipemen
—4—EL KENAR —4#—FREHA

| 44%/

163%

) % Nettoyage I

% Analyses k= ) 67
i Hygiéne % Analyses %% mgzzzge
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335

I nterprétation et discussion desrésultats:

Le tableau 14 illustre les estimations du niveau de conformité de chague centre par
rapport aux criteres d’audit. En effet sur I’ensemble des MDE on note les observations
suivantes :

Batiment : Les 7 centres choisis sont conformes a une moyenne de 80 % en matiére
d’exigences batiment. Les exigences sur le batiment sont considérées comme des
conditions pour I’ouverture d’une MDE.

Gestion : de méme pour le volet gestion administrative du responsable MDE sur le
guel on note une moyenne de conformité de 81%. Ceci reflete le travail effectué par
I’équipe de collecte en matiére d’éxigences sur le choix du responsable MDE, de ces
compétences, de saformation.

Par ailleurs, les volets suivants enregistrent un fort taux de non-conformité :

Equipement : on constate un grand manquement au niveau des équipements des
MDE tel qu’ils ne sont conformes qu’a 51% des exigences en la matiére.

Hygiéne: Le volet hygiene connait aussi de gros manquements pour un niveau de
conformité de 51%, et ceci est principalement du a la qualité d’execution des
techniciens au niveau des MDE.

Analyses: Cevolet, primordia pour le contrdle de laqualité du lait cru au niveau des
MDE et méme en amont, connait de graves manquements, tel qu’il existe au niveau
des centres des pratiques qui ne s’allignent pas avec les protocoles décrits par
I’entreprise et d’autrespratiques souvent frauduleuses. Ces centres sont a 55% de
conformité en matiére d’éxigences des analyses.

Ces insuffisances observées au niveau des MDE s’expliquent par :

- Un manque dans la qualité d’exécution traduit par :

» Lenon-respect des bonnes pratiques d’hygiéne spécifiques au lait crul.
» Lenon-respect des protocoles et des modes opératoires des analyses

-Un manque au niveau des équipements nécessaires entre laferme et laMDE tel que:

Lesfiltres pour les bacs de réception

L utilisation exclusive des récipients de stockages primaires conformes.
Disponibilité d’eau chaude en quantité suffisante

Utilisation des bouchons pour lesflexibles alait

Etalonnage régulier des équipements.

VVVYVYY
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Malgré les insuffisances observées au niveau des MDE, ces dernieres n’expliquent pas la
totalité des pertes. Ceci pousse la réflexion a étendre le champ de I’étude sur tout le
processus de collecte a travers la réalisation d’une étude HACCP.

3.3.6 EtudeHACCP: phasedescriptive

Afin d’étudier de maniére plus approfondie cette problématique, il nous sera nécessaire de
réaliser une étude HACCP du processus de collecte de lait cru dans le but de sortir avec

des mesures de maitrise techniques et organisationnelles.
Pour I’étude, on procede suivant les étapes énoncées par le codex Alimentarius [13] :

Etape 01 — Constitution de I’équipe HACCP

L equipe HACCP du service collecte de lait est constituée de :
- Responsable national de la collecte chez DDA, notre encadreur.
- Responsable collecte indirecte.
- Responsable Qualité Collecte
- Nous-méme: stagiairesingénieurs.

L’ etude HACCP concerne le processus de collecte indirecte depuis la production primaire
a la ferme jusqu’a la réception a I’usine et le dépotage.
Cette étude portera donc sur les trois types de dangers qui sont :
1. Lesdangersmicrobiologiques: Cette catégorie de dangersinclut :
- Les microorgani smes pathogenes.
- Les microorganismes d’altérations.
2. Lesdangersphysiques:Corps étranger.
3. Lesdangerschimiques: Tousles fluides secondaires utilisés dans les utilités, dans le
nettoyage ou tout autre égquipement et qui peuvent entrer en contact avec le produit et
représenter un danger pour le consommateur (détergent, soude, acide...)

Etape 02 - Description du produit :Lait cru de vache

a. Dé&finition du lait cru :

Lait cru entier provenant de la traite de plusieurs vaches, non traité thermiquement au-
dela de 40°C et produit dans plusieurs fermes dont le cheptel est soumis a surveillance
vétérinaire.
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b. Description descaractéristiquesdu lait decollecte:

Les caractéristiques du lait de collecte doivent étre conformes au tableau 15 :

Tableau 15: Caractéristiques généralesdu lait cru

Caractéristiques généralesdu lait alaréception
Dénomination Lait devache, Cru, sans
traitement thermique.
Origine Algérie, Vaches saines
Aspect Liquide, blanc, Homogene
Odeur Odeur typiquedu lait frais
Destination pasteurisation ...

c. Caractéristiques physico-chimiques:

Le lait doit étre contrdlé, surveillé a travers différents tests et évaluer leur conformité par

rapport au tableau 16 :

Tableau 16: Caractéristiques physicochimiquesdu lait cru

Caractéristiques physico-chimiques du lait a réception

Résidus Vétérinaires (ATB) Négatif au test
Température alaréception <10°C
Température au chargement <4°C

Densité d>1,032a20°C
Acidité Dornic 14° D < Acidité< 18° D
pH 6,4 <pH <6,8
Matiére Grasse >36 g/Kg
Taux Protéique >32 g/Kg

d. IndicateursQualité et caractéristiques microbiologiques :

L es caractéristiques microbiologiques du lait cru sont données par le tableau 17 :

Tableau 17:Caractéristiques microbiologiques du lait cru

Qualité et microbiologie du lait a réception

Germes totaux mésophiles/ml < 2.108ufc /ml
Cellules somatiques <400 000 ufc/ml
Flore pathogene Absence
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e. Conditionsde Stockage et detransport :

Lelait est une matiére vivante, et doit donc étre manipulée en prenant en considération les
éléments suivants :

- Stockage dans des cuves, citernes, bidons en inox

- Transport dans citernes isothermes a une température de 4°C.

Etape 03 : Description de I’utilisation attendue du produit :

Lelait collecté est destiné a la production de produits laitiers frais. Des réception en usine,
il passe par le pasteurisateur puis sera stocké dans les TLC en attendant I’introduction
dans I’une des lignes de production suivantes :

- Yaourt Etuvé;
- Yaourt liquide;
- Fromagefrais;
- Yaourt Brasse;
- Dessert lacté.

Etape 04& 05 :Description du diagramme de collecte et confirmation sur site

Diagramme général :

Le processus de collecte de lait de
Danone Djurdjura Algérie n’est pas
semblable a ceux existants dans
d’autres parties du monde de par les
intervenant qu’il comporte, ce modeéle
certes peut étre éliminé pour laisser
place a un nouveau modéle beaucoup
plus performant mais qui minimiserait
les intervenants et par conséquent crée
plus de chdmage. Danone souhaite
donc développer ce modéle de collecte
par les éleveurs de différentes tailles
afin de les accompagner au quotidien

et les aider a développer leurs
pratiques.

Figure 22: Diagramme général du
processus de collecte indirecte
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Diagramme détaillé du processus de collecte I ndirecte :

La réalisation de ce diagramme s’est faite dans la logique des 5M d’Ishikawa, toujours
afin de cibler les niveaux de non-maitrise et d’y remédier de maniere efficace. De plus ce
diagramme a été confirmé sur place lors de laréalisation des audits.

Tableau 18 : Diagramme détaillé du processus de collecte delait cru

Etape Ol : Production alaferme

Préparation du
matériel de traite

v

Préparation de
I’hygiene de la vache

Traite

!

Stockage a la ferme

Etape02: Transport vers MDE

Préparation du
matériel

¥

Chargement du lait

!

Transport Vers MDE
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matériel de pompage

m -
o
3 v
S
g - o
O
@]
0]
™
o
Q l
3 Stockage et
L -
refroidissement
Préparation matériel
(4]
c
‘D
S
)
)
>
S Dépotage
= potag
c
o
5 |
)
B- Transport vers Usine
L
Préparation du
matériel de dépotage
Q et de la citerne
‘D
S
c
5 l
g
\ D 3
2 épotage
B
o
5
[

62




Diagnostic qualité et étude HACCP du processus de collecte de lait cru

Danone Djurdjura Algérie

3.3.7 Etude HACCP : Réaultats et recommandations

Etape 06 :Analyse desdangers

a- ldentification desdangers:
Pour cette étape nous avons établi une liste de tous les dangers microbiologiques,
physiques et chimiques qui peuvent altérer la qualité du lait au niveau de chague étape du

jprocessus.

Le tableaul9 liste les différents dangers identifiés selon les éapes du processus :

Tableau 19: Identification des dangers

Etape

| Classe du danger | Danger

Etape 01 : Production alaferme

Préparation du matériel
detraite

Microbiologique

Germes d'dtération / Pathogenes

Chimique

Résidus détergent ou désinfectant

Physique

Poils, poussieres, boue, bouse

Préparation de I'hygiene

Microbiologique

Germes d'dtération / Pathogenes

delavache Germes du cana du trayon
Chimique Résidus antiseptique (produit d'hygiene
delamamelle)
Physique Abs
Traite Microbiologique | Germes d'altération/Pathogenes
Flore lactique

Cellules somatiques

Chimique

Résidus d'antibiotiques

Physique

Insectes, poils, boue, bouse.

Stockage a la Ferme

Microbiologique

Multiplication des germes

Germes d'dtération / Pathogenes

Chimique

Présence d'inhibiteurs

Physique

Insectes,poils, poussieres, boue, bouse.

Dilution du lait par de |'eau

Etape 02 : Collecte primaire : par pick-up

Préparation du matériel
detransport

Microbiologique

Germes d'dtération / Pathogénes

Chimique

Résidus détergents et d'antibiotiques

Physique

Insectes, poils, boue, bouses.

Dilution du lait par de |'eau

Chargement du lait

Microbiologique

Germes d'dtération / Pathogénes

Chimique

Présence d'inhibiteurs

Physique

Insectes,poils, boue, bouse.

Dilution du lait par de |'eau

Chaine de froid rompue

Transport vers MDE

Microbiologique

Multiplication des germes

Chimique

Présence d'inhibiteurs

Physique

Insectes,poils, boue, bouse
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Etape 03 : Réceptionet stockage MDE

Préparation du matériel

Microbiologique

Germes d'dtération / Pathogénes

de dépotage Chimique Résidus détergents et d'antibiotiques
Physique Corps étranger
Dépotage Microbiologique | Germes d'altération / Pathogénes
Chimique Présence d'inhibiteurs
Physique Insectes,poils, poussieres, boue, bouse
Chaine de froid rompue
Dilution du lait par de |'eau
Stockage et Microbiologique | Multiplication des germes

r efr oidissement

Développement des moisissures

Chimique

Résidus détergents

Physique

Insectes, poils, boue, bouse.

Chaine de froid rompue

Etape 04 : Transport Camion

Préparation du matériel

Microbiologique

Germes d'dtération / Pathogénes

de dépotage Chimique Présence d'inhibiteurs
Physique Corps étranger
Dilution du lait par de |'eau
Dépotage Microbiologique | Germes d'altération / Pathogenes

Chimique

Présence d'inhibiteurs

Physique

Insectes,poils, poussieres, boue, bouse

Dilution du lait par de |'eau

Chaine de froid rompue

Transport versusine

Microbiologique

Multiplication des germes

Chimique

Présence d'inhibiteurs

Physique

Secousses €t vibration

Etape 05 : Récept

ion Usine

Préparation du matériel

Microbiologique

Germes d'dtération / Pathogéenes

de dépotage Chimique Présence d'inhibiteurs
Physique Corps étranger

Dépotage Microbiologique | Germes d'altération / Pathogenes
Chimique Présence d'inhibiteurs
Physique Insectes,poils, poussieres, boue, bouse

Dilution du lait par de |'eau

Chaine de froid rompue
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b- Détermination des causes des dangers:

Suite a I’identification des dangers, nous avons procédé a la détermination de leurs
différentes causes.Ces dernieres sont classées en 5 types selon les 5M d’Ishikawa.

Les causes des dangers représentent les points qui seront traités plus loin par les mesures

de maitrise.

Les tableaux suivants illustrent la répartition de ces causes selon les étapes du processus

de collectede lait cru :

Etape 01 : Production alaferme

Tableau 20: Causes des dangers al'étape de production primaire

Etape

Préparation du matériel de traite

Préparation de I'hygiéne de la vache

Traite

Stockage a la Ferme

Classe du danger Danger Cause (5 PK) 5M
Germes d'altération / Mauvais entreposage du materiel Méthode
Pathogénes Manque d'hygiéne de la zone Milieu
Chimique Résidus détergent ou Mauvais ringage du materiel Méthode
Physique Poils, poussieres, boue, Mauvais Entreposage du materiel Méthode
bouses Manque d'hygiéne de la zone Milieu
Germes d'altération / Manque d'hygiéne du local de traite Milieu
Germes du canal dutrayon  |Pas de pratique du premier jet (jetnon | Méthode
Chimique Résidus antisceptique Mauvais ringage de la mamelle Méthode
Physique Abs
Germes Manque d'hygiéne du local de traite, du [Milieu/M
d'altération/Pathogénes materiel atériel
Flore lactique Composition naturelle du lait Matiére
Cellules somatiques Mammites Matiere
Chimique Résidus d'antibiotiques Non respect des consignes vétérinaires; |Méthode
Physique Insectes, pails, poussieres,  |Manque d'hygiéne du local de traite Milieu
Multiplication des germes  |Absence de refroidissement du lait Matériel/
Milieu
Germes d'altération / Mauvais nettoyage du recipient Méthode
Chimique Présence d'inhibiteurs Mauvais ringage du recipient Méthode
FRAUDE : Ajout intentionnel de Main
detergents d'ceuvre
Physique Insectes,poils, poussiéres,  [Mauvaise fermeture du recipient, Milieu
boue, bouses. Mauvais nettoyage du recipient Méthode
Dillution du lait par de 'eau  |FRAUDE : Ajout intentionnel d'eau Main
d'ceuvre
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Résultats :

Au niveau des fermes, on remarque que
les causes principales des dangers sont
dues en premier lieu aux méthodes,
ceci s’expliqgue par le caractere
traditionnel des élevages, e manque de
formation des éleveurs en matiere de
techniques d’élevage, et le non-respect
des recommandations et des bonnes
pratiques.

Causes des dangers dans les fermes

milieu

Le milieu représente la deuxiéme classe de causes d’altération de la qualité du lait. En
effet la contamination du lait dépend essentiellement de I’hygiéne du milieu dans lequel

se font la traite et I’entreposage du matériel.

Etape 02 : Transport par pick-up vers MDE

Tableau 21 : Causes des dangers al'étape de transport vers MDE

B matiére

B Méthode

B Matériel

B main d'ceuvre

Chargement du lait

Transport vers MDE

Etape Classe du danger Danger Cause (5 PK) 5M
Préparation du materiel de transport _Germes d'altération / Mauvais nettoyage de la citerne Méthode
Chimique Résidus detergents et Mauvais ringage du materiel Méthode
d'antibiotiques
Physique Insectes, poils, poussiéres,  [Ouverture de la citerne Milieu
boue, bouses.
Dillution du lait par de 'eau  |présence d'eau de ringage Méthode
Germes d'altération / Non respect des procédures de Méthode
Pathogenes Utilisation de recipients plastiques, et |Matériel
Chimique Présence d'inhibiteurs Mélange d'un lait positif ATB/Colostrum |Matiére
avec un lait sain.
Physique Insectes,poils, poussieres,  |Ouverture de la citerne Milieu
Dillution du lait par de 'eau  |Mélange d'un lait mouillé avecunlait  |Main
sain. d'ceuvre
Chaine de froid rompue Chargement d'un lait chaud/Pas de Matériel
refroidissement
Multiplication des germes Absence de refroidissement du lait Matériel
Utilisation de recipients plastiques ou | Matériel
Chimique Présence d'inhibiteurs Mauvais nettoyage de la citerne Methode
Physique Corps étranger Mauvaise fermeture des citerne ou Materiel
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Résultats:

Lors du transport on remarque que les
méthodes restent I’une des causes
maeures des dangers, ce qui
s’expliqgue par le non-respect des
procédures et des bonnes pratiques
d’hygiéne de la part des collecteurs

Or, dans cette étape, le volet matériel
est assez conséquent, ceci s’explique
par :

Causes des dangers lors du transport pick-up vers MDE

- L’utilisation de récipients non conformes.
- Letransport du lait, chaud, dans des cuves isothermes.

Etape 03 : Réception MDE

Tableau 22 : Dangers et causes relatives ala réception aux MDE

® Méthode

W Matériel
milieu

W matiére

= main d'ceuvre

Dépotage

Stockage et refroidissement

Etape Classe du danger Danger Cause (5 PK) 5M
Préparation du matériel de dépotage Germes d'altération / Mauvais nettoyage du materiel Methode
Pathogenes Mangue d'hygiéne du local Milieu
Chimique Résidus detergents et Mauvais nettoyage du materiel Methode
Physique Corps étranger Mauvais entreposage du flexible Méthode
Germes d'altération / Mauvais nettoyage du materiel Methode
Pathogénes Non respect du protocole de dépotage  |Methode
Chimique Présence d'inhibiteurs Mélange d'un lait positif ATB avec un lait|Matiére
Physique Corps étranger Absence de filtre pour les cuves Matériel
Chaine de froid rompue Chargement d'un lait chaud/Pas de Materiel
refroidissement
Dillution du lait par de l'eau | Mélange d'un lait mouillé avecunlait  |Matiére
Multiplication des germes Panne électrique Materiel
Panne du systeme de refroidissement | Materiel
Temps de séjours trop grand, probleme |Methode
Capacité non adaptée : lait non refroidis |Materiel
Développement des Mauvais nettoyage interne et externe de |Methode
moisissures Manque d'hygiéne de la salle Milieu
Chimique Résidus detergents Mauvais ringage de la cuve Methode
Physique Corps étranger Mauvaise fermeture du trou d'homme, |Méthode
(Insectes, poils, poussieres,  |Absence de jointure du trou d'homme | Matériel
Chaine de froid rompue Capacité non adaptée Matériel
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Résultats:

On retrouve la méme répartition
précédente au niveau des MDE, tel
gue le volet concernant les
méthodes revient toujours au non-
respect des bonnes pratiques.
D’autre part, les causes dues au
matériel s’expliquent par :

- L’absence de filtres corps
étrangers dans les pompes au
niveau des MDE.

Causes des dangers aux MDE

13%0%

B Méthode
W Matériel
milieu

B matiére

- La rupture de la chaine de froid par cause d’une panne électrique (absence de groupe
électrogene a démarrage automatique) ou d’une panne du systeme de refroidissement
(non-respect du programme d’entretien préventif).

- Des capacités de stockage parfois insuffisantes ce qui mene les technicien de la MDE
astocker lelait dans les bacs de lancements a température ambiante.

Etape 04 : Transport vers I’usine

Tableau 23 : Dangers et causes relatives au transport versl'usine

¥ main d'ceuvre

Etape Classe du danger Danger Cause (5 PK) 5M
Préparation du matériel de dépotage Germes d'altération / Mauvais nettoyage du materiel Methode
Chimique Présence d'inhibiteurs Mauvais ringage du materiel Methode
Physique Corps étranger Mauvais entreposage du flexible Méthode
Dillution du lait par de I'eau  |présence d'eau de ringage Méthode
Dépotage _Germes d'altération / Mauvais nettoyage du materiel Methode
Chimique Présence d'inhibiteurs Mélange d'un lait positif ATB avec un lait |Matiére
Contamination : Interconnexion entre les|Materiel
Contamination : Interconnexion entre les|Methode
Physique Corps étranger Filtre non placé Materiel/
(Insectes, poils, poussiéres, Methode
Dillution du lait par del'eau  |Mélange d'un lait mouillé avec un lait  [Main
sain. d'ceuvre
Poussée a l'eau Méthode
Chaine de froid rompue Chargement d'un lait chaud/Pas de Materiel
refroidissement
Transport vers usine _ Multiplication des germes Chargement d'un lait chaud Méthode
Chimique Présence d'inhibiteurs Mauvais néttoyage de la citerne du Methode
Physique Secousses et vibration quantité non adaptée a la taille du Matériel
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Résultats:

Lors du transport vers l’usine, le
volet méthode représente 50% des
causes des dangers, ceci s’explique
encore une fois par le non-respect
du protocole, essentiellement les
tests rapides avant dépotage, ains
gu’aux tentatives de fraudes de la
part des chauffeurs du camion.

D’autre part,

le volet matériel
représente 25% des causes et s’expliquent par :

Causes des dangers lors du transport par camion

- Une probable interconnexion entre deux compartiments de la cuve a cause d’un
défaut du constructeur, ce qui pose le probléme de contamination de grands volumes
delait en antibiotiques.

- La separation des phases dans le cas d’un faible taux de remplissage des
compartiments de la citerne.

Etape 05 : Réception a I’usine

Tableau 24 : Dangers et causes relatives alaréception al'usine

m Méthode
B Matériel
milieu
B matiere

® main d'ceuvre

Etape

Préparation du matériel de dépotage

Dépotage

Classe du danger Danger Cause (5 PK) 5M
Germes d'altération / Mauvais nettoyage du materiel Methode
Pathogenes Manque d'hygiéne de la zone de Milieu
Chimique Présence d'inhibiteurs Mauvais ringage du materiel Methode
Physique Corps étranger Mauvais entreposage du flexible Méthode
Germes d'altération / Mauvais nettoyage du materiel Methode
Chimique Présence d'inhibiteurs Dépotage d'un lait positif ATB. Matiere
Physique Corps étranger Filtre non placé Materiel/
(Insectes,poils, poussiéres, Methode
Dillution du lait par de I'eau  [Mélange d'un lait mouillé avec un lait  |Main
sain. d'ceuvre
Poussée a l'eau Méthode
Chaine de froid rompue Chargement d'un lait chaud/Pas de Materiel

rafraidiccaomant
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Ftesu—ltats : Causes des dangers lors la reception usine

A la réception, les méhodes sont aussi
remises en cause, mais cette fois-ci avec
un part moins importante qu’en amont
(34%), ceci s’explique par la formation
des agents de réception sur les protocoles
et bonnes pratiques.Les erreurs sont
enregistrées lors des cas d’oublis ou de
manceuvres non intentionnelles. De
plus,on retrouve la part relative au matériel, qui s’explique généralement par I’absence du
filtre corps étranger lors du dépotage (oubli) ou bien par I’état du flexible.

B Méthode
B Matériel
= milieu

B matiére

E main d'ceuvre

On remargque une augmentation significative de la part de la matiere. Ceci s’explique
clairement par le fait que I’usine est en train de subir a la réception, des volumes de lait
altérés en amont a cause de la non-maitrise ou des pratiques fraudul euses.

REPARTITION GLOBALE DES CAUSES DE DANGERS SURLE
PROCESSUS DE COLLECTE

— |
main d'ceuvre

Matériel
24%

Figure 23 : Répartition globale des causes selon leurs classes

I nterprétation globale:

On constate a travers le graphique ci-dessus (figure 24), que la mgjorité des causes
identifiées par I’analyse HACCP relévent des méthodes et du matériel. Ce sont d’ailleurs
les deux causes racines qui contribuent aussi dans les parts de lamatiére et le milieu.

Ces deux facteurs préalablement identifiés au niveau des MDE lors des audits se
confirment en poursuivant notre analyse sur I’ensemble du processus.
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c- Evaluation desrisgues:

La méthode HACCP adopte une démarche classique d’évaluation des risgues, similaire a
celle de I’évaluation des risques professionnels. L’évaluation des risques relatifs aux
dangers identifiés précédemment se base sur I’estimation de leurs gravités et fréquences

d’occurrence.
Nous avons travaillé avec la matrice d’évaluation illustrée par la figure suivante :

Conséquences trés graves et

3 Ireversibles surles proprietés

Forte fonctionnelles etioula santé
du consommateur

Conséquences graves surles
propriétés fonctionnelles du lait

CCP ou PRP0?

1 Consé &S réVersi
quences réversibles : { S
: Dérouler I'arbre de décision

Faible sur les progriétés du lait

1 3
Faible  Forte
1 fois par mois ou 1 fois par jour ou
plusieurs fois par an plusieurs TOIS par
semaine

Figure 24: Matrice d'évaluation desrisques
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Etape 07 :Mesures de maitrise et identification des CCP/PRPo

a- Mesuresde maitrise:
Nous avons proposé, suite a I’analyse précédente, des mesures de maitrise techniques et
organi sationnelles (pratiques).

L’ensemble de ces mesures est expliqué dans le document général de I’étude HACCP en
annexes.
b- ldentification des CCP/PRPo :

Arbre de décision :

Afin de définir un plan de contréles relatif au processus de collecte, nous avons identifiées
les points de contréles critiques « CCP » ainsi que les prérequis opérationnels « PRPo ».
Pour lesdéfinir, nous avons déroulé un outil d’identification appelé « arbre de décision »
illustré par lafigure ci-dessous.

Q1: Existe-t-ilune ou plusieurs
mesure(s) préventive(s) de maitrise? !
\ i) Modifier I'étape, le procédéoule
- Non . produit

N l

la maiise est-elle nécessaire acette -

étape pour garantir |3 salubrité?

L

Q1 bis: Cette(ces) mesure(s)
préventive(s) fait-elle partie des
programmes préreauis{PRP)?

v

Q2: L'étape est-cllc expressément congue pour
éliminer laprobabilté d'apparition d'un dangerou la -
ramener a un niveau acceptable?

Non

Q3: La contamination parle ou les dangers identifiés peut -
elle intervenir ou augmenter jusqu'aun niveau
inacceptable?

Jd
ea] e — PRP/PRPo

Q4: L'étape suivante peut-elle éliminer leou les dangers
identifié(s) ou ramener leur prohabilité d'apparitiona un
niveau acceptable?

—[ Nﬁn —*‘ﬁ

PRP/PRPo

Figure25: Arbrededécision
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Résultats :

Aprés le déroulement de I’arbre de décision, nous avons aboutis aux résultats illustrés par
lafigure suivante :

Mesures de maitrise

m PRP
® PRPo
m CCP

Figure 26 : Classification des mesures de maitrise

I nterprétation :

Deux tiers des mesures (67%) sont des programmes prérequis, c'est tout ce qui concerne
la qualité d’exécution a travers le respect des protocoles, procédures et guides de bonnes
pratiques (BPH, BP de traite, de transport ...). Pour s’assurer de leur bonne exécution,
I’entreprise doit mettre en place tous les moyens relatifs a la formation et la sensibilisation

de I’ensemble de ses partenaires.
Le reste des mesures, éant des points de contrdles critiques ou des PRPo, seront traités

d’avantage dans les étapes suivantes.
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Etape 08, 09et 10: Seuils critiques, systéme de surveillance et mesures correctives :

Fixation des seuilscritiques :

Pour les CCP et certains PRPo, les seuils critiques sont fixésen se référant aux seuils
réglementaires et aux exigences du groupe DANONE®. Cette complémentarité permet de
maitriser tousles points critiques du processus en mettant en place des control es efficaces.

Les seuils critiques ont été fixés pour les paramétres suivants::

- Température;

- Acidité;

- Densité;

- Résidus d’inhibiteurs.

Mise en place d’un systéme de surveillance :

Nous avons mis en place un systéme de surveillance pour chague point de contréle.
Ce systeme définit dans I’ordre :

- Lesméthodes a utiliser pour le contrdle : ces méthodes sont généralement régies par
laréglementation et/ou les standards du groupe ;

- Les fréguences: a quel moment et combien de fois effectuer la surveillance de ce
point critique ;

- Lesresponsabilités: c'est-a-dire le personnel en charge d’effectuer le contréle.

Lesactions correctives :
Ce sont les actions correctives a mener aprés I’interprétation du résultat du contréle
effectuée préal ablement.
A titre d’exemple, pour le cas de présence de résidus antibiotiques, la seule action

possible amener est le rgjet du lait, car dans ce cas la contamination est irréversible.

Le tableau suivant est le résultat de I’étude HACCP, concrétisé en un plan de gestion des
CCP spécifique au processus de collecte.
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Tableau 25 : Plan de gestion des CCP et PRPo

PRP Mesure de Limite Surveillance Action Corrective
Etape PRPo oA s . . .
ccp Maitrise Critique Méthode Fréguence Responsable Correction Responsable
Iéﬁ'ttr%ﬂmt o Controle de I'état
e de santé des s Traitement des vaches e
PRPo1 [vétérinaire / vaches en Régulierement | Eleveur mal ades Vétérinaire
régulier pour les i '
Production vaches laitiéres. lactation.
alaferme ;gzllf;gegts de Surveillance de Vérification lors de
PRP02 | refroidiesa <aC |'état dg marche Chaqug stogkage Eleveur I audllt'.par le Technicien | Responsable Qualité
volumes du systgme de apréstrate qua] ité o collecte Eleveur
suffisants refroi dissement Maintenance préventive
Test rapide -
dantibiotiques | . ;fa;g}"?'ﬁé‘;i | cheaue o | Chauffeur pick- | Rejet si positif autest | Chauffeur pick-up
recommandé et incub aieur ague passag up (collecteur) | d'antibiotiques (collecteur)
pour les éleveurs
Mesuredela 10283 Utilisation du
PRPO 3 densité en 1’ 0333 lacto-densimétre Chague e Chauffeur pick- | Rejet si densité non Chauffeur pick-up
utilisant le ‘200 C + tableau de ague passag up (collecteur) | conforme (mouillage) (collecteur)
lactodensimétre lecture
Mesure dela <4° (pour Lait non collecté si
Transport PRPo 4 température Ier')s Mesure par un Chaque e Chauffeur pick- température non Chauffeur pick-up
vers MDE avant thermométre ague passag up (collecteur) fp (collecteur)
chargement 150L/J) conforme.
Test rapide . R - . Rejet s test d'acidité .
R caillagea | Test al'alcool Chauffeur pick- Chauffeur pick-up
dacidite I'eeil nu | 75° Chaque passage up (collecteur) et/ou alcopl non (collecteur)
conforme;
Cuves mobiles Surveillance de
refroidies pour I'état de marche Chague arrét — .
les pick-up <4°C du systeme de Chaque Chauffeur pick Maintenance des cuves Chauffeur pick-up
S . up (collecteur) (collecteur)
collecteurs. refroidissement; chargement

de latempérature
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Tableau 26 (suite) : Plan de gestion des CCP et PRPo

Test rapide
d'antibiotiques -

: . Test chimique - -
obligatoire . R Chague | Technicien T e Technicien
pour chague Présence Be_tastar : réactif réception | MDE Rejet si positif au test d'antibiotiques MDE

) et incubateur
pick-up et
récipientarrivé
(I:Ee(:qr?tlrgo:eeﬁ Verification état 1 Technicien Technicien
PRPo 5 collecte de / et intégrite du fois24H | MDE Nettoyer, changer ou mettre en place lefiltre. MDE
. ) filtre 1 fois/24H
filtres:
Test rapide caillage
d'acidité pour o | Testal'acool Chague | Technicien S ST Technicien
chague pick-up a lnﬂe” 740 réception | MDE Rejet si test d'acidité et/ou acool non conforme. MDE
et récipient
Mesure dela - -
. o Mesure par un Chague | Technicien . L . Technicien
PRPo 6 tempera,ture <10°C thermométre réception | MDE Lait non dépoté si température non conforme. MDE
avant dépotage
S Mesure dela 1,028 a | Utilisation du - -
Reception PRPo 7 | densité pour 1,033a |lacto-densimétre (;haqge Technicien Rejet s densité non conforme (mouillage) Technicien
MDE ) o réception | MDE MDE
chague pick-up | 20°C | +tableau
Maitrise du
planning Prévisions des
logistique des volumes des R55|_:o_n le Flexibilité dans | es circuits de collecte lors de R55|_:o_n le
PRPo 8 . / / Logistique . Logistique
camions, centres de débordement

- collecte collecte
anticiper les collecte
imprévus
Renforcements Prévisions des
delacapacité volumes des Respopsabl €| Flexibilité dans les circuits de collecte lors de Respopsabl €

PRPo 9 | des MDE et/ou / / Logistique . Logistique
L= centres de débordement
descircuitsde collecte collecte
collecte
collecte.
s || Commeos
PRPo | trous Toutes I&_s centres R on le . . Technicien
. critiques sur les / Qualité Entretien du filtre
10 d'hommes, de |lesMDE MDE
o pertes corps Collecte
jointures X
étrangers
conformes
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Tableau 27 (suite) : Plan de gestion des CCP et PRPo

Test rapide
d'antibiotiques Test chimique
obligatoire Betastar :
pour chaque . utilisation de Chague | Chauffeur S . Chauffeur
cuve acharger, Présence consommable passage | camion Refet si positif au test diantibiotiques camion
fait par le réactif et d'un
chauffeur incubateur
camion
Noatenerla | 10284 |Vilistiondu
P 'an » | lacto-densimétre | Chague | Chauffeur e s ) Chauffeur
chauffeur en 1,033a . Rejet s densité non conforme (mouillage) .
. R + tableau de passage | camion camion
utilisant le 20°C lecture
lactodensimétre
Test rapide caillage A
d'acidité al il Teft alalcool Chague Chal_Jffeur Rejet si test d'acidité et/ou acool non conforme; Chal_Jffeur
nu 74 passage | camion camion
Mesure dela
température <4°C Mesure par un Chaque Chayffeur Lait non dépoté si température non conforme. Chayffeur
. thermométre passage | camion camion
avant dépotage
Test rapide Test chimique
d'antibiotiques Betastar : réactif
obligatoire . + incubateur Chague | Technicien T e Technicien
pour chague Présence Test réception | qualité Rejet si positif au test d'antibiotiques qualité
comparti ment microbiologique
delaciterne : Delvo test
Vérifier filtre Vérification état
corps étranger / et intégrité du rgcha?iu:n f‘égm:igﬁ Nettoyer, changer ou mettre en place lefiltre. f‘é%m:igﬁ
filtre 1 foig/24H | &P P P
Mesuredela 1,028a | Test . ..
densité 1,033a | physicochimique (,:haq.ue Tecl?n!men Rejet s densité non conforme (mouillage) Tecr_m!men
. ' . réception | qualité qualité
20°C : cryoscopie
Test rapide .
o pik caillage | Test alcool 70° - .
dacidite al'eil | Testalcool 68° (;haq_ue Tecr_]n!uen Rejet s test d'acidité et/ou alcool non conforme; Ted_m!uen
. . réception | qualité qualité
nu (confirmation)
Mesure dela
température <20°C Mesure par un (;haqge A,gent_de Lait non dépoté si température non conforme. A,gent_de
. thermométre réception | réception réception
avant dépotage
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Etape 11 et 12:Procédures de vérification, enregistrements::
Procédure de vérification :

En vue d’améioration continue du systeme d’assurance qualité de la collecte,
I’entreprise doit mettre en place un systéme de surveillance qui permet de s’assurer
que les mesures proposées a I’issue de cette étude sont correctement appliquées a tous
les niveaux du processus.

Enregistrements :
Les mesures de maitrise proposées ains que le systeme de surveillance de CCP
doivent étre soutenus par un systéme documentaire contenant tous les prérequis, les

modes opératoires, les procédures ainsi que les enregistrements relatifs ala collecte du
lait afin d’évaluer en continue les performances de ce systeme.
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Conclusion :

Afin d’aboutir a cette étude nous avons, dans un premier lieu, effectué un travail
d’exploration afin de récolter I’ensemble des données (Volumes des pertes) nécessaires a
la réalisation du diagnostic qualité, par la suite la phase d’étude a servi tout d’abord a
localiser les pertes qualités, identifier leurs types puis rechercher leurs causes respectives
au niveau des MDE, nous avons ensuite étendu I’étude sur I’ensemble du processus.

Dans la premiere phase de I’étude les résultats nous ont conduit & identifier les MDE
comme étant les premiers responsables des pertes enregistrées, suite aux audits réalisés au
niveau des MDE critiques, les résultats obtenus ont démontré que certes ces centres
enregistrent des non-conformités a différents niveaux (matériel, méthodes, non-respect
des modes opératoires d’analyses) mais ceci ne justifiait pas la totalité des pertes, ceci a
pousse la réflexion a éendre le champs de I’étudeafin de couvrir I’ensemble du processus
de collecte (ferme- transport-M DE-transport-réception usine) atravers une étude HACCP,
qui nous a permis de ressortir avec un plan de maitrise de points de contrdles critiques.

Les résultats les plus pertinents tirés de cette é&ude peuvent étre classés et résumes par :

- Les fortes insuffisances en matiere d’application des méthodes prescrites et le
contexte dans lequel se déroule la collecte, ou on retrouve le facteur humain comme
étant la premiére cause de pertes (probléme de la qualité d’exécution).

- Les insuffisances en termes d’équipement que I’on retrouve a différents niveaux du
processus par exemple :

Pas de refroidissement au niveau des fermes.
Pas de refroidissement du lait au niveau du transport entre laferme et laMDE.
Absence de filtres corps étrangers dans les MDE.

Suite a cette étude, I’entreprise ainsi que I’ensemble des acteurs du processus doivent
s’entendre pour la mise en place d’un systéme de veille a I’application des programmes
prérequis nécessaires pour assurer la performance du systéme HACCP. De plus,
I’entreprise doit sensibiliser les responsables des maisons des éleveurs sur leur role
important dans |a performance du processus de collecte.

En ce qui concerne le mateériel, il est nécessaire pour I’entreprise de mettre a disposition

des différents acteurs du processus, les équipements cités ci-dessus permettant la maitrise
des dangers et I’assurance de la qualité du lait cru.
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Annexes:
ig;‘,,“?"“‘ Direction Sourcing supplier devellopement
/;‘\\ Service collecte Lait fm;;‘;mz Céer le
@ M Mode opératoire Utilisation de I'acidimétre avec de I'alcool 70°

Avant de commencer la manipulation il faut remplir|
le recipient de I'appareil avec de l'alcool RMDE
chirugicale 74°.

Aprés, il faut placer le récipient en verre sur le
bout de I'appareil ( partie plastique noire). Il faut| RMDE
le faire delicatement car sa risque de casser et
s que le récipient est bien nettoyé

Fermer le trou du récipient avec le pousse ( voir|
photo) et immerger le bout en inox jusqu‘au 2eme
trou. ll faut utiliser un récipient profond pour bien|
immerger le bout convenablemnt

Renverser directement rlappareil et garder|
toujour le pousse sur ke trou du récipient pour|
eviter la fuite du produit. Agiter I'appareil de telle] RMDE
sorte 4 mélanger le lait avec [lalcool (20
secondes)

Le résultat apparait directement, si les parois du
récipient présentent des résidus de lait caillé —->|
le test est positif -> le lait est acide.

Si les parois du récipient ne présentent pas du| "™MJ€
grumeaux (particules blanches solides)-—> test
négatif > Ia lait est bon.

Ala fin de Fopération @ faut nettoyer Fappareil (|

bout inox et le récipient en verre) avec de 'eau.

Annexe A: Mode opératoiretest d'acidité
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Annexe B: Mode opératoair e test d’antibiotiques : DELVO

1. Séparer le nombre d’ampoules nécessaires avec une paire de ciseaux.
Attention a ne pas détériorer les ampoules adjacentes

2. Perforer la pellicule aluminium avec la seringue. Identifier I'ampoule.

3. Placer un embout de plastique neuf au bout de la seringue.

Pousser complétement le piston, plonger I’embout dans I'échantillon de lait et relacher
lentement le piston.

4. Vider la seringue dans I'ampoule correspondante en pressant lentement le piston de la
seringue.

Utiliser un embout de plastique neuf pour chaque échantillon de lait.

5. Vérifier la température de I'incubateur (642C + 0.52C). Placer les ampoules dans
I'incubateur. Noter I'heure, régler le minuteur sur 3 h ou vérifier le virage du témoin négatif.
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7. Lecture des résultats :

NégatifLimite de Détection Positif
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ALGERIE Direction SSD

Code: MO . C13 Créé le

/;‘\ Service collecte Lait |04.01.2011
\DJURDJURA,/ Mode Opératoire Utilisation de Beta Star Combo

 DANONE

2

Action Qui?

1-Avant de commencer il faut
brancher I'appareil pour qu'il atteint la
température (47.5% 1). RMDERQC
2- Prendre un échantillon du lait a
analyser bien mélangé.

3-Enlever doucement le couvercle du
tube test pour ne pas perdre le réactif
rose.

4-Prendre avec la seringue etla
pipette getable 0,2 ml de lait et le
mettre dans le tube

RMDERQC

5-Melanger le lait et le réactif jusqu’a
la dissolution compléte de ce dernier.
6- Mettre le tube dans le trou de
lincubateur

RMDERQC

7- Appuyer sur le boutton ¥ pour
lancer le premier compteur a rebours
de 2 minutes.

8-Un message s'affiche sur I'ecran
"END" donc appuye Y une deuxiéme
fois pour arréter I'alarme

RMDERQC

9- Mettre la bandelette dans le tube et
déclancher le 2Zeme compte a rebour
en appuyant sur ¥ RMDERQC
10- Aprés un temps de 3 minutes un
message "END" s'affiche sur I'ecran.

11- Lire la bandelette trsoi bandes
veut dire le test négatifs. 12-
Siune bande manque sur la badelette
donc le test est positif .

RMDERQC

1-En cas de doute il fautlancer la contre analyse avec le delvo test.
2-ll estimporatant de rappelr que ces test sont cher leurs utilisation doivent étre

Annexe C: Mode opér atoir e test rapide d’antibiotiques : Beta star
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