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Résumé :

La qualité du produit est une priorité prise ensidé@ration par toutes les en considération par
toutes les entreprises industrielles, cette qudéfgend de plusieurs agents parmi lesquels le
nettoyage en place.

Pour cela nous avons realisé ce modeste travailisgia démontrer I'effet de nettoyage en
place sur la qualité physico-chimique et bactégmae du beurre pasteurisé.

Nos résultats montrent que la qualité (physico-afpi@ et microbiologique) du beurre apres
le nettoyage et le conditionnement est conformeraumes (JORA).

Mots clés: beurre pasteurisé, nettoyage en place, qualité.
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INTRODUCTION

Le beurre et les produits laitiers constituentxdédlents milieux de culture pour la
plupart des germes de pollution qui se dévelopfaaiiement

Lorsque le beurre entre en contact avec les sgfdan récipient ou d’'un appareil, il
dépose un film dont la composition est variablecdes conditions dans lesquelles il se trouve
(température, acidité temps de contacte ....).Cepgnda reléve toujours la présence de
matiére grasse, de matiére azotée souvent plusadosnaoagulées, des sels minéraux en
guantités plus importantes quand le beurre a été pales températures plus élevés.

Ce revétement organique est rapidement le siégeedprolifération intense de
moisissure, de levure et de bactérie.

La maitrise des procédés de fabrication dans U$trie laitiere exige une rigueur
croissante pour fournir des produits toujours jpikgpres.

Le nettoyage occupe une position clés dans ta tantre les risques qui peuvent étre
chimique, microbiologique et méme physique. Il st conséquent, garant de la qualité du
produit fabriqué.

Il est primordial pour I'entreprise d’optimisersspropres procédés de nettoyage, et ce
aussi bien au niveau de la conception des procgdure dans leur application. Tout procédé
de nettoyage non maitrisé entraine inévitablemaptaugmentation des risques sur la qualité
et par conséquent sur les couts de production.

Comment concevoir une procédure de nettoyage deenearationnelle permettant
non seulement de maitriser la qualité du produit fnais également de mieux connaitre les
équipements et d’anticiper les éventuels problgmeisant subvenir ?

De plus, comme touts les processus, I'opératiomettoyage qu’elle concerne les
locaux, les installations ou les équipements, fhiie I'objet dune validation, dans le cadre
dune politique d’assurance qualité et ce confornmémeux exigences réglementaires
nationales et mondiales de plus en plus strictes.

Le role de nettoyage est d’éliminer ce film deigras organiques.

Néanmoins, I'opération doit étre souvent compfiée une désinfection visant a éliminer de la
paroi nettoyée de germes pouvant encore s’y trouver

Quelle est alors la meilleure fagcon d’approchesdidation du nettoyage ?
En effet, I'objectif de ce travail est :

- Evaluation du systéme de nettoyage en place(NdtLPE.1.P)
- Détermination de l'efficacité de nettoyage en plawe les qualités physico-chimiques et
microbiologiques du beurre.









Chapitre. | Généralite sur le lait Etude bibliographique

l. Lait
1. Définition du lait

Le congreés international de la répression deslésaudenu a Genéve en 1908, a donné au
lait la définition suivante :

«Le lait est le produit intégral de la traite tet&t ininterrompue d’'une femelle laitiere bien
portante, bien nourrie et non surmenée. Il doé &cueilli proprement et ne pas contenir de
colostrum (VEISSEYRE ,1979).

2. Composition et caractéristiques physico-chimiquesudlait
2.1. La composition du lait

Selon MATHIEU (1998), le lait est un ensemble goupe de substances résultant Du
produit de sécrétion d’'un organisme.

Ces composants du lait sont représentés dandéatab ci-dessous.

Tableau 1: composition du lait de vache (MATHIEU, 1998)

Composants Teneur en (g/l)
Eau 902
Glucides 49
Lipides 38
Protides 32
Caséines 26
Protéines solubles : globulines, albumines 06
Substances non azotées 15
Sels 9
Constituants divers : (vitamines, gaz dissous, i@ezsy Traces
Extrait sec total 125-130
Extrait sec non gras 87-92

Page 2



Chapitre. | Généralite sur le lait Etude bibliographique

2.1.1.l'eau:

Constitue I'élément quantitativement le plus impotf et représente environ neuf
dixiéme (9/10) de la composition totale du lait.

2.1.2.Les glucides :

Dans le lait de vache, les glucides sont représees8entiellement par le lactose ou
galactosido 1-4 glucoses qui sont synthétise dangglande mammaire. (CHEFTEL et
CHEFTEL, 1978)

2.1.3.La matiére grasse:

La matiere grasse représente 25 a 45 g/l de lbdt, est constituée par 98,5% de
glycérides, 1% de phospholipides polaire et 1,5%utestance liposoluble (RAMET, 1985).

2.1.4.Les matieres azotées :

Les matiéres azotées englobent deux groupes ra¢sines représentées principalement
par la caséine qui est la protéine caractéristijukait.

Les caséines sont structurées sous frome de nsicéllee propriété importante des
micelles est de pouvoir étre déstabilisée par aoide ou par voie enzymatique et de permettre
la coagulation, elle constitue le fondement derdmgformation du lait en fromage et en lait
fermentés.

Les matiéres non protéigues représentent 5% det&aninéral du lait et englobent un
ensemble de constituants dont les principaux skuntée, les acides aminés libres. Ces éléments
ne sont pas coagulables dans les fractions froraagés sont éliminés avec le sérum ; (RAMET,
1985).

2.1.5.Les enzymes :

Selon KITCHEN etal ;(1970), cités par (YAMAMI etal, 1989) ; il est difficile de
séparer les enzymes naturelles du lait de celléessaont sécrétées par les micro-organismes
présents dans le liquide.

Les enzymes sont définies comme des substancestdee mprotéique, qui agissent
comme catalyseurs dans les réactions biochimiques.

Les unes peuvent jouer un rble antibactérien conbese lactoperoxydases et les
lysozymes, l'autre rentrent dans la dégradation cmsstituants du lait et provoquent des
modifications organoleptiques.

2.1.6.Les vitamines :

Ce sont des substances organiques qui permettestbigsance, I'entretien et le bon
fonctionnement de I'organisme.

Page 3



Chapitre. | Généralite sur le lait Etude bibliographique

Le lait figure parmi les aliments qui contienneatplus grande variété de vitamines, mais les
traitements industriels et les conditions de stgekaeuvent réduire la valeur vitaminique du lait
(LAROUSSE AGRCOLE, 1981).

On distingue deux groupes de vitamine :

- les vitamines liposolubles vitamines A.D.E.K, qui sont associée a la metgmnasse (creme et
beurre).

- les vitamines hydrosolublefKNEFEL et MAYER, 1991)
2.2. Caractéristiques physico-chimiques du lait

Ce tableau résume les principaux caracteres phasicjuimiques qui sont : la densité, la chaleur
spécifique, le point de congélation, le ph, I'irelie réfraction, I'activité de I'eau :

Tableau 2: caractéristiqueshysico-chimiques du lait (RAMET, 1985)

Densité a 15°C 103041034
Chaleur spécifique 0.93
Point de congélation -0.55C°
PH 6.5 a6.6
Indice de réfraction a 20°C 1.35
Activité de I'eau a20 °C 0.99

3. Qualités microbiologiques du lait

Le lait est de par sa composition un aliment dexchai va étre un substrat tres favorable
au développement des micro-organismes. Le laiti@unpeu de micro-organismes (moins de 103
g/ml) lorsqu’'il est prélevé dans de bonnes cond#tica partir d’'un animal sain. Il s’agit
essentiellement de germes saprophytes du pis etatesix galactophores : microcoques mais
aussi streptocoques lactig(iactococcus et Lactobacilles).

Lorsque le lait est issu d’'un animal malade, d@sitmicro-organismes peuvent s’y trouver
et sont généralement pathogénes et dangereux dudmsvue sanitaire.ils peuvent étre agents de
mammite, ou d’infection générale en I'absence daales du pis Salmonella, Brucella, etc.

Le lait cru est protégé contre les bactéries parglibstances inhibitrices appelée « lactenines »
mais leur action est de trés courte durée ; 1 hewion.(GUIRAUD ,2003).

4. les laits de consommation

Le lait normal destiné a la consommation humaing gére mis sur la marche en I'état
(lait cru) ou il peut étre traité industriellemeydur obtenir une modification de composition ou
une conservation accrue.

Page 4



Chapitre. | Généralite sur le lait Etude bibliographique

5. Classification du lait

5.1. Classification selon la teneur en matiere grae
-lait entier : teneure grasse : 369 par litre agimum.

-lait demi écrémé : teneur en matiére grasse awnsnbb,45 g/l et pas plus de 18,45 g/l
(DRIS ,2008).

-lait écrémé : moins de 3,09 g de matiere grassétpa
5.2. Classification selon le traitement thermique
-lait cru : les laits doivent provenir :

v' D’animaux sains reconnus indemnes de brucellode &ibercules.

v' D’exploitation «étables patentés» soumises a utr@ervétérinaire ;

v' D’une préparation (traite, conditionnement, stoeRagffectuée dans des conditions
hygiéniques satisfaisantes en vrac ou apres condiément. Il doit toujours étre maintenu au
froid. La durée de conservation de ce lait estteoen raison de la possibilité du développement
des germes psychrophiles (quelques jours).

v Le lait cru présenter également un grave dangempiet sur le plan sanitaire a cause de
la possibilité de transmission d’'un germe pathod&¢IRAUD, 1998).

-lait pasteurisé : la pasteurisation a pour oljéatdestruction de tous les micro-organismes
pathogenes et de nombreuses formes végétativegdeonganisme banaux du lait

-deux types de traitement sont généralement pegiqu laiterie (ADRIANE et al, 2003).

v/ Haute pasteurisation (71-72C°/15-40s) ou HTST (Hitgmpérature, Short Time) : elle
est réservée aux laits crus de bonne qualité. Aan mirganoleptique et nutritionnel, la
pasteurisation haute n’a que peu d’effets : la phatase alcaline est détruite et la peroxydase
reste active. La DLC (date limite de consommatideg laits ayant subit une pasteurisation haut
est de 7 jours apres conditionnement.

v Flash pasteurisation (85-90C° /1-2s) elle est guag sur le lait crus de qualité normale
ou ordinaire. La phosphatase et la peroxydasedstniites.

La destruction du bacille tuberculeux est souvergepcomme référence pour le choix du
baréme de pasteurisation.

- lait stérilisé : le lait stérilisé est obtenu pd&r @inutes de chauffage a 120°C dans un
emballage étanche. Il peut ce conserver tres lomgged température ambiante ce traitement
entraine des modifications de couleur et organimapt

- Lait UHT : le traitement UHT (Ultra Haute Tempénat) consiste a mettre le lait
pendant 1ou 2 secondes ou moins a 140- 150°C, iceegunet une stabilité accrue du lait.
Lorsque ces laits sont conditionnés aseptiqueneam des récipients étanches, ils se conservent
plusieurs mois a température ambiante.
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[l. Le beurre

1. Définition du beurre

La dénomination beurre est réservée au produigtlale type émulsion d’eau dans la
matiére grasse, obtenu par des procédés physifjdeatdes constituants sont d’origine
laitiere (décret du 30 décembre 1988). Les terreanatieres grasses laitieres ou butyriques
sont réserves aux lipides du l@ftierling, 2003).

Babeurre
e

Beurre

Photo 01: Beurre et babeur@lakhloufi, 2010)

2. Procédé de fabrication moderne

2. 1. Ecrémage :

Quelle que soit l'utilisation de la matiere grassdie-ci est d'abord séparée du lait au
cours de 'opération d'écrémage qui donne deuxuigode lait écrémé et la crenfieAO,
1995).Auparavant, le lait est chauffé a 50°C pour I'otiamd’un meilleur rendement
d’écrémagdGroupe de Recherche et d’Echanges Technologique&§02).L'écrémage se
fait par centrifugation avec des machines perfacées a une température de 35°C
(Vierling, 2003).

2. 2. Pasteurisation :

C’est une étape facultative. La créme est pastsidagempérature élevée (95°C -
98°C) pendant 30 secondes) dans des appareilsgdesplivent a plaques. Elle permet la
destruction de tous les germes pathogénes etpanldes germes saprophytes banaux ; elle
s’ensuit d’un refroidissement imméd{&eisseryre et Lenoir, 1992).
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2. 3. Barattage :

Le barattage consiste a agglomérer par un mouvemécanique les petits globules de
matiére grasse contenus dans la créeme : qui pefotgenir du beurre et du petit-lait. Il y a
un trés grand nombre de barattes différentes. @nadbaratte doit étre solide, facilement
accessible dans toutes ses parties pour que seti@met son nettoyage soient faciles ; la
température devant pouvoir y étre maintenue a pesigonstant@anafani Zahar, 1994).

2. 4. Maturation :

Le principe est de la refroidir et de la maintenbvasse température assez longtemps
pour obtenir une proportion optimale de gras sfdigiar rapport au gras liquid@ngers,
2002).La maturation biologique permet d’acidifier la cieet d'y développer un arébme
marqué et typique, de favoriser I'inversion de ghetsde baisser le pH. L'ensemencement de
la creme a 3 - 5 % de bactéries lactiques s’eféeatliaide d’'une pompe doseuse.
Aujourd’hui, I'acidité finale recherchée est netemplus faible qu’elle ne I'était par le passé.
La tendance est donc a une modération de la miatutziblogique. Lorsque le pH atteint une
valeur proche de 5,5-5,8, la maturation est radgdir un refroidissement de la creme a 8°C
(Jeantet al. 2008).

2. 5. Lavage :

Il permet de refroidir et de resserrer le grainddiger les gouttelettes de babeurre par
de I'eau afin de limiter le développement microbiEn général, on ne peut pas descendre en
- dessous de 0,5 &dlde non- gragleantet al, 2008).

2. 6. Malaxage :

Le malaxage est le traitement destiné a mélangjenement les granules de beurre
entre — elles pour obtenir un produit de consistaiade texture désirables. Il a aussi pour
effet d’expulser le gras liquide et les cristaus g®bules gras. Pour la fabrication de beurre
salé, c'est pendant le malaxage que l'ajout deusele fait. La teneur en sel est limitée a 1,5%
(Groupe de Recherche et d’Echanges Technologiqu&g02).

2. 7. Emballage

Les matériaux utilisés sont le papier, 'aluminietrcertains plastiques thermoformés
qui doivent présenter une bonne étanchéité, urteqgiran contre la lumiere, 'oxygene et les
odeurs de I'environnemeleantet al. 2008).

3. Caractéristiques générales du beurre :
3. 1. Classification:

Il existe différentes qualités du beurre selorlilasx et les processus de fabrication
(Apfelbaum, Romon, Dubus, 2009).

+ Beurre fermier :

Appelée « zebda beldia » en dialecte, le beurraiérest un produit laitier traditionnel
largement consommé au Mar@inedine, Faid et Benlemlih, 2007)
Fabriqué dans les fermes avec des cremes criséiére rapidemer(Apfelbaum, Romon
et Dubus, 2009).
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+ Beurrecru:

La dénomination de beurre cru ou beurre de creoe st réservée au beurre obtenu
exclusivement a partir de creme n’ayant pas sulraiement thermique d’assainissement
(décret n° 88-1204 du 30 décembre 1988R.E T, 2002).

+ Beurre fin

Le beurre fin est un produit pasteurisé, la cretaptain mélange de creme pasteurisée et de
creme surgelée ou congel&derling, 2003).

+ Beurre extra

Il doit étre fabriqué 72 heures au plus tard duudaide la créme. La pasteurisation et le
barattage de la creme doivent se faire dans léedfes qui suivent 'écrémage ; la creme ne
devant pas avoir subi de désacidification, ni diasssement sauf la pasteurisation, ni avoir
été congelée ou surgel@éerling, 2003).

+  Beurre allégé

Le beurre allégé a une teneur en matiére grassprisanentre 41% et 65%. La creme est
préalablement pasteuris@aN.I. E. L, 2000).

+ Le beurre aromatisé

Un beurre aromatisé est un beurre qui a subi Fetiian, a chaud ou a froid, de divers produits cemm
les épices, les herbes aromatiques, les fromdgisld miel, les fruits et le cacg€&.N.I. E. L, 2000).

3. 2. Caractéristiques organoleptiques :
Selon la saison, le godt, la texture et la coukeubeurre, les caractéristiques organoleptiques
changent. Un beurre de printemps fait avec du&itaches nourries a I'herbe aura ainsi plus d'ardm
et une texture plus tartinable. En effet, la reeeache et le fourrage influent sur la composigon
acides gras et ainsi, les beurres fabriqués avéaitdaroduit par des vaches nourries a I'herbe
contiennent une plus grande proportion d’'acides goa saturés ( notamment I'acide oléiy
qui jouent un réle important du point de vue diétée . De méme, un beurre de printemps sera jaune
pale tandis qu’un beurre d’hiver sera blanc. Adagiexture du beurre est fonction des rapportseent
la matiére grasse liquide et la matiére grassdes(iossut etal. 2002).

4. Caractéristiques physicochimiques du beurre :
4.1. Caractéristiques physiques

F Point de fusion

En fonction de leur composition en acides gras¢deps gras ont une texture différente pour
une méme température. Ainsi, au réfrigérateurelere est dur tandis que certaines
margarines sont créemeuses et les huiles sont &qulce point de fusion augmente avec le
nombre d’atomes de carboflableau 03)des acides gras saturés. Le point de fusion
diminue avec le nombre de doubles liaisons desagas insaturés. Plus le nombre de
doubles liaisons est élevé, plus le point de fusgioninue(Tableau 04) (Cossut eal. 2002)
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Tableau 03 :Points de fusion en fonction du nombre d’atomesatbone.

Désignation Nombres d’atomes de Nombre de doubles | Point de fusion
carbone liaisons

Acide Butyrique 4 0 -7,9°C

Acide Stéarique 18 0 69.8C

Tableau 04 :Points de fusion en fonction du nombre de douldgsoins

Désignation Nombres d’atomes de Nombre de doubles | Point de fusion
carbone liaisons

Acide Butyrique 4 0 -7,9°C

Acide Stéarique 18 0 69.8C

E Indice de réfraction
L’indice de réfraction croit avec le degré d’'ingtation des acides gras contenus dans les
matieres grasses. Il permet de différencier 'appee du corps gras aux deux groupes
suivants : graisses vegeétales (R = 1,448 a 1,@dba@nimales (R = 1,458 a 1,463)
(Adrian et al. 1998).
4.2. Caractéristigues chimiques dibeurre :

F Lacidité

Il s’agit de la mesure de la quantité d’acide ditar® dans une matiére grasse alimentaire.
Elle s’exprime par le nombre de mg d’hydroxyde depsium nécessaire pour neutraliser
l'acidité grasse présente dans un 1 gramme deeBpiBuivant la nature du corps gras, trois
modes d’expression sont utilisés : en quantitévadgemte d’acide oléique ou palmitique ou
encore laurique. Un simple artifice de calcul, pr@ren compte la masse molaire de I'acide
gras, permet de passer d’'un mode d’expressionutid’a'acidité libre des lipides renseigne
principalement sur I'altération des triglycéridel &uite d’'une hydrolyse chimique ou
enzymatique lorsqu’ils se trouvent dans des camtitpropiceg¢Adrian et al. 1998).
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F b) L'indice de peroxyde
Il s'agit de la mesure du degré d'oxydation depsgras. L'importance de l'oxydation est

évaluée par la mesure de l'indice de peroxyderdagamposition en carbonyles totaux

(Al-Marrakchi et al. 1986).Selon Pokorny, 2003),I'oxydation des lipides peut s'effectuer
suivant différents mécanismes: Auto-oxydation, Gatigh enzymatique, Oxydation due a
l'oxygene singulet

4.3. Valeur nutritionnelle:

Le beurre est un aliment énergétique constitué&jatement de glycéridg¢3ableau
05). Il est solide a la température ambiaf@&arles et Guyl, 1997).

Tableau 05: Composition moyenne pour 100 g de be@gfelbaum, Romon,
Dubus, 2009).

Composants Valeurs
Energie 3155 Kjoules, 755 Kcalories
Lipides 83 g dont:
Acide gras saturés 5269
Acides mono-insaturés 23.5¢
Acide gras polyinsaturés 29
Protéines lg
Glucides 19
159
Eau
Cholestérol 250 mg
Vitamine A 900ug a 1 mg
Vitamine D2 S ug
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l. Qualité
1. Définition du mot qualité

La qualité est définie par l'association francadee normalisation (AFNOR) comme
'ensemble des propriétés, et caracteristiques ghoduit ou service qui lui confere I'aptitude a
satisfaire des besoins exprimés ou implicites dliant ou des utilisateurs (GUY at, 2002).

2. Maitrise de la qualité

La maitrise de la qualité passe par I'observatieradrégle dit 5M qui vise a garantir la
gualité ; la sécurité ; I'efficacité du produit :

-Milieu (maitrise de I'environnement selon sa cii#).

-Main d’ceuvre (qualification, motivation, formaticles opérateurs).
-Méthode (importance de la documentation écrite).

-Matériel (importance de la maintenance et du gatie de tous les appareils).

-Matiére (approvisionnement) (BAILLY ,2004).
3.Le systeme d’assurance qualité (SAQ)

Au sens général, pour assurer le maintien de lit@ubassurance qualité (AQ) peut se
résumer en une démarche qui tend vers le zérotdifauqualité totale, cette démarche prévient
I'erreur ou défaut, plutdt que d’avoir a la constai posteriori.

Selon le guide des bonnes pratiques de fabricfBe&t), 'assurance qualité est définie
comme (un large concept qui couvre tout ce quividdellement et collectivement, peut
influencer la qualité d’'un produite, elle représeh¢nsemble des mesures prises pour s’'assurer
gue concept de qualité totale.

[l.  Nettoyage et désinfection :
1. Le nettoyage :

1.1. Définition de nettoyage

Le nettoyage peut étre considere comme « l'acteoséaparer et d’éliminer des souillures
généralement visible d’'une surface ».

Le nettoyage des équipements mais aussi des locaunneglarameétre important a
maitriser, élément majeur pouvant influencer suqualité de produit finale.

La qualité de nettoyage doit étre assurée au mémee que toute autre activité de
production et 'ensemble de ses parametres maitiseut moment : moyens humains, matériel
et méthode.
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1.2. L’objectif du nettoyage
L’objectif poursuivi est I'hygiene. Cette higge commence par la propreté.

Cette propreté a un but final, c’est d’assurerleusité du consommateur qui va les produits que
nous fabriquons (SOYER et GOEUSSE ,1991).

-Le premier objectif est la propreté macroscopigqiest-a-dire 'absence de résidus qui dans une
prochaine fabrication pourrait dénaturer le prodamnt dans son gout que dans son aspect.

- Le deuxieme obijectif est la propreté microscopjquuisque les souillures qui vont rester sur
les parois seront le siege de proliférations miemes, qui peuvent atteindre la santé du
consommateur.

2. La Désinfection :

2.1. Définition :

Le terme de désinfection en industrie dgrantaire désigne la destruction des germes et
d’autres microorganismes nuisibles dans le matétikds appareils.

La désinfection doit toujours étre procédée d’um Inettoyage et étre intimement liée a ce
nettoyage.

Au cours des opérations de désinfection, le nordbscbactéries dans les appareils des industries
alimentaires, doit étre réduit de telle maniére lggerescriptions d’hygiéne soient respectées.

[Il.  Nature des résidus :
Il existe deux types principaux :

- les souillures minérales : du calcaires, de @&rpide lait en laiterie, éventuellement quelques
sels de métaux qui sont apportés par une eau gtienbdu fer, de I'oxalate de calcium....etc.
(SOYER et GOEUSSE, 1991).

- les souillures organiques : glucides, lipidesgaeen soit ne veut pas dire grand-chose, mais
qgue I'on va caractériser pour utiliser a la fois détergent et un procédé par des qualificatifs
physico-chimique : fin ou épaisse, dure molle congjeuse (SOYER et GOEUSSE ,1991).

IV.  Produit de nettoyage

1. Produit de nettoyage acide

Les produits de nettoyage acide ont pour but deoddre les résidus minéraux résultant
des aliments, de I'eau (DUPUISat 2002).
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2. Produit de nettoyage alcalin

Le role des produits de nettoyage alcalin est d\anl la croute de résidus organique
calcinés par les traitements de chaleur, de sdpoiék lipides saponifiables et de dissoudre les
matiéres grasses (DUPUISabt 2002).

3. Les enzymes

Les enzymes sont des protéines qui accélerenitdase d’'une réaction chimique.
Chaque enzyme est spécifique a une substanceybiaréc. les protéases pour les protéines, les
lipases pour les lipides et les amylases pourrtedans (DUPUIS eal, 2002).

V.Les différents types des détergents
Les tableaux suivants représentent les différemisst des détergents et leur effet sur les

souillures :

Tableau 6: les détergents alcalins (BOUSSER ,1999)

Les détergents alcalins

Effets de détergent sur Issuillures

-soude (NaOH)
-potasse (koh)

-Hydrolyse de la matiere organique

-EDTA
Tripolyphosphate de Na

-Complexant des sels de duretés

-Phosphonate organiques
Gluconate de Na

-Solubilisation des sels de calcium

-Tensioactifs

-Détergent des souillures
-Emulsion des matiéres grasses

-Antimousses

-Antimousses pour tensioactifs
-Antimousses pour souillures organique

-Silicates

-Inhibiteur de corrosion en présencd d’A

-désinfectant : chlore, ammoniums
guaternaires, aldéhyde, alcool

-Destruction des germes et les
microorganismes nuisibles.

[Tapez un texte]
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Tableau 7: les détergents acid¢BOUSSER, 1999)

les détergents acides

Effets de détergent sur les souillures

-Acide phosphorique « 4RO, ,
-Acide nitrique « HNQ,,
-Acide sulfurique « RSOy ,,
-Acide sulfamique

-Acide citrique

« HOCO(H)2C(OH)-COOH »

-Solubilisation des sels minéraux en geénéral
surtout des sels calcaires.

-Tensioactifs

-Détachement des souillures.
-Emulsion des matiéres grasses.

-Antimousse

-Antimousses pour tensioactifs.
-Antimousses pour souillures.

-Désinfectant : iode, peroxydes, alcool,
ammonium quaternaires.

-Destruction des germes et les microorganisme

nuisibles

VI,

Propriété des détergents

Les détergents possédent des propriétés intéresgamnt un role important dans

I'élimination des dépots. Ces propriétés sont :

- mouillant : abaissement de la tension superfaigifffet de pénétration.

- solubilisant : mise en solution des résidus hydhables.

- émulsifiant : mise en émulsion des corps gras.

- dispersant et séquestrant : mise en suspensiomeétéres solides (poussiére

(BAILLY ,2004).

VIL.

L’efficacité du détergent-désinfectant

Pour étre efficace, le détergent désinfectenté&toit adapté a la souillure a éliminer et
la molécule désinfectante doit étre efficace ssigiermes a éliminer
Cette efficacité doit étre donnée en se fixanplametres suivants :

-Le temps
-La température
-Concentration

-L’action mécanique (BOUSSER ,1999).

[Tapez un texte]
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VIIl.  Méthode de nettoyage
Trois grands types de nettoyage sont utilisés Hadsistrie laitiére :
1. Nettoyage manuel :

Ce type de nettoyage peut se définir comme le yag direct d’'un équipement a la suit
d’'une action mécanique par un opérateur utilisastalitils variés et agents de nettoyage tels que
les détergents.

2. Nettoyage semi-automatique :

Ce type de nettoyage peut étre défini comme I'enemaent d’opération manuelle et
automatique. L'intervention du personnel est tésuite mais indispensable au bon déroulement
de la procédure de nettoyage. L'opérateur peutagirené, par exemple, a activer le systeme ou

les différentes étapes d'un nettoyage en placebien encore a préparer les solutions de
détergent a la bonne concentration.

3. Nettoyage automatique :

Ce type de nettoyage ne requiert aucune intaorertiumaine. Il est entiérement
automatisé. Tres souvent ce type de nettoyagessshigé au nettoyage en place (NEP) ou CIP
(BAILLY ,2004).
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.Définition de nettoyage en place (NEP)

Le nettoyage en place (NEP) ou (CIP) (cleaningl@e) signifie que I'installation et
les tuyauteries sont démontage, sans utilisatiobrdsse et sans trempage. Le nettoyage en
place est réalisé par la circulation des solutidésergentes a un débit donné, a une
concentration et une température correctes. lirasgue toutes les parties de l'installation
ayant été en contact avec le produit sont parfatemettoyées. Il permet aussi de réduire la

guantité de détergent utilisé et donc la chargeedex usées (S.A, 1985).

Principe de nettoyage en place
Le contrble et la commande des paramétres du m@efoysont assurés par des
dispositifs automatiques qui garantissent :
-Le contrdle de la température des solutions.
-Le contrGle de la concentration des solutions.
-La régulation des temps de passage (fonction it désiré).
-La récupération des solutions (ATMANI, 2007).

Les intéréts de nettoyage en place
Les principaux avantages du NEP sont :
- L’'amélioration de nettoyage « efficacité maximaleppression de I'erreur humaine ».
- Gain du temps car les machines sont mises &t’amoins long temps ce qui permet
d’augmenter leur productivité.
- Moin de main d’ceuvre puisqu’ il ne faut plus dénes les machines.
- Utilisation plus rationnelle de I'eau, de la vapedes détergents, des désinfectants et de la
chaleur.
- Réduction de la pollution.
- Diminution des risques d’accidents et corpor@&ENIANI, 2007).

Le systeme de nettoyage en place *NEP*

Le systeme de « NEP » comprend plusieurs phasesttgyage a savoir :

1. Le rincage initial :
En générale il se pratique a froid et a pour betiminer les souillures du film de matiere
premiéere restantes, dont I'adhérence a la surfaste rfaible ainsi que les souillures qui

rendrait le nettoyage plus difficile dans la plupdes cas, ce rincage n’est pas récupére.
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2. La phase alcaline :
Interviennent sur les souillures de type organiguetéine et matiére grasse.
3. La phase acide :

Pour I'élimination des souillures de type minéralans les circuits de fabrication, en présence
de matiére premiére.

Un cycle complet pourra comprendre les deux phalsadine et acide (dans un ordre ou dans
lautre).

4. Les ringages intermédiaires :

lls ont pour but d’éliminer la solution précédent fa quelle la solution suivante conduirait a
une neutralisation au détriment de son efficatiééir importance peut varier en fonction des
equipements elle sera plus limitée en circuits ge@ntenants.

5. Le ringcage final :

Derniére garantie, légale de plus, pour s’assuteil ge reste plus de détergent sur les
surfaces. Ce rincage peut étre récupéré pour semgnite au rincage initial (ANDRE et
JEAN, 1997).

V. Sélection des unités de NEP

VI,

Timperley (1989) rappelle que le dimensionnemenind’ station de NEP doit prendre en
compte une ensemble de facteurs aussi différemts qu

-Le type et la taille de l'installation ;

-Le ou les équipements a nettoyage ;

-Le type de souillure qui est susceptible d’étrespnt ;

-Le type de produits détergents possibles et /cassaires ;

-La perte de charge dans les circuits (BENEZECHAANDE, 1999)

-Le choix du type d'installation de NEP dépendda thille, de la complexité de I'installation

industrielle, mais également du type d’encrassement
Types de nettoyage en place

1. les systemes centralisés :

Devenant une entité a part entiere le systemekfe peut trés bien étre localisé a part
de la zone de production. En revanche, I'éloigndénsentraduit par un allongement des
canalisations, une augmentation du volume desgiits a préparer dons du cout, des pertes

thermique et d la puissance de pompage.
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2. Les systemes décentralisés :

Lorsque les inconvénients cités pour les systeMesNEP centralisés sont trop
importants, il est souhaitable de multiplier lesitps unités de NEP localisées prés de chaque
ligne ou groupe de lignes de traitement de produits
Cependant cela n’interdit pas une préparation aksde du détergent et une redistribution
aux petites unités difféerentes de NEP. Localem&nrtjvée spécifique d’eau pour le ringage
avec possibilité daddition et de chauffage d’ageciiimique différents (acides,
désinfectants...) n'est pas incompatible (BENZECHAStANDE, 1999).

VII. Entretien de NEP :

* L'inspection et I'entretien des NEP font partie m'autre programme préalable
HACCP appelé programme d’entretien de I'équipement.

* |l est assez facile de détecter des bris majewssNiEP, qu'il s’agisse de bris de
pompes, ou de valves qui se bloquent, par exeng@s. bris occasionnent des réparations
urgentes et couteuses.

* L’entretien mécanique préventif et méme prédicétuit les risques de tels
incidents.

*Dans les NEP, les pires bris sont les plus difigcib détecter, parce qu’ils ne
causent pas l'arrét du NEP, ils se contententrdieelr I'efficacité de I'opération (DUPUIS et
al, 2002).
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L’étude expérimentale comprend six parties :
-Une présentation de 'unité et identification destation de NEP au niveau de I'unité.
-Une description des conditions générales de fatioic des produits au niveau de l'usine.
- Une description du procédé d’échantillonnage
-Une énumération du matériel utilise.
-Une description du protocole des analyses physhdamiques et bactériologiques.

- Une description des résultats et discussions.
|. Présentation de la laiterie de Giplait

1. Description de 'unité :

- L'unité Giplait est implantée sur la zone semi isigielle route Abou Tachfine Tlemcen, il
s’étend sur une superficie de 29 .76@tant 10.700rhcouverts son.

- L'unité a été entrée en production a Janvier 18@6s le nome « ONALAIT » (Office
National du Lait), dans le but d’assurer les besl@na population de la wilaya de Tlemcen.
En 1984, entreprise a connue une restructuratialeeent « OROLAIT » (Office Régional
du lait) et enfin 1984, la production a été étenaukautre produits dans les ateliers.

* Beurre, yaourt et fromage.

Actuellement, cette entreprise a gardé les ménipstés et a été nouvellement structuré
sous le nom GIPLAIT (Groupe Industriel Populaireldiit) destinée pour la fabrication des
produits laitiers notamment :

* Lait de vache, I'ben, lait recombiné, la cremedn&, et le beurre.
-Avec un régime de travail de :
-2 x 8h pour le service de production.
-3 x 8h pour le service de sécurité.

-1 x 8h pour I'administration.
2. La mission de l'unité

La laiterie des Giplait est destinée a la falicades produits laitiers en particulier
lait de vache, lait pasteurisé conditionné, laitnfenté conditionné « I'ben », letbeurre.

Elle est dimensionnée pour une capacité théoriguprdduction de lait de 150000 litres par
jours, 1 a 3 ton de beurre pare jours .Elle aorprcipe les fonctions suivantes :
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-La réception de lait cru localement collecter.
-Le traitement des divers produits laitiers.
-Le conditionnement et 'emballage des produitssfin

-Le stockage des matieres premiéres, ainsi que d&rial d'usage et les matériaux
d’emballage.

L’équipement pour la production d’eau traitée, d'egflacée, de vapeur et I'air comprimeé
constitue aussi une parte intégrée dans l'usine.

3. Station de CIP

La station CIP (cleaning in place) sert au netteyagtomatique des différents circuits de
fabrication et de conditionnement.

Cette station CIP fonctionne a I'aide des prograsime
v pour les tanks et la tuyauterie, un cycle normateléoyage peut comprendre :
1- Pré-rincage a I'eau pendant 3 min.
2- Nettoyage a la soude pendant 6 min.
3- Stérilisation a I'eau chaude pendant 6 min.

Le nettoyage de la pasteurisation doit étre faidjentant du détergent dans le bac tampon et
en faisant circuler ensuite le détergent par lécpaisateur.

Un cycle de nettoyage normal des pasteurisateurtscoenprendre :
1- Pré-rincage a I'eau pendant 4 min.

2- Nettoyage a la soude pendant 20 min.

3- Ringcage intermédiaire a I'eau pendant 15 min.

4-Nettoyage a I'acide pendant 20 min.

5- Stérilisation a I'eau chaude pendant 10 min.

v' une baratte et une écrémeuse sont nettoyage leanue

v'Les linges de production sont nettoyage par deatiost CIP dont un pour les camions-
citernes a lait cru et une principale pour lesemitinges.la station principale pour les autres
lignes, celle-ci comprend un tank d’eau de rincagetank de désinfection, un tank de soude,
un tank d’acide et un tank d’eau chaude de rinci@getrois derniers équipes de réchauffeurs
a plagues. Les détergents sont amenés sous forneentcée dans les tanks a partir de
récipients spéciaux sauf pour le tank de désirdeciies différents cycles de nettoyage sont
contrélés par un micro-processeur, type alerte 5.
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Une fois le circuit sélectionné et les raccordemefitectues, il suffit a 'opérateur d’appuyer
sur un bouton pour déclencher la séquence de agioyJn certain nombre de sécurité est
egalement inclus dans I'équipement.

La station pour la réception des camions-citerrmesprend un tank de soude, un réchauffeur
et une motopompe, manuellement controlé.

La reprise de nettoyage des tanks se fait par pep@paneau liquide.

Retour du produit de nettoyage

‘Récupération —
Vers I'égout Atelier réception lait Cr
— Atelier laiterie —
REJET
v
; Départ du produit
Atelier CIP
de nettoyage
— Atelier produitsdu -
beurre

— Machine de >

conditionnement

« Nettoyage En place »

Figure 01: Schéma de la station de CIP
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4. Préparation des solutions détergentes

4.1. Préparation de la solution acide (HNG)

Pour 3000 | d’eau et 50 | d’acide nitrique, la $ioln acide de nettoyage préparé est d'a peu
prés 2% pour concentration.

4.2. Préparation de la solution basique

Pour 3000 | d'eau, 1 sec de NaOH a 97%, la solub@sique de nettoyage préparé est de
2%de concentration.

5. Les 5 programmes de nettoyage

1) Programme acide

A/Rincage eau tiede

B/Nettoyage acide nitrique (HNp

[C] 2%, T : 65°C

C/Rincage final (eau chaude T : 90°C)
2) Programme soude

A/Rincage eau tiede

B/Nettoyage soude caustique (NaOH)
[C]1a1.5 %, T:70°C

C/Rincage final (eau chaude T : 90°C)
3) Programme acide désinfectant
A/Ringage eau tiede

B/Nettoyage acide désinfectant

C/ Ringage intermédiaire (eau tiede)
D/ Désinfectant chloré (eau de javel)

E/Rincage final
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4) Programme soude désinfectant
A/ Ringage eau tiede

B/Nettoyage soude désinfectant

C/ Ringage intermédiaire (eau tiede)
D/ Désinfectant chloré (eau de javel)
E/Rincage final

5) Programme long

A/ Ringage eau tiede

B/Nettoyage soude désinfectant

C/ Ringage intermédiaire
D/Nettoyage acide désinfectant

E/Rincage final

Description de procede de fabrication

1. Description de procede de fabrication du beurre

La production du beurre au niveau de la laiteri®lIT se fait selon le procédé
suivant :
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Réception du lait de

vache
Ecrémage »| Lait écrémé
Créme

¥

Refroidissement

v

Pasteurisation et

refroidissement

v

Maturation physique

v

Barattage

!

Grains de beurre

v

Babeurre

A 4

Salage

v

Malaxage

'

Moulage et emballage

Figure02 : Diagramme de la fabrication du beurre

Source :Laiterie —Giplait
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I1l. Matériel utilisé

*ph metre
*Agitateur magnétique
*Anse de platine
*Autoclave de type WEBECO
*Bain-marie
*Bec bunsen
*Boites de pétri
*Tubes a essais
*Erlen meyer (250)
*Réfrigérateur
*Etuves pour incubation
*Eprouvette (250ml)
Pipettes bactériologiques stériles de 1ml
*Milieux de culture.
IV. Analyses physico-chimiques :
1. Détermination de pH :
*Principe
Détermination en unité de pH de la différance deemiel existant entre deux électrodes en
verre prolongées dans une solution aqueuse deahéitibn.
La méthode de détermination est la suivante :
- Dans un bécher de 100ml, on étalonne le pH na&tee les solutions tampons Ph 4, pH 7, et
pHY;
- Homogénéiser I'’échantillon par Iégére agitation ;
- Introduire un volume suffisant de I'échantillom@aalyser dans un bécher de 100ml ;
-Mesurer la température de produit a I'aide d’ugrthometre ;
- Introduire I'électrode dans le bécher
-Ajuster la température du produit sur le pH métre
-Apres quelque minutes lire la valeur de pH metre ;

2. Détermination de 'acidité
*Reéactifs

-Solution de phénophtaléine a 1%
-Solution titrée d’hydroxyde de sodium 0.11N.

*Mode opératoire

-Homogénéiser le produit ; avec la pipette, plageréchantillon précis de 10ml dans un
bécher ;

-Ajouter dans le bécher quatre gouttes de phéntges;

-Titrer avec la soude jusqu’au début de virage.rose
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3. Détermination de la densité

* Principe

La densité d’'un liquide est le rapport entre la seast le volume d’un liquide équivalent a celui
d’'un méme volume d’eau a +20C°

Elle consiste a déterminer le pourcentage d’eateocondans un litre de lait cru

*Mode opératoire

Le thermo-lacto-densimétre permet la mesure deelssite et la température en méme

temps.

La procédure est la suivante :

-Remplir I'éprouvette de 250 ml avec le lait ;

-Plonger doucement le thermo-lacto-densimétre dépsouvette, en le maintient jusqu’a la
stabilité de sa position, et on procéde alorslediaure.

NB :

-Si la température du lait est autre que 20C°,ammeection de la lecture doit étre faite de la
facon suivante :

-Si la température du lait au moment de la messres@périeure a 20 C°, on augmente la
valeur de la densité lue de : 0.002 par degré assts de 20 C°.

- Si la température est inférieure a 20C°, on dirajia masse volumique lue, de : 0.002 par
degré au-dessous de 20 C°

4. Détermination de la teneur en matiere grasse & la méthode GERBER :

* Principe :

Le principe est basé sur la dissolution des élésndutait (a I'exception de la matiere
grasse) par I'acide sulfuriqgue & une concentrat®B1% sous l'influence de la force centrifuge
et grace a I'adjonction d’'une petite quantité ddalciso- amylique.

La matiere grasse se sépare en couche clairasneptnente.

*Réactifs :

Tubes " butyrometre gerber” ;il s’agit de tubescgnéx a lait gradués en gramme,
munis de bouchons en caoutchouc spécifiques, imtsoet retirés au moyen d’une tirette
métallique ;

-Pipette a lait jaugée a 11ml ;
-Mesureur pour I'alcool iso-amylique (délivrant 1ml)
-Mesureur pour I'acide sulfurique (délivrant 1ml) ;
(Les mesureurs sont des flacons en verre adaptgipelte dont le dosage et réglable).
-Centrifugeuse électrique (vitesse 1200 tours/nenut

Page 26



Chapitre. | Matériel et méthodes Etude Expérimentale

*Mode opératoire :

-Introduire dans le butyrometre 10ml d’acide sutfue en évitant de mouiller le col ;

-Ajouter 11ml de lait, au moyen d’'une pipette eacaht la pointe de celle —ci en contacte
avec la base du col du butyrométre et en évitamélange prématuré du lait avec I'acide ;

-Verser a la surface du lait 1ml d’alcool iso-amuyi.

-Agiter le butyrométre avec un retournement lenggjp’'a la dissolution compléte de la
caséine, le mélange brunit s’échauffe vers 80Q%rey a ces retournements successifs
I'agitation est suffisamment

Et le mélange devient homogéne.

*Centrifugation

Aprés l'agitation précédente, sans laisser refroidi butyrometre, on procede a la
centrifugation ;

La centrifugation doit s’effectuer a une vitessero@tion comprise en principe entre 1000-
1200 tours/minutes ;

La durée de cette centrifugation est de cing mgute

*Lecture

Celle-ci doit étre effectuée rapidement (en momd4d.d secondes) apres centrifugation ;

Le butyromeétre placé verticalement a la hauteur ylsx, on lit directement le taux de
matiére grasse ;

On utilise la tirette métallique pour ajuster le ns@ue inférieur avec l'un des traits de
graduation.

5. Détermination de la matiere seche

*Mode opératoire :

-Dans une capsule séchée et tarée a 0.1mg dengréduire 5ml de beure avec une pipette
graduée ou pesé environ 5g de beurre, dans ceedesas, il est recommandé d'utiliser
une capsule couverte.

-Placer la capsule découverte si il y a lieu pendi@mte minute dans une étuve a 103C°
pendant 03 heures. Mettre ensuite la capsule @idefdans un dessiccateur.

-Peser a0.1mg pres.

*Expression des résultats :

La matiére seche exprimée en g/l est égale a :
Mo .La masse en g de la capsule vide.

Mx : La masse en g de la capsule et du résidu aj@esiccation et refroidissement.
V : Le volume en ml de prise d’essai.

[ (MM, .1000/V }
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*Calcule de la matiere seche dégraissée
La matiére seéche dégraissée est obtenue en efiedtudifférence entre la matiere seche

totale et la matiere grasse.
< EST : ESD+MG >
6. Détermination de Taux d’humidité:

Le taux d’humidité a été déterminé par le procéel&éé&thage a I'étuve, a 103°C jusqu'a
'obtention d'un poids constant. C'est une méthoglavimétrique qui consiste en la
détermination de la perte de poids par dessiccétiarouni etal. 2007).

Considérons :
Poids a—poidsp)
H %= x100
Poids a
A : Poids de I'échantillon « plante fraiche » ;
B : poids de I'échantillon « plante séche » ;
H% : taux d’humidité exprimé en pourcentage.

Analyses microbiologiques :

1. Les conditions de travait

-Le travail doit étre effectué dans une zone stérilaide d’'un bec bunsen.

-Le port de blousse est obligatoire.

-La paillasse et les mains du manipulateur doiveine @&ettoyés avant et apres
manipulation a l'aide de I'eau de javel.

-Le matériel doit étre propre et stérile.

-Vérifier les boites de pétri avant I'utilisation.

-Les orifices des flacons doivent étre stériliséanhet aprés la fermeture en les passants
dans la flamme du bec bunsen.

2. Echantillonnage :
Nous avons effectués des prélevements tout auderg chaine de fabrication a savoir :

1- Le lait vache avant et apres prétraitement auanivkl bac tampon.
2- Sortie de pasteurisateur.

3- Creme fraiche avant et aprés pasteurisateur.

4- Le beurre avant et apres le barattage.

5- Conditionnement de beurre.
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NB : Les prélévements destinés pour les analyses lmotgque on été effectuées d’'une
maniere aseptique.
- Il est signalé que notre étude expérimentaleecefée sur cing productions.

3. Préparation des dilutions :

1ml de la solution mére est prélevé et introduitsdan tube contenant 9ml d’eau physiologique
stérile pour obtenir la dilution 1Q & partir de cette derniére et aprés agitatiorpréteve 1ml
qu’on introduit dans un autre tube d’eau physiaosfiérile pour avoir la dilution 0 De la
méme facon, on prépare la dilution1® partir de dilution 18,
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Chapitre. Il résultats et discussions

Etude Expérimentale

Résultats des analyses physico-chimiques

1. Résultats des analyses physico-chimiques du ldi vache :

Tableau 8 :Résultats des analyses physico-chimiques du laiadee.

Paramétres Acidité

titrable Température Densité pH MG g/l | EST g/l | ESD g/l
Echantillon (°D) (°C)
Echantillon 1 16 8 1029.2 6.81 32 100 85
Echantillon 2 15 6 1029.6 6.75 34 96.82 81.82
Echantillon 3 14.5 5 1029.8 6.74 32 101 86
Echantillon 4 17 8 1029.6 6.62 34 97.2 82.2
Moyenne 14.3 7.4 1029.56 6.74 30 98.76 83.7¢
Normes : JORA* 14a18 438 1029a 1033 6.5a26.6 32a34 117 9(

A4

JORA : Journal Officiel de la République Algérienne
Nous constatons d’apres les résultats répestdaés le tableau ci-dessus que
ces derniers conformes aux normes requisesa‘dse normes d'un lait du vache

a I'exception de EST et ESD qui sont d’une valeur inférieur aux normes fixad @

Journal Officiel Algérienne (JORA n :35 du 27 MA)98

Cela est du au mode de reconstitution d’unité.

[Tapez un texte]
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2. Résultats des analyses physico-chimiques du crérnaiche :

Tableau 9 :Résultats des analyses physico-chimiques du créaivhé :

Acidité

titrable Température Humidité pH MG g/l

(°D) (°C) (%)
Echantillons
Echantillon 1 19 10 32 7 480
Echantillon 2 18 11 30 6.96 510
Echantillon 3 17 8 30 6.94 540
Echantillon 4 19 10 37 7 430
Echantillon 5 20 9 34 7 444
Moyenne 19 10 33 6.91 490
Normes : JORA* 18a19 8al0 44 7 350a360

JORA : Journal Officiel de la République Algérienne

Nous constatons d’apres les résultats répestdaas le tableau ci-dessus que
ces derniers conformes aux normes requisesda‘dse normes d'un créme
fraiche a I'exception deMd qui sont d’une valeur inférieur ®tG qui sont d’'une
valeur élevé aux normes fixé par le Journal Gdfigilgérienne (JORA n :35 du 27
MAI98).
Cela est du au mode de reconstitution d’unite.
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3. Résultats des analyses physico-chimiques du besr

Tableau 10 :Résultats des analyses physico-chimiquebeurre

Paramétres Acidité

_ titrable Température Hd MG g/l | Babeurre

Echantillon (°D) (°C) (%) (%)

Echantillon 1 20 10 8 86 11
Echantillon 2 23 8 10 85 14
Echantillon 3 22 10 10 85 13
Echantillon 4 20 8 8 86 12
Echantillon 5 19 9 9 85 11
Moyenne 21 9 7 86 13
Normes : JORA* 20a23 10 12 82 2

JORA : Journal Officiel de la République Algérienne

Nous constatons d’apres les résultats répestdaés le tableau ci-dessus que
ces derniers conformes aux normes requisesa‘dse normes d'un beurre a
I'exception de IMG etLe babeurre qui sont d’une valeur élevé aux normes fixé par
le Journal Officiel Algérienne (JORA n :35 du 27 \8).
Cela est du au mode de reconstitution d’'unité.

[Tapez un texte] Page 33



Chapitre. Il résultats et discussions

Etude Expérimentale

Il. Résultats des analyses microbiologiques :

1. Résultats des analyses microbiologiques du laié vache :

1. Résultats des analyses microbiologiques du laié vache :

1.1 La flore totale aérobie mésophile a 30°C (FTAM)

Tableau 11 :Evaluation de la flore aérobie mésophile totale@urs de la chaine
de fabrication (nombre des germes/ml)

LDP*
Apres Sortie
prétraitement pasteurisateur
Echantillons
Echantillon 1 02.1d 3.1CG
Echantillon 2 01.1d 01.10
Echantillon 3 5.10 1,36.16
Echantillon 4 24.1d 3,24.18
Echantillon 5 12.1d 2.1C0
Normes : 10°
JORA*

-LDP* : Lieu De Prélévement.

-JORA* : Journal Officiel de la République Algérienne

D’apreés le tableau ci-dessus, nous constatonséagluetion progressive de la flore
totale au niveau des différent points de la chdméabrication, ceci et du a I'effet thermique
du prétraitement et de la pasteurisation.

Niveau de conditionnement, cela est du probabler@ent

1- Les programmes des CIP effectués sur la prerpatée de la chaine de fabrication
(prétraitement, pasteurisation, stockage) s’effatt@onvenablement et d’'une maniére

automatique.

[Tapez un texte]
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1.2. Les coliformes totaux :

Tableau 12: Evaluation des coliformes totaux au cours de &rehde fabrication
(nombre des germes/ml).

LDP
Aprés Sortie
Echantillons prétraitement pasteurisateur
Echantillon 1 38 absence
Echantillon 2 28 absence
Echantillon 3 27 absence
Echantillon 4 30 absence
Echantillon 5 32 absence
nes : JORA* 10

Nous constatons d’apres le tableau une réductsrcdliformes a mesures des
opérations de traitement thermique d’'une part asromnstatons que ci-dessus que les laits de
5 échantillons répondent aux normes microbiologgeguise par la Iégislation d’autre part.

Cela est du a une bonne pratique de systeme dyagdt (CIP).
1.3. Les coliformes fécaux :

Tableau 13: Evaluation des coliformes fécaux au cours dehkine de fabrication (nombre
des germes/ml)

LDP

Aprés Sortie
prétraitement pasteurisateur

Echantillons
Echantillon 1 absence absence
Echantillon 2 absence absence
Echantillon 2 absence absence
Echantillon 3 absence absence
Echantillon 4 absence absence
nes : JORA* Absence
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1.4. Staphylococcus aureus

Tableau 14 :Evaluation de§&taphylococcus aureus au cours de la chaine de fabrication
(nombre des germes/ml).

LDP
Aprés Sortie
prétraitement pasteurisateur
Echantillons
Echantillon 1 absencs absence
Echantillon 2 absence absence
Echantillon 3 absence absence
Echantillon 4 absencs absence
Echantillon 5 absencs absence
Normes : JORA* absence

D’apreés les résultats susmentionnés dans les tabieanéro 13 et 14, 'absence des les
coliformes fécaux edtaphylococcus aureus est remarquer tout au long de chaine de
fabrication.

2. Résultats des analyses microbiologiques du crérraiche :

2.1. Les coliformes fécaux

Tableau 15: Evaluation des coliformes totaux au cours dehkine de fabrication (nombre
des germes/ml).

LDP
Apres Sortie
prétraitement pasteurisateur
Echantillons
Echantillon 1 100 1.70
Echantillon 2 200 10
Echantillon 3 110 1,1.70
Echantillon 4 250 10
Echantillon 5 130 10
Normes : JORA* 19

Nous constatons d’apres le tableau une stabilggscdliformes a mesures des opérations de
traitement thermique d’'une part et nous constafioiesci-dessus que la creme de 4
échantillons répondent aux normes microbiologiqeegsise par la législation d’autre part.

Cela est du a une bonne pratique de systeme ay/agét (CIP).
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2.3. Staphylococcus aureus

Tableau 16 :Evaluation de§&taphylococcus aureus au cours de la chaine de fabrication
(nombre des germes/ml).

Normes :JOR
*

Aprés Sortie
prétraitement pasteurisateur
Echantillon 1 absence absence
Echantillon 2 absence absence
Echantillon 3 absence absence
Echantillon 4 absence absence
Echantillon 5 absence absence
10°

2.4. Salmonelle

Tableau 17: Evaluation deSalmonelle au cours de la chaine de fabrication

(nombre des germes/ml).

Normes :JOR
*

LDP
Aprés Sortie

Echantitigns prétraitement pasteurisateur

Echantillon 1 absence Absence

Echantillon 2 absence Absence

Echantillon 3 absence Absence

Echantillon 4 absence Absence

Echantillon 5 absence absence

absence

D’apres les résultats susmentionnés dans lesati@abinuméro 16 et 17, on constate I'absence
totale destaphylococcus aureus et lesSalmonelles tout au long de la chaine de fabrication.
Ceci reflete sur la bonne pratique de I'hygiéngodisonnel et du milieu ou I'environnement.

[Tapez un texte]
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3. Résultats des analyses microbiologiques du beer{LPC)
3.1 La flore totale aérobie mésophile a 30°C (FTAM)

Tableau 18 :Evaluation de la flore aérobie mésophile totaléosaux au cours de
la chaine de fabrication (hombre des germes/ml)

LDP*
Avant la baratte Conditionnement

Echantillons

Echantillon 1 740 10

Echantillon 2 100 150

Echantillon 3 270 100

Echantillon 4 300 300

Echantillon 5 400 110

Normes :JORA* 107

D’apreés les résultats susmentionnés dans le tablgaéro n :18 nous constatons que ces
échantillon sont d’'une qualité microbiologique guteble d’apres le Journal Officiel de la
République Algérienne (JORA) N° : 35 du 27 MAI 98.

3.2. Les coliformes totaux :

Tableau 19 Evaluation des coliformes totaux au cours de &rghde fabrication (nombre
des germes/ml).

LDP*
Avant la baratte Conditionnement

Echantillons

Echantillon 1 absence Absence

Echantillon 2 46 100

Echantillon 3 130 30

Echantillon 4 360 10

Echantillon 5 200 40

Normes : JORA* 10°

D’apres les résultats susmentionnés dans le tabl@aéro n :19 nous constatons que ces
échantillon sont d’'une qualité microbiologique guable d’apres le Journal Officiel de la
République Algérienne (JORA) N° : 35 du 27 MAI 98.
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3.3. Staphylococcus aureus

Tableau 20 :Evaluation de§&taphylococcus aureus au cours de la chaine de fabrication
(nombre des germes/ml).

LDP
Avant La conditionnement
Echantillons baratte

Echantillon 1 absence absence
Echantillon 2 absence absence
Echantillon 3 10 absence
Echantillon 4 absence Absence
Echantillon 5 absence Absence
Normes :JORA* 10

D’apreés les résultats susmentionnés dans le tableaéro 20, I'absence lestaphyl ococcus
aureus est remarquer tout au long de chaine de fabricatio

3.4. Levures et moisissures

Tableau 21 :Evaluation de$evures et moisissures au cours de la chaine de fabrication
(nombre des germes/ml).

LDP
Avant La baratte | Conditionnement

Echantil

Echantillon 1 absence Absence
Echantillon 2 N absence Absence
Echantillon 3 absence Absence
Echantillon 4 absence Absence
Echantillon 5 absence Absence
Normes :JORA* Absence

D’apreés les résultats susmentionnés dans lesaiablnuméro 21, on constate I'absence
totale ded_evures et moisissurdésut au long de la chaine de fabrication. Cecetefkur la
bonne pratique de I’hygiéne du personnel et duennidiu I'environnement
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Conclusion

La dénomination beurre avec ou sans qualificagifr@&servée au produit exclusivement
obtenu par barattage, soit de la creme, soit dolade ses sous-produits, et suffisamment
débarrassé du lait et de I'eau, par malaxage ag&\A cet effet, et dans le souci d’améliorer
d’avantage la qualité de produit en question (leguabriqué par la laiterie GIPLAIT
(TLEMCENE), nous avons estimé intéressant d’étuithepect qualitatif (caractere physico-
chimique et bactériologique) de ces produits.

A la lecture des résultats des analyses physianighe et microbiologique effectuées
sur cing échantillons de production différentesdurre :

-Que les résultats des analyses physico-chimigbesioes sont conformes aux normes
requises par la législation algérienne.

-Les résultats des analyses microbiologiques smmfbemes aux normes pour le beurre.

-Le systéme de nettoyage en place de la laiter®RLG&IT —Tlemcen, s’il présente une
efficacité certaine pour les grandes surfacesdigsmnks, cuves) ne permet pas d’afficher la
méme efficacité pour les accessoires tel que lagdex) les vannes, les joints et les
raccords.....par conséquent un traitement a partéti@tréservé a ces éléments de la chaine de
fabrication & savoir :

-Démonter et nettoyer ces accessoires chaquedeitagécessité exige.

-Enfin, une immersion de ces accessoires dans Jaallisée compléte la désinfection
de la chaine de fabrication.

-Changement périodique des joints car sous I'eféeeta température ces derniers, vont
devenir plus ou moins poreux, durcir et méme damgins cas se fendiller ils ne seront plus
nettoyables et la désinfection deviendra un leurre.

Il est a signaler également que ce systeme deyagtoprésente plusieurs avantages a
savoir :

-Réduire le temps de nettoyage

-Améliorer I'hygiéne (les systemes automatisesomett et désinfectent

Plus efficacement et uniformément que le nettoyageuel).

-Conservation des solutions de nettoyage.

-Améliorer le temps d’utilisation de I'équipementi@ stockage du produit.

-Ameéliorer la sécurité.

-L'utilisation de I'eau et du détergent est optiéas

Comme tout systeme, le systeme de nettoyage ere geesents deux inconvénients
majeurs :
1-Installation :
L'optimisation des programmes de nettoyage doie &ffectuée par des personnes
gualifiées.
2-Maintenance :

Le taux de pression ou le débit des produits chiesqde nettoyage a travers le systéeme
doivent étre mesurés ; il est nécessaire de wverBgulierement que ces éléments sont
appligués uniformément.



Enfin nous espérons que d’autres travaux poursdi@ns se sens pour mieux étudier les
effets des produits chimique utilisés sur la dététion des équipements en inox.
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Annexe 1 : Les Annexe Microbiologique

Elles sont effectuées afin de prévenir toute comtation microbienne qui pourrait avoir des
conséqguences sur la qualité du produit et la shntbonsommateur.

1- La recherche et le dénombrement de la flore aébge mésophile totale
(FTAM)

La FTAM est un bon indicateur de la qualité géleéed de la stabilité des produits et surtout
le degré salubrité.

Le plus souvent, I'étude quantitative de la flartate correspond au dénombrement de la
flore mésophile aérobie revivifiable car l'inculmtis’effectue a une température de 30°C
pendant 72 heures.

Le dénombrement de la FTAM est généralement réaléseilieu solide PCA

Mode opération

A partir des dilutions décimales allant de*2010° ensemencer aseptiquement 1ml dans une
boite de pétri et stérile.

Compléter ensuite avec environ 15 ml de gélose f@Aue puis refroidie a 45°C ; faire
ensuite des mouvements circulaires de va et erefdrme de « 8 » pour permettre a
'inoculum de se mélanger a la gélose utilisée.

Laisser solidifier sur la paillasse, puis rajoutee deuxiéme couche fine.

Incubation

Les boites sont incubées a couvercle en bas a p@t@ant 72 heures avec :
-premiére lecture a 24 heures ;

-deuxieme lecture a 48 heures ;

- troisieme lecture a 72 heures ;

NB : dans le cas de I'eau, 1 ml est disposée dans boites de pétri stériles, puis on a coulé
de la méme facon citée précédemment la gélose PCA.

La premiere boite est incubée a 37°C et la deuxi@r0 °C pendant 72 heures dans les
deux cas.



Lecture

Les colonies de la FTAM se présentent sous formigcldaire en masse.

Dénombrement

Il s’agit de compter toutes les colonies ayant péas sur les boites en tenant compte des
facteurs suivants :

-Ne dénombrer que les boites contenant eftet 300 colonies ;
-Multiplier toujours le nombre trouvé pamiierse de sa dilution ;

-Faire ensuite la moyenne arithmétique adésnies entre les différentes dilutions.

2- La recherche et le dénombrement des coliformes

Le dénombrement des coliformes a longtemps été @umbon indice de contamination
fécale.

La numération des coliformes et surtout réalisées daacadre de I'analyse de I'eau et de celle
des aliments transformés (produit pasteurisésellelpermet de mettre en évidence un défaut
de proces ou de mauvaises condition de fabricafiecontamination ) (GUIRAUD,2003).

Technique

» Déposer 1 ml de chaque dilution dans une boitedtté puis couler en dessus la gélose au
désoxycholate lactose pré-fondue et maintenue 4646-
» Laisser a solidifier et incuber a 37°C pendant 8414coliformes totaux) et incuber a 44°C
pendant 24-48 h (coliformes fécaux).
Lecture
- Compter les colonies en tenant compte des boiteslelmombre de colonie est compris
entre 30 et 300.
3- Recherche et dénombrement deSalmonelles
- Bien que leur présence soit dans les produits aliaires, leur recherche est
systématique vu leur implication dans de tres graori-infections.
Principe
Leur recherche se base sur le fait que ces demeciermentent pas le lactose et vu leur faible
nombre, leur isolement passe d’abord par une é@peichissement.

Techniques
- Pré-enrichissement (eau pep tonnée) :
25ml lait & 225ml eau pep tonnée.
Incubation & 370°C pendant 48 h.
- Enrichissement :
Introduire 10 ml du mélange dans 100ml de bouidlarsélénite de sodium cystéine.



Incuber & 37°C pendant 24 h.

Isolement
- Ensemencer la gélose SS (Salmonelle-Shigella) é&toEe a partir du bouillon sélénite
présentant un trouble. Incuber & 37°C pendant 24 h.

Lecture
-les colonies devraient apparaitre a centre noir.
4- Recherche et démembrement deédtaphylococcus aureus

Leur recherche est tres recommandée vu gu'ils itoast le principal agent d’intoxication
alimentaire.

Principe

Sa détermination se base sure I'utilisation de deibeux :
-L’un d’enrichissement : bouillon de Giolitti et G@ani.
-L’autre d’isolement et dénombrement : gélose clapm

Techniques

Enrichissement

Introduire 10 ml de lait dans un flacon de 90mbdeillon au Giolitti-Cantoni puis dans trois
tubes de 19ml du méme milieu, introduire 1 ml deqele dilution

Placer les tubes et le flacon en anaérobiose ebéra 37°C pendant 48 h.
Lecture

A partir des tubes présentent un noircissementinewcouleur grisatre, on effectue des frottis
en vue d’'une coloration de germe, mais pour I'étdimlement et pour plus de sureté toue les
tubes seront pris en considération.

Isolement

A partir trois tubes et du flacon préalablement bgénéiser, réaliser de 'ensemencement en
stries sur gélose Chapman

Incuber & 37°C pendant 24 h.

Lecture

Les colonies de Staphylocoques apparaissent dewrgalne.



Annexe 02 : Les Milieux De Culture

> Geélose Nutritive Ordinaire GNO

Composition

Peptone 10g
Extrait de viande 59
Chlorure de sodium 5¢
Gélose 15¢g
Préparation

Ajuster le pH a 7,2. Répartir en tubes a essaigniba

Autoclave 20minutes a 120°C il réparti en boitgpdei contenant éventuellement
I'inoculum apreés autoclavage.

Solidifier les tubes en position inclinée.

» Geélose au désoxycholat@eélose DL)

Composition

Peptone 10g
Lactose 10g
Désoxycholate de sodium 0,5/1g
Chlorure de sodium 59
Rouge neutre 30mg
Gélose 129
Préparation

Ajuster le pH a 7,1. Stérilisé par 5 minutes d’ébah (ne pas autoclave). Répartir en boite
de pétri (contenant éventuellement I'inoculum).

» Milieu de Giolitti et Cantoni

Composition :

Tryptone 10g
Extrait de viande 59
Chlorure de lithium 59
Mannitol 209
Chlorure de sodium 5g
Glycine 1.2g

Pyruvate de sodium 39



Préparation

Ajuster le pH a 6,9. Répartir en tube d’essais (1.0Gn en erlen meyers.

Autoclave 20 minutes a 115°C .avant emploi ajoatehaque tube de milieu 1ml d'une
solution de tellurite de potassium a 0,5% stérifiar filtration.

> Eau peptonée exemple d’indol€tryptone water)

Composition :

peptonée exemple d’indole 10g
Chlorure de sodium 59
Préparation

Ajuster le pH 7,2. Repatrtir en tube a essais (8&la@atoclave 15 minutes a 120°C.

» Eau physiologique(sérum physiologique)

Composition

Chlorure de sodium 8,59
Eau distillée 12g
Préparation

Répartir en tube d’essais (10ml). Autoclave 20 ri@awa 120°C.



