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Maitrise des contaminations
microbiologiques en industrie laitiere

Listeria monocytogenes dans les fromages a
pate molle au lait pasteurisé

Quel niveau de contamination réel dans
I'environnement ?

Quel impact sur les produits ?
Quelle efficacité des mesures de maitrise ?
Respect des FSOs ?
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AQR €<->HACCP

Modele AQR a disposition

Définition des objectifs de performance a des éetapes
jugeées pertinentes en fonction du FSO (ALOP)

Définition des limites critiques (HACCP)

Intégration des resultats dans le systeme HACCP



Objectifs de la these

Contribution au développement
methodologique de I'appréciation quantitative
du risque

Utilisation du modele en tant qu’outil de
gestion pour la maitrise des contaminations
microbiologiques



Approche modulaire / compartimentale
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Calcul du niveau de contamination du compartiment C a I instant t
C(t)= (a;, b), i =1 an, oun, nombre de colonies

a, = Taille de la colonie i (cellules)
b, = Latence de la colonie i (heures)




Evolution du niveau de contamination
b




Contaminations secondaires
]
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Evolution du niveau de contamination

Evolution du niveau de

contamination d’'un compartiment

liée aux transferts
entre surfaces et produits

Recontamination

Contamination
croisée

liée aux conditions
environnementales
physico-chimiques

Mesures Croissance,
d’hygiene survie
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Evolution des charges microbiennes

Croissance, survie, destruction

Historigue des conditions physiologiques
des bactéries (ie. stress)

Conditions environnementales dynamiques
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Application a un procedeé

INITIALISATION
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Mesures de gestion

Mesures d’hygiene
Frequence (produits-1, jours-1)
Intensité (Nombre de réductions decimales)

Mesures de gestion
Nombre / Fréguence des autocontrbles de I'environnement
Nombre de produits analysés par lot
Sensibilité des tests

Deux types de régimes
Régime standard
Régime renforcé



Implémentation du modele
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Exemples de résultats
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Evolution au cours du temps du niveau de
contamination dans I'environnement en nombre de

colonies et nombre de cellules



Exemples de réesultats
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Evolution au cours du temps de la prévalence et du
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Conclusions

Conclusions sur le modele
Contribution méthodologique a 'AQR
Base pour un outil de gestion

Perspectives
Validation du modele
Estimation des parametres
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