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Risques et évolution : Les chiffres qui parlent

976 contaminations microbiologiques ont été enregistrées en 2025. Cela représente
toujours la premiére cause d'alertes alimentaires en Europe. Malgré des décennies de
réglementation HACCP, de certifications et de protocoles dhygiéne renforcés, les
pathogénes continuent de simposer comme la menace n°l dans les filieres
agroalimentaires.

Notifications microbiologiques par pathogéne
Europe 2025
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Source : RASFF, Commission européenne - données 2025

La Salmonella spp. représente & elle seule plus de 65 % des contaminations recensées
en 2025. Tres présente dans le secteur de I'alimentation animale, cette problématique
s'étend ensuite naturellement a lI'alimentation humaine, notamment via les
contaminations croisées et les matiéres premieres.

De son c6té, Listeria monocytogenes représente environ 16 % des contaminations
microbiologiques identifiées. Malgré une prévalence plus faible, elle constitue un enjeu
majeur de santé publique en raison de sa gravité, avec un taux de mortalité estimé
entre 20 et 30 %. En 2024, la listériose était ainsi impliquée dans prés de 35 % des déceés
liés & des contaminations alimentaires.




Les filieres food les plus exposées

Europe 2025
Viandes Focus Feed & Pet food
m'?rc‘lgt!ts de (hors volailies) Les secteurs de I'alimentation pour
29.3% animaux et animaux de compagnie
= sont de plus en plus soumis aux risques
. - microbiologiques, avec une
Lait et . .
roduits augmentation de pres de 15% ces
aitiers derniéres années.
RTE Le feed et le pet food totalisent 110

notifications en 2025, dont la quasi
totalité sont liées a Salmonelia.

Source : RASFF, Commission européenne - Données 2025

Depuis cing ans, les chiffres se maintiennent dans une fourchette a la fois stable et
élevée. Cette tendance s’explique par plusieurs phénomeénes qui s'équilibrent depuis
2020. D’'un c6té, le renforcement des exigences sanitaires et 'augmentation des
contréles contribuent & faire progresser le nombre de notifications et de
contaminations détectées. De I'autre, les industriels améliorent continuellement leurs
pratiques d’hygiéne et de maitrise sanitaire, permettant de limiter une partie des
contaminations.

C’est précisément tout I'enjeu d’'une démarche HACCP rigoureuse et adaptée : réduire
le risque microbiologique a chaque étape du process afin de limiter durablement les
contaminations.

Comparaison des notifications sur 5 ans et répartitions pathogénes
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L’hygiéne en industrie sous haute pression

Les rapports de notifications publiés chaque année refletent les transformations
profondes et simultanées qui pésent sur le secteur. Réglementation plus exigeante,
consommateurs plus attentifs, produits plus complexes a maitriser : chaque
pression, prise isolément, est gérable. Ensemble, elles redéfinissent les régles du jeu de
la sécurité alimentaire. Et placent la maitrise microbiologique au coeur de la
compétitivité des entreprises.

Réglementation microbiologique

Nouveaux critéres Listeria au 01/07/2026.

Allongement des DLC Pression médiatique
Risque microbiologique Impact des médias sur
important. 'image de marque.

. . Pression de la grande
Réglementation distribution

produits d’hygiene Critéres FCD, IFS/BRCGS, ...
Reglementation REACH & Biocide.

Clean label & consommateurs

Consommateur plus sensible et
informé sur les compositions.

Ce que ces pressions ont en commun

Les équipes doivent désormais intégrer une multitude d'exigences complémentaires &
leur activité initiale : contréles renforcés, tracabilité, gestion du risque microbiologique,
veille réglementaire, interprétation des résultats analytiques, audits, plans d’actions
correctifs, gestion de crise, ...

Ces enjeux nécessitent non seulement davantage de temps et de ressources, mais
également des compétences de plus en plus techniques et transverses. Les équipes
qualité, production et direction doivent aujourd’hui maitriser des sujets complexes qui
dépassent largement la seule activité de production alimentaire, pourtant créatrice de
valeur pour I'entreprise.

Dans ce contexte, la maitrise microbiologique devient un défi quotidien d’organisation,
de réactivité et de prise de décision. Certaines de ces pressions ont aujourd’hui un
impact particulierement fort sur les opérations terrain et sur la charge pesant sur les
équipes.




Reglementation microbiologique
Listeria 2026 : Une échéance reglementaire qui concerne votre plan de
contréle dés aujourd’hui.

01 juillet 2026

Date d’application obligatoire des nouveaux critéres Listeria sur les produits RTE.
Source : Réglement UE 2024/2895

Le réglement européen 2024/2895 redéfinit les critéres microbiologiques applicables
aux produits préts a consommer (RTE). Son principe directeur : garantir la conformité
non plus seulement & la sortie de I'usine, mais jusqu'a la fin de vie du produit.
Concrétement, si vous ne pouvez pas démontrer que votre produit restera sous le seuil
de 100 ufc/g de Listeria monocytogenes tout au long de sa DLC, vous devez appliquer
le critere le plus strict : non-détection dans 25g. Cette démonstration repose sur des
études de vieillissement validées et sur des autocontrdles en cours de production
fiables et documentés.

En paralléle, larticle 50 de la loi EGALIM impose une obligation de déclaration
immeédiate aux autorités dés qu'un résultat d'autocontrble défavorable est identifié,
méme sur un produit non encore commercialisé.

Nouveaux critéres Listeria RTE jan Application obligatoire pour I'UE
2018 Réglement UE 2024/2895 2025 Réglement UE 2024/2895

Art 50 Loi EGALIM 2024 Mise a jour criteres FCD 01 juillet
Transparence et déclaration Listeria sur nouvelles matrices 2026
en cas de détection

Source : Réglement UE 2024/2895 / EUR-Lex / Loi EGALIM n°2018-938 article 50 / Critéres FCD 2025

¥ B produits d’hygiéne
Vers un contréle plus stricte des produits biocides utilisés en industrie.
wmw Source : Reglement Biocides UE 528/2012 / ANSES / Base BioCID France

Le réglement européen UE n°528/2012 encadre la mise sur le marché et I'utilisation de
tous les produits biocides. Son principe est clair : un produit biocide ne peut étre mis
sur le marché ou utilisé que s'il contient des substances actives approuvées et s'il a été
ddment autorisé.

Actuellement, la mise en place est au stade de phase transitoire, les industriels
utilisateurs doivent s'‘assurer que leurs fournisseurs sont bien engagés dans ce
processus.

Changement de formulation = Revalidation de I'efficacité sur site
_\A’/_ Avant maintien dans le plan HACCP.




Grande distribution
La grande distribution : un client incontournable qui fixe ses propres régles

microbiologiques

619% du chifitre d’affaires Source : INSEE, 2016

des industriels de la viande et charcuterie réalisé aupres de la grande distribution.

Six acteurs concentrent plus de 87 % du chiffre d'affaires de la grande distribution
alimentaire frangaise : Leclerc, Carrefour, Intermarché, Systéme U, Auchan et Lidl. Foce
a cette concentration, perdre un référencement chez I'un de ces acteurs, c'est perdre
une part significative de son activité du jour au lendemain.

Pour les industriels agroalimentaires qui fournissent la grande distribution, la
réglementation officielle n'est qu'un plancher. Les distributeurs ont construit leurs
propres outils de contrdle, qui s'ajoutent a la réglementation officielle.

IFS Food [ BRCGS
e Référentiels privés, reconnus par la GFSI.
e Audits annuels, auditeurs spécialisés par secteurs.
e Notation conditionne I'accés aux rayons des GMS.

Critéres FCD (Fédération du Commerce et de la Distribution)
e Publication chaque décembre des nouveaux critéres microbiologiques.
 Appliqués a toutes les MDD depuis 01/01/2025.
e Mise d jour des plan de contrdle des fournisseurs en accord.

Effet des crises
Les crises et rappels produits impactent directement les distributeurs, qui peuvent en retour :

e Renforcement des audits, des cahiers des charges.
e Non renouvellement du réferencement.

Clean label & DLC
Moins de conservateurs, DLC plus longues : une équation favorable au

consommateur, exigeante pour la microbiologie.

nf

Les consommateurs n‘ont jamais été aussi informés, et exigeants sur la composition de
ce quils mangent. La tendance clean label : Moins de conservateurs, d'additifs,
dallergenes et des ingrédients reconnaissables est devenue une attente de masse.
Cette évolution génére un effet de chaine : Les recettes des produits finis changent
mais aussi les formulations des ingrédients et matiéres premiéres. Quand un
fournisseur de matiére premiére supprime un conservateur ou modifie la composition
d'un ingrédient, [impact microbiologique se répercute tout au long de la chaine. Un
changement chez le fournisseur de votre fournisseur peut modifier le profil de risque de
votre produit fini, sans que vous l'ayez décidé.

A cette pression s'ajoute celle des DLC, la demande des consommateurs pousse les
industriels & allonger les DLC de leurs produits sans recourir aux conservateurs
traditionnels ce qui ne fait qu'amplifier le risque microbiologique, porté par les
industriels.

Source : Ingredion 2023 / Substack, 02.2026 / EFSA/ECDC One Health 2024 / Santé publique France 2025



Ce que colte vraiment une contamination

Une contamination microbiologique colte mais généralement toujours bien plus que
ce que I'on imagine.

Les colts directs sont visibles : retrait de lots, destruction, analyses, logistique de crise.
Les colts indirects, eux, sont rarement chiffrés & 'avance : arrét de production, perte de
référencements, dommages réputationnels durables, procédures judiciaires.

MARGE NETTE MOYENNE % D’ENTREPRISES DISPARUES

(2023-2024)
industries industries
agroalimentaires agroalimentaires
industries industries
manufacturiéres manufacturiéres

Source : Etude ANIA / Banque de France, janvier 2026 - Echantillon 13 533 entreprises

Dans un secteur ol la marge nette atteint & peine 3,5 % du chiffre d'affaires chaque
coUt non planifié pése de fagon disproportionnée sur la rentabilité et peut menacer
I'équilibre @conomique d'une entreprise sur plusieurs exercices.

Colts directs

Un rappel produit génére immédiatement plusieurs postes de colts cumulables. Les
conséquences directes incluent :

o RETRAITS & DESTRUCTION DES LOTS

e NETTOYAGE ET DESINFECTION APPROFONDIS
ANALYSES MICROBIOLOGIQUES COMPLEMENTAIRES
COMMUNICATION DE CRISE

GESTION ADMINISTRATIVE ET JURIDIQUE

Le total des colts directs estimé pour un rappel majeur a I'échelle d'une PME agro-
alimentaire frangaise est entre 150 000€ et 500 000€.

Source : Estimations sectorielles consolidées - Verspieren 2026 / Mutual Audit 2024

A l'échelle internationale, pour les grandes entreprises, les codts directs sont estimés en
moyenne & 10 millions$. Et 5 % des grandes entreprises ont subi des répercussions
financieres totales dépassant 100 millions$.

Source : Food Marketing Institute / Grocery Manufacturers Association - étude de référence sectorielle




Colts indirects

coUTs
Les colts directs représentent la partie visible de liceberg. PIRECTS
Les colts indirects, plus complexes a estimer, impactent Difficilement quantifiables
les marques sur le long terme et peuvent fragiliser Souvent sous-estimés

. Plus long terme
COuUTS Moins visibles
INDIRECTS

durablement les entreprises.

Arrétde production

Dans une usine agroalimentaire en flux tendu,
chaque heure d'arrét impacte les volumes
produits, les commandes clients et les
engagements. Une investigation
microbiologique compléte peut
immobiliser une ligne pendant
plusieurs semaines.

Impact réputationnel et commercial

Limpact réputationnel se traduit par une perte durable de confiance des
consommateurs, une fragilisation de la marque, des ruptures de contrats partenaires
et un risque de sanctions réglementaires voire pénales.

Responsabilité pénale du dirigeant

Le Réglement CE 852/2004 introduit une obligation de résultats pour les exploitants du
secteur alimentaire et plus seulement de moyens. Il lui appartient de déterminer les
dangers liés & sa production et de prouver quil a mis en ceuvre toutes les mesures
nécessaires pour les maitriser. En cas de manquement avéré ayant causé un préjudice
& des consommateurs, sa responsabilité civile et dans les cas les plus graves pénale,
peuvent étre engagées, indépendamment de la procédure de rappel.

Source : Réglement CE 852/2004 / Verspieren 2026

Colits pour la marque

Le moment oU une contamination est

détectée détermine directement I'ampleur

de ses conséquences. Détectée aprés mise

APRES CONDITIONNEMENT en distribution, cest le rappel public

Pendant I'expedition - Avant mise en rayon RappelConso, médias, réseaux sociaux. Le
Retrait produit, dis::trr(i)t;g:gggnformé, méfiance distributeur doit organiser le retrait physique
en rayon. Les consommateurs sont

informés. La réputation, I'image de sérieux et
En rayorg?osrrTmDelrgiEI?sléngi.rI;I?o'r‘fsommé la confiance sont durablement impactées
et pour une PME, parfois de fagon

Rappel public RappelConso, médias, image
de marque durablement impactée irréversible.

DGCCRF 2024 ; YouGov 2020 ; The Conversation, oct 2025



Les méthodes de détection : Comprendre pour choisir

Face aux risques microbiologiques, les industriels disposent aujourd’hui de plusieurs
catégories de méthodes d'analyse. Aucune n'est universellement supérieure aux autres.
Choisir sa méthode danalyse, c'est arbitrer entre plusieurs parameétres selon son
organisation, ses ressources, la production et le fonctionnement du site. Les méthodes

se distinguent selon plusieurs axes :

ll DELAI DE
RESULTAT

ks LIEU

A D'ANALYSE
COMPETENCES

(o)

& REQUISES
PERFORMANCE
ANALYTIQUE

Plus le résultat arrive vite, plus la décision peut étre prise avant
que le produit ne quitte le site.

Analyse sur site ou en laboratoire externe : ce choix impacte
directement les délais de transport et de transmission des
résultats.

De l'expertise en biologie moléculaire & l'opérateur formé en
quelques heures. Ce critere conditionne [l'autonomie des
équipes.

Sensibilité et spécificité déterminent la fiabilité de détection, &
mettre en regard du niveau de risque de chaque matrice.

Le marché mondial des tests de pathogénes alimentaires représentait 11,07
milliards de dollars en 2024. || devrait atteindre 20,38 milliards de dollars d'ici 2032,
porté notamment par la croissance rapide des méthodes rapides.

Source : Kings Research, septembre 2025

Ces chiffres traduisent une tendance de fond
investissent massivement dans des méthodes plus rapides, plus simples, intégrables
directement dans leurs process. Non par conviction technologique, mais par nécessité

opérationnelle.

les industriels agroalimentaires




La culture microbiologique est la
méthode de référence normative
internationale, d la base des normes
ISO et du Réglement CE 2073/2005. Son
principe : placer I'échantillon dans des

conditions favorables au
développement bactérien, via un
enrichissement, puis identifier et

compter les colonies obtenues apres
isolement sur milieux sélectifs.

les méthodes normalisées ISO
permettent d'obtenir une réponse avec
confirmation dans un délai de 3 a 7
jours, incluant les étapes
d'enrichissement, disolement et de
confirmation biochimique. La méthode
et son application sont adaptées & un
usage en laboratoire équipé.

PCR

Critéres (qPCR / temps réel)

P P 24 4 48h
Délai de résultat

(Enrichissement compris)

Délai de résultat

Lieu d’analyse

Compétences
requises

Référentiel
Utilisable sur site

Performance
analytique

Laboratoire interne équipé ou

Lieu d’analyse externe

Compétences requises

Biologiste moléculaire

Méthode alternative validée ISO

Référentiel 16140-2

Utilisable sur site Difficile

Performance analytique

Equivalente @ la méthode ISO
(aprés enrichissement)

3a7jours
(méthode ISO compléte)

Laboratoire interne équipé
ou externe

Microbiologiste
Méthode de référence ISO

Non

Référence maximale

Source : ISO 6579-1:2017 /I1SO 11290-1 / Eurofins France,
2022

PCR

La PCR (réaction en
chaine par polymérase) a
représenté une avancée
majeure dans la détection

des pathogénes
alimentaires. En ciblant
directement 'ADN
spécifique du micro-

organisme (ou ARN si RT-
PCR), elle permet une
détection plus rapide que
la culture classique, avec
une trés haute spécificité.

Pour les pathogénes alimentaires, la PCR nécessite une étape d'enrichissement
préalable. Les résultats sont obtenus en 24 a 48h heures, enrichissement compris,
contre 3 a 7 jours pour les méthodes traditionnelles.
La méthode et son application sont adaptées a un usage en laboratoire interne équipé

ou externe.

Source : Eurofins France 2022 ; ProtoMicroTP 2026 / Techniques de l'Ingénieur, Techniques moléculaires de détection

de bactéries d'origine alimentaire




LAMP

La technologie LAMP (Loop-mediated Isothermal Amplification) est une méthode
d'amplification de I'ADN (ou ARN si RT-LAMP), qui fonctionne & température constante
(contrairement a la PCR qui nécessite un thermocycleur). Elle peut étre mise en ceuvre
simplement, avec un résultat en moins d'une heure pour I'étape d'amplification. Sa
haute sensibilité permet la détection d'agents pathogénes méme en labsence de pré-
enrichissement.

Certaines matrices comme les
Criteres LAMP isotherme produits & faible contamination,

nécessitent un enrichissement, le

A délai total inté tte et
Py P éthod lete -
Délai de résultat ((ar:rtiecmo;sgrgzrrn éte - sans eldl total Integre ce e’ etape,
comme pour les autres méthodes
Lieu d’analyse Sur site moléculaires.
La méthode et son application
Compétences requises Opérateur formé sont adaptées & un usage sur
Méthode alternative site .de prc.Jductlon, pour le
Référentiel validée ISO 16140-2 B eunomentall sans
enrichissement et pour les
Utilisable sur site Oui produits finis avec
_ . enrichissement.
] Equivalente ala Source : ADRIA mai 2025 / Yang et al,
Performance analytique méthode ISO Frontiers in Microbiology 2024 / Techniques
de lIngénieur, Procédés d'amplification
isotherme
ATPMETRIE
, 2B . Critéres ATPmétrie
LATPmétrie est une technique
basée sur le principe de la Délai de résultat Lecture immédiate
. 4 élai de résulta i i
bioluminescence. Elle permet de (Pas d'incubation)
mesurer quasi instantanément 1a  jeu d’analyse sur site
quantité d'ATP présente dans un
échantillon : un indicateur de Competences
présence de matiére vivante. Une  requises Opeérateur formé
étude en contexte HACCP a ) .
) b . Méthode alternative certifiée
démontré une forte corrélation Non substituable aux analyses

entre les mesures ATP et |e  Référentiel microbiologiques

dénombrement microbiologique
traditionnel, confirmant sa
pertinence comme indicateur de g formance
propreté, sans identifier les gpqiytique
pathogénes spécifiques présents.

La méthode et son application sont adaptées au contréle de l'efficacité du nettoyage-
désinfection en sortie de production, avec une lecture immédiate.

Utilisable sur site Oui

Indicateur d’hygiéne
Sensibilité et limite de détection élevées.
Performances dépendantes de la matrice.

Source : Wikipédia "ATPmétrie" / CRC Formation / Osimani et al., International Journal of Environmental

Research and Public Health, 2014 / DOI 10.3390/ijerph111010824.
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LAMES GELOSEES
Critéres Lames gélosées
Les lames gélosées sont des outils

d'autocontrole & deux faces recouvertes de  pajai de résultat gfc 9&%& comprise)
milieu de culture. Appliquées sur une
surface, elles permettent une analyse L , Sur site

- S . . ieud’analyse (Avec étuve)
semi-quantitative de la flore microbienne.
Apres application, la lame est placée en  Compétences
étuve 24 a 48h selon le germe recherché  requises Opérateur formé
(c'est ce délai dincubation qui conditionne
'obtention du résultat). Leur atout est la
simplicité de mise en ceuvre : aucune oui
connaissance microbiologique poussée  Utilisable sursite (avec stuve)
requise, matériel limité d une mini-étuve.
La méthode et son application sont
adaptées a lautocontrole de routine sur
site, avec un résultat disponible apres le
délai dincubation.

Référentiel /

Performance
analytique Indicateurs d'hygiene

Sources : ISO 18593:2018/ Reéglement (CE) 852:2004

ECOUVILLONNAGE MICROBIOLOGIQUE DE SURFACE

Le dispositif contient un milieu liquide chromogéne formulé avec des activateurs de
croissance et des composés a changement de couleur spécifiques au pathogéne
recherché. Il suffit d'écouvillonner la zone de test et d'incuber.

Un résultat présumé positif peut étre lu dés 24h apreés le prélevement, mais le résultat
ne peut étre considéré comme négatif qu'aprés 48h d'incubation complétes. Tout
résultat présumé positif doit étre confirmé par des méthodes complémentaires.

La méthode et son application sont adaptées au dépistage de routine en
environnement de production, en premiére intention, avant confirmation par une

méthode de référence en cas de résultat positif.

Critéres Ecouvillons microbiologiques de surface
Délai de résultat 24h (présumé positif) & 48h (négatif confirmé)
Lieu d’analyse Sur site (avec étuve)

Compétences requises Personnel formé

Référentiel Méthode alternative validée ISO 16140-2

Utilisable sur site Oui

Dépistage présumé - Confirmation par méthode de référence
Performance analytique requise

Source : ISO 18593:2018 / Nemistech, avril 2025/ AOAC International
1



Les méthodes de détection : Récapitulatif

Ce tableau illustre la complémentarité des méthodes disponibles : aucune ne couvre &
elle seule I'ensemble des besoins. C'est leur combinaison raisonnée qui constitue un
véritable bouclier contre les risques microbiologiques.

N Culture o Lames Ecouvillon
CRITERES : LAMP ATPmetrie P P . . .
classique gélosées microbiologique
- . 60 & . . 24h (présumé) a
Délai de résultat 3a7] 24 G 48h 90min Immediat | 24 a 48h 48h (négotifg
ggfﬁg&lﬁi cible Oui Oui Oui Non Oui Oui
Utilisation hors . . Oui Oui
labo Non Non oul Oul (avec étuve) (avec étuve)
. . . . Selon Sans . .
Enrichissement Oui Oui . ) Incubation Incubation
requis matrice objet

En conclusion, il n‘existe pas de méthode de contrdle miracle, et encore moins une qui
s'adapterait a toutes les entreprises. Face a la complexité de la sécurité alimentaire, la
maitrise microbiologique repose sur l'addition de plusieurs leviers : regles dhygiéne,
consignes claires, protocoles de nettoyage-désinfection, et solutions de contréle.

Le choix de ces leviers dépend de la typologie de lindustrie, des matrices traitées, des
compétences disponibles, des produits fabriqués. Mais c'est leur combinaison qui
aboutit & une démarche HACCP robuste : chaque solution comble les angles morts des
autres, a limage du modéle du fromage suisse.

Risque
microbiologique

DEMARCHE HACCP ROBUSTE

Source : Présentation Francois Bourdichon, CFIA Rennes 2026,

A limage du modéle du fromage suisse, chaque couche de protection présente ses
propres failles. C'est I'addition progressive d’'actions préventives, outils de vérification
d'’hygiéne, méthodes de détection complémentaires qui referme les angles morts et
empéche le risque de traverser lensemble du dispositif.

12



Integrer la détection rapide dans sa démarche HACCP

La méthode HACCP est Iégalement obligatoire pour toutes les entreprises du secteur
alimentaire, conformément au Réglement CE n°852/2004. Son application repose sur
sept principes structurants qui forment la base de tout systéme d'autocontréle.

La détection microbiologique rapide ne remplace pas ce cadre, elle le renforce & deux

niveaux (niveau 4 et 5) :

ANALYSE DES DANGERS

IDENTIFICATION DES CCP

FIXATION DES LIMITES CRITIQUES

Impact de la détection
microbiologique rapide

S CORRECTIVES

ERIFICATION DU SYSTEME

OCUMENTATION ET TRAQABILITE

Un plan HACCP bien construit identifie les dangers et les points de contréle critiques.
Mais sa robustesse réelle dépend de la qualité de la surveillance au principe 4 : a quelle
fréquence contréle-t-on ? Avec quelle méthode ? Et surtout le résultat arrive-t-il a
temps pour déclencher une action corrective au principe 5 avant que le produit ne
quitte le site ?

C'est cette articulation entre surveillance et réactivité qui détermine si le plan HACCP
est un outil de maitrise réelle ou un outil de conformité documentaire.

Source : Réglement CE 852/2004 - EUR-Lex / SPF Santé publique Belgique 2025 / Codex Alimentarius
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Deux niveaux de controle

Dans la pratique industrielle, les contrdles microbiologiques s'exercent d deux niveaux
distincts, qui répondent & des objectifs différents et impliquent des stratégies d'analyse
adaptées.

Controle sur produits finis

Le contrdle microbiologique sur produits finis vise a vérifier la conformité du produit
avant sa mise sur le marché, au regard des critéres réglementaires du Réglement
CE 2073/2005 et des critéres FCD pour les fournisseurs de la grande distribution.
Cest le niveau de contrdle le plus répandu et le plus directement lié aux
obligations réglementaires.

La seule pratique de contréles microbiologiques peut conduire & une fausse
impression de sécurité, du fait des limites statistiques. Un plan d'échantillonnage
sur produits finis, méme rigoureusement appliqué, ne garantit pas la détection de
toutes les contaminations.

Controle environnemental

Les contrbéles environnementaux permettent de valider les opérations de
nettoyage et désinfection, de détecter la présence de pathogénes, et de suivre
des déviations sur des indicateurs d’hygiéne. Il existe une liaison intime entre ces
contréles et la qualité microbiologique des denrées alimentaires. La surveillance de
I'environnement de production est donc indispensable pour détecter précocement
une contamination avant qu'elle n'atteigne les produits finis.

Controéles produits finis Contréles environnementaux
Objectif Conformité réglementaire Maitrise préventive
Quand ? Post production Selon activité / criticité du process
Recherche Dans le produit Sur surfaces et équipements
Réglementation CE 2073/2005 + critéres FCD CE 2073/2005 + bonnes pratiques
Logique Curative Préventive

Libératoire Validation nettoyage
Méthode rapide Réactivité (suite a la distribution)  Réactivité avant production

Source : Réglement CE 2073/2005 / Eurofins France avril 2024 / DGAL
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Pourquoi controler Uenvironnement ?

La principale source de contamination par les pathogénes est I'environnement de
transformation des aliments. Cette bactérie est répandue dans l'environnement
extérieur naturel et peut pénétrer dans les ateliers de production par le biais
d'équipements, de mouvements de personnes ou de matiéres premiéres
contaminées. Comprendre ces vecteurs, c'est la premiére condition pour les maitriser.

MATIERES PREMIERES
Matiéres premieres
contaminées a réception.

EQUIPEMENTS &

MATERIEL P.E Rﬁg':SN =

. Tapis, ENVIRONNEMENT . Tenues

« Evaporateurs, DE PRODUCTION . Bottes

J ants, o Déplacements, ...
e Siphons, ...

FLUX D'AIR
e Particules aéro-portées,
e Condensation,
e Ventilation non maitrisée, ...

Source : FAVV-AFSCA, fév2023 / Eurofins France, Focus Agroalimentaire, juin 2025 / Camfil, 2025 / Ispira, jan2025

Matiéres premiéres
Les matiéres premiéres constituent une voie dintroduction majeure des pathogénes

dans l'environnement de production. Un contrdle & réception est donc une mesure
préventive essentielle.

Equipements et matériel

Listeriac monocytogenes colonise les équipements et environnements de production,
méme en zone réfrigérée, et peut recontaminer de nombreuses denrées alimentaires,
méme apres traitement thermique.

Personnel

Les déplacements entre zones propres et zones souillées, les tenues insuffisamment
protectrices, les pratiques dhygiéne insuffisantes constituent autant de vecteurs
potentiels de dispersion des pathogénes dans l'atelier.

Flux d’air

Les contaminations se produisent aussi par des particules aéroportées qui se déposent
dans des zones ouvertes pendant la production ou lI'emballage. La maitrise des
pressions entre zones et la surveillance des CTA sont des points de vigilance souvent
négligés dans les plans HACCP.
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Focus : Le risque biofilm

Listeria monocytogenes a la capacité de former des biofilms sur les surfaces
industrielles. Ces biofilms augmentent la résistance de la bactérie aux
opérations de nettoyage et de désinfection, favorisant ainsi la contamination
croisée des aliments.

Un biofilm est une communauté de bactéries organisées en une matrice
protectrice adhérant a une surface. Une fois formé, il est beaucoup plus
résistant aux désinfectants qu'une bactérie isolée. I peut passer inapergu
pendant des mois dans un plan de surveillance classique, tout en relarguant
régulierement des bactéries sur les produits en contact.

Recontamination post traitement thermique

Pour les filieres prét-d-manger et charcuterie cuite, le traitement thermique détruit les
pathogénes présents dans le produit au moment de la cuisson. Mais il ne protége pas
contre ce qui se passe ensuite. La bactérie peut contaminer des aliments aprés la
phase de production, par exemple avant conditionnement, pendant la découpe...

Un plan de contréle environnemental rigoureux dans les zones post-traitement
thermique n'est pas une option, c'est la condition pour que le traitement thermique joue
réellement son réle de barriére.

Les fréquences de préléevement doivent étre adaptées selon les événements qui
surviennent dans l'atelier.

LUNDI MARDI MERCREDI JEUDI

Production " ; ; .
+ s goge Produits en rayons Résultats méthode
Prélevement Expedition GMS classique
envoyé au labo

Avec méthode rapide de terrain :

Résultats disponibles le Lundi : Décision prise avant expédition
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Une méthode rapide pour optimiser son plan de maitrise sanitaire

Les contaminations microbiologiques augmentent. Les réglementations se durcissent.
Les marges se compriment. Les consommateurs exigent plus de transparence. La
grande distribution impose ses propres régles. Et le premier rappel produit peut colter
des années de bénéfices.

Face d ces pressions convergentes, la maitrise microbiologique n'est plus seulement
une obligation réglementaire. C'est un levier de compétitivité, de protection de
I'activité, et de confiance envers vos clients, vos distributeurs, et vos consommateurs.

La question n'est plus de savoir si vous devez renforcer vos autocontréles. C'est de
savoir si vos outils actuels vous donnent les résultats assez tét pour décider, avant que
le lot ne parte, avant que la contamination ne se propage, avant que la crise ne
commence.

Une méthode francaise concue pour répondre a ces enjeux terrain

La méthode LoopDeetect est une solution compléte de détection microbiologique
terrain, basée sur la technologie LAMP isotherme, congue pour sintégrer directement
dans les process industriels agroalimentaires, sans laboratoire dédié, sans
équipement complexe, avec des résultats équivalents aux méthodes de référence.

Elle repose sur plusieurs phases successives dont

le protocole complet délivre un résultat en moins
| pdeelccl de 90 minutes.
La méthode peut s'effectuer avec ou sans pré-
enrichissement tout en maintenant des
PRELEVEMENT performances équivalentes aux méthodes de
référence.
Elle s'‘adresse aux industriels qui souhaitent
bénéficier dune solution de détection de
pathogénes rapide, fiable et simple, directement
intégrable & leur plan de maitrise sanitaire. La
rapidité des résultats et la performance des kits
transforment les analyses microbiologiques en
un véritable outil stratégique de pilotage en
temps réel et d'aide & la décision.

Ces différentes phases peuvent  étre

AMPLIFICATION automatisées grlce a des équipements dédiés

. comme le PurifiX® pour la purification des
& RESULTATS < échantillons et le LoopiX® pour la lyse,

( lamplification et la lecture, facilitant ainsi les
manipulations et limitant les risques d'erreur
opérateur.
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e pdee

sclence

Fondée en 2017 prés de Caen, Loop Dee Science est une entreprise frangaise spécialisée
dans le développement de solutions de diagnostic terrain pour les industries de
l'alimentation humaine, de la nutrition animale et de la nutrition pour animaux de
compagnie.

Notre mission : rendre la biologie moléculaire accessible, simple et opérationnelle
directement sur site de production, sans laboratoire dédié, sans compétence
analytiue avancée requise.

Nos solutions combinent des réactifs unitaires (LoopDeetect), des automates de
purification (PurifiX®) et d'analyse (LoopiX®), pour offrir aux industriels un résultat
fiable en moins de 90 minutes, intégrable directement dans leur plan de maitrise
sanitaire.

_ Disponibles pour

\ Salmonella spp.

Listeria spp.

Listeria monocytogenes,
Escherchia coli.

| pdeelecr

Kits de réaction

Automatise les phases de:
e Lyse thermique,
e Amplification,
e Interprétation des résultats.

1L pid

Automate d’analyse

Oifit >
PCyiFi Jusqu'a 8 préparations
Automate de d’échantillons en si jultané.

purification




8% pdee

sclence

LOOP DEE SCIENCE WORLD WIDE

100 rue Philippe Livry-Level
14760 Bretteville-sur-Odon
France

0231730791

contact@loopdeescience.com

Vous souhaitez évaluer la solution directement sur votre site ?

Notre équipe est disponible pour vous présenter la solution, répondre a vos questions
techniques et envisager avec vous les modalités d'un essai terrain adapté a vos

besoins et a votre filiére.

RODRIGUE COURCHANT
Directeur commercial

+33 (0)2 50 85 81 21
+33 (0)7 50 57 32 60

rcourchant@loopdeescience.com

|®pdee

SECRIRENICRE:

Tests you can trust W T

|
3 g W’
Loop Dee Science - 2026 - Bretteville-sur-Odon, France

Ce document a été rédigé a des fins d'information professionnelle.
Les données citées sont issues de sources officielles et scientifiques.
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