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L'USAGE DE LA CALCULATRICE EST AUTORISÉ 
 

 

Première Partie 
 

Après avoir consommé dans un lunch au sein de leur entreprise des médaillons de saumon farcis en chaud et froid, la moitié 

des 100 convives présents manifeste 1 à 2 heures plus tard les symptômes d'une intoxication alimentaire : vomissements 

violents et diarrhées. Ces troubles disparaissent rapidement en quelques heures. 
 

L'analyse bactériologique des plats témoins met en évidence une quantité élevée de Staphylocoques dorés. 
 

1 - Proposer la conduite à tenir par le responsable face à cette intoxication alimentaire. 
 

2 - Présenter les conditions physico-chimiques du développement de ce micro-organisme et les modalités de son pouvoir 

pathogène. 
 

3 - Préciser les principales erreurs qui ont pu être commises au cours de sa fabrication, de son stockage et de sa distribution et 

énoncer plusieurs mesures préventives à mettre en œuvre 

 

Deuxième partie 
 

A partir de l'annexe 1 et de vos connaissances 
 

1 - Expliquer pourquoi il est déterminant de maîtriser l'aw d'un produit pré-emballé. 
 

2 - Analyser sous forme de tableau pour les 2 produits nommés dans le texte - les problèmes posés, - les moyens mis en oeuvre 

pour les résoudre - les effets de l'aw sur la qualité finale du produit. 
 

3 - On décide sur une même fabrication de mettre une génoise sous un emballage plastique hydrosorbeur et une autre sous 

emballage plastique classique. 

Les deux produits sont laissés à température ambiante 15 jours afin de réaliser une épreuve sensorielle et d'évaluer si sur 

cette période il existe une modification de la qualité du produit. 
 

3.1. - Indiquer et justifier les différents types d'épreuves qui peuvent être mis en place. 

3.2. - Elaborer le protocole d'une épreuve de votre choix. 

 

Troisième partie 

 

A l'aide de vos connaissances et en vous référant à l'article de l'annexe 2, proposer un tableau mettant en relation la 

consistance, la coloration, l'aromatisation, la conservation avec les phénomènes physico-chimiques, les constituants naturels 

des aliments, les additifs alimentaires utilisés. 

 

Quatrième partie 
 

Le gérant d'une cuisine centrale fabriquant plus de 1 000 repas conditionnés en barquettes filmées et expédiées le lendemain en 

cuisine satellite emploie plus de 6 heures par jour une personne pour le conditionnement de ces barquettes. Cette personne 

travaille sur une thermoscelleuse placée sur un plan de travail trop haut et sur laquelle il faut exercer un effort important. 
 

L'employée se plaint depuis quelque temps de douleur au niveau de, l'épaule et le médecin du travail détecte une affection 

périarticulaire ou trouble musculo-squelettique (TMS) se traduisant par une tendinite de l'épaule. 
 

A l'aide du document de l'annexe 3 et de vos connaissances, classer les facteurs de risque des TMS et proposer dans le cas de 

cette employée des mesures préventives pouvant être mises en place par le responsable de cet établissement. 

 

 

 

BAREME 
 

Il sera tenu compte de la rigueur du vocabulaire et de la clarté de l'expression écrite. 
 
 Première partie 6 points 
 Deuxième partie 6 points 
 Troisième partie 4 points 
 Quatrième partie  4 points 
 



ANNEXE 1 

EAU: LA RÉGULATION PAR L'EMBALLAGE 
 

RIA  26 Octobre au 8 Novembre 1992 Article de Pernette Langley- Danysz 
 
Pour l'adaptation mutuelle entre un produit et son emballage, l'activité de l'eau est un paramètre essentiel. Place 
aux emballages innovants permettant la régulation automatique de l'activité de l'eau à son niveau optimal. 
Pour conserver à un produit alimentaire sous emballage un maximum de qualité pendant toute sa durée de vie, il 
est essentiel de bien maîtriser l'activité de l'eau (aw) correspondant à l'humidité relative d'équilibre. 
Comme l'a souligné Mohamed MATHLOUTHI «Le transfert d'humidité au travers de l'emballage peut modifier la 
disponibilité du produit et en réduire la durée de vie. Four maintenir la qualité du produit, il est nécessaire de 
maîtriser les causes de perte ou de gain d'humidité qui font varier l'aw». 
Peut-on prévoir des conditionnements en plastique capables de maîtriser la variation d'aw en la conservant tout au 
long de la vie de l'aliment sous emballage ? Quelques travaux sur le couple produit - emballage laissent entrevoir 
des solutions intéressantes à ce genre de problème. Pour chaque type de produit alimentaire, il existe un seuil 
critique d'activité de l'eau qui garantit sa qualité organoleptique et microbiologique : par exemple 0,30 pour les 
crakers, 0,65 pour les poudres de lait, 0,97 pour les fromages à pâte molle. Le problème posé aux fabricants de 
produits conditionnés sous plastique est donc d'adapter l'emballage au produit en tenant compte à la fois de l'aw 
optimale et de ses changements possibles en cours de conservation. A l'intérieur d'un emballage plastique, l'aw 
peut en effet se modifier en fonction de divers facteurs : la perméabilité à la vapeur d'eau bien sûr mais aussi la 
lumière et la température. 
Des résultats récents découlants de travaux effectués au laboratoire dirigé par Mohamed Mathlouthi à l'université 
de Reims - Champagne - Ardennes, illustrent les possibilités de mettre en œuvre le meilleur couple emballage -- 
produit afin d'obtenir l'aw la plus adaptée à une bonne conservation. 
La génoise est un produit stabilisé par la cuisson au four qui sert de base à un grand nombre de pâtisseries 
industrielles. Dans la formulation de la pâte on ajoute un dépresseur d'aw qui va maintenir celle-ci à 0,84-0,85 au 
lieu de 0,90. Cet élément va contribuer à inhiber le développement des micro-organismes et augmenter la durée 
de vie. Dans ce cas précis, la recherche a montré que le meilleur moyen de réduire l'aw est l'adjonction de 1 % de 
protéines de soja. (...) 
Une fois l'aw de la génoise amenée à 0,84 - 0,85, il faut trouver un emballage adapté qui permette de la maintenir 
à cette valeur jusqu'à la fin de la durée de conservation de la pâtisserie. Après des essais effectués avec divers 
types d'emballages plastiques, le choix s'est porté sur le Clarylène HB ( ... ). Ce film opaque haute barrière est 
quasiment imperméable à la vapeur d'eau, à l'oxygène, au gaz carbonique. Le couple génoise - Clarylène HB, 
avec une aw de 0,84 - 0,85, a une durée de vie de 10 semaines à + 4°C. Un petit « plus »consistant à injecter dans 
l'emballage un gaz inerte ( CO2 + N2 ) prolonge la durée de conservation jusqu'à quatre mois sans altération du 
produit. 
(...) S'il s'agit d'un produit vivant, évolutif, qui respire ou fermente, les variations de l'aw sont beaucoup plus 
difficiles à contrôler. Dans un fromage en cours d'affinage par exemple, les gaz dégagés autour du produit viennent 
du produit lui-même. Dans ce cas, pour maîtriser l'aw, il faut, comme le dit Mohamed Mathlouthi «agir non plus sur 
le produit mais sur l'emballage». C'est le problème inverse du précédent. Il est plus complexe à résoudre. 
Dans un fromage à pâte molle (brie, camembert), c'est pour une valeur de l'aw de 0,97-0,98 que la flore d'affinage 
développe de façon optimale les fermentations utiles. Une diminution de l'aw de 1 % seulement en cours d'affinage 
entraîne une perte en eau très sensible et la croûte se dessèche. Au contraire si l'aw est portée à 0,99, il peut se 
produire une condensation de vapeur d'eau et l'apparition éventuelle de taches noires sur la croûte. Ici, dans le 
couple emballage-produit, il s'agit donc de rester le plus près possible de la saturation en vapeur d'eau sans 
toutefois provoquer ni condensation, ni perte de poids. Pour ce type de fromage, divers emballages en plastique 
ont été essayés en vue de mieux maîtriser le problème de transfert de l'eau vers l'extérieur pendant la 
conservation. ( ... ) La pellicule cellulosique doublée de papier paraffiné est encore la solution la mieux adaptée au 
maintien de l'aw à une valeur adéquate. 
(...) 
Pour aller plus loin dans l'adaptation du plastique d'emballage au produit, on peut jouer sur l'évolution de l'aw et 
fabriquer des films qui ne laisseront passer vers le produit emballé que des quantités de vapeur d'eau déterminées. 
Ces films pourraient fonctionner comme de véritables réservoirs d'eau permettant d'équilibrer l'aw à chaque instant 
sans perte de poids. La technique consiste à déposer sur un film plastique hydrophobe (du PET* par exemple) une 
enduction d'un produit hydrosorbeur. Le matériau enduit est une poudre de polymère artificiel très avide d'eau dont 
le niveau d'absorption peut atteindre jusqu'à 350 %. 
Maîtriser l'aw c'est aujourd'hui possible... 
Les résultats, pour le moment expérimentaux, obtenus montrent qu'il est possible de maîtriser totalement l'aw «en 
déposant par enduction sur PET une couche plus ou moins épaisse d'un polymère très hydrosorbeur» précise M. 
Mathlouthi en parlant de produits alimentaires vivants (respirant ou fermentant) «on peut arriver à former des films 
qui ont 120 % de capacité d'absorption d'eau dans la zone d'aw 0,97 -0,98. Si l'aw du produit descend à 0,95, c'est 
le film qui donne de l'eau pour revenir à l'aw d'équilibre. Si le produit dégage trop de vapeur d'eau par la respiration 
des micro-organismes, l'hydrosorbeur capte ce trop plein». 
 

* PET = polyéthylènetéréphtalate 



 

 
 



 

 
 



 

 


