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Introduction générale 

 

Les corps gras présentent une place très importante dans l’alimentation humaine. La demande 

en huile par le consommateur ne cesse d’accroitre, plus précisément l’huile de soja qui représente 

70% de la production mondiale des sept principales cultures oléagineuses (soja, coton, arachide, 

tournesol, colza, coprah et graines de palmiste). La production mondiale de soja est estimée à 261 

millions de tonnes (Thoenes, 2009) alors que celle de l’huile est estimée à 40 millions de tonnes. 

L’Algérie connait un déficit en huile alimentaire, ses principales ressources proviennent de 

l’importation : l’huile brute de soja tient la troisième places des importations après l’huile de 

tournesol et de colza (Thoenes, 2009). 

Les huiles sont soumises à différentes opérations (dégommage, neutralisation, décoloration et 

désodorisation) qui font partie du processus de raffinage de l’huile, et cela dans le but de leurs 

confère une saveur douce et une couleur appréciable pour le consommateur. 

La décoloration est une étape du raffinage de l’huile dont le but principal est d’éliminer la 

coloration indésirable de l’huile causée par les pigments (carotènes et chlorophylles), mais aussi de 

se débarrasser des autres substances (gomme, savon et métaux d’oxydation) (Kaynak, 2004). 

Ces pigments et ces substances affectent non seulement la qualité de l’huile par le 

changement de son gout et de sa couleur, mais affectent également sa valeur marchande, en lui 

procurant une couleur qui ne sera pas appréciée par le consommateur (boukerroui, 2002). 

L’objectif principal de notre travail consiste à améliorer la couleur de l’huile produite par 

unité de production «u p 07» de Bejaia qui représente un argument commercial majeur et cela on 

agissant à tester trois terres décolorantes : 

1. Tonsil 278 FF 

2. Galleon V2-Specifique 

3. Ep Engineered Clays 

Par étude de leurs capacités de décoloration (couleur, chlorophylles et les carotènes), afin de 

choisir celle qui sera la plus active tout en déterminant sa concentration appropriée. Des analyses 

sur l’huile à plusieurs niveaux (brute, séchée et décolorée) ainsi que sur les différentes terres 

décolorantes ont été également réalisées. 

Le travail que nous présentons dans ce mémoire est subdivisé en trois chapitres et une 

conclusion. 

 Le premier est consacré à une étude bibliographique sur les corps gras, raffinage des huiles 

et la décoloration des huiles. 

 Le second chapitre traite les méthodes d’analyses effectuées sur l’huile de soja brute,  



Introduction générale 
 

 2 

lavée séchée et décolorée, ainsi que le materiel utilisé pour la réalisation de ce mémoire. 

 Les résultats expérimentaux et les discussions sont regroupés dans le 3
ème 

chapitre. 

 La conclusion générale sur l’ensemble de ce travail, viendra clore notre étude. 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

Chapitre I 

Etude Bibliographique 
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I- Généralités sur les corps gras

I.1. Définition

Les graisses et les huiles sont constituées de triglycérides résultant de la combinaison d’une 

unité de glycérol et de trois unités d’acides gras. 

Elles sont insolubles dans l’eau mais solubles dans la plus part des solvants organiques, elles 

ont une densité plus faible que celle de l’eau (Campbell, 2006).  

I.2. Classification des corps gras

Les corps gras peuvent être classés selon leur origine en : 

 Corps gras d’origine animale : ce sont des corps gras derivés du lait, comme le beurre,

ou directement issus de tissus animaux comme le saindoux, la graisse (oie, canard)

(Armagnac & al,  2011).

 Corps gras d’origine végétale : ils sont représentés pas les huiles que l’on peut grouper

en deux catégories : 

Les huiles fluides : liquides à la température de 15°C (ex : soja). 

Les huiles concrètes : solides, figées à la température de 15°C (ex : coprah) 

(Mohtadji, 1989).  

I.3. Composition d’un corps gras

Un corps gras brut tel qu’on le rencontre à l’état naturel est constitué essentiellement de 

lipides environ 99%, et de phosphatides et des insaponifiables (Helme, 1984). 

I.3.1. Constituants majeurs

I.3.1.1. Triglycérides

Composés présentant 90 à 99% de la composition totale des huiles. 

Un triglycéride est composé d’une molécule de glycérol (c’est une molécule qui présente trois 

fonction alcool) estérifiée (ou combinée) à trois molécules d’acides gras semblables ou différentes. 

(Cossut et al, 2002)  comme le montre la (réaction 1) 

   CH2-OH             R1-COOH CH2-O-CO-R1 

   CH-OH +      R2-COOH  CH-O-CO-R2      + 3H2O

   CH2-OH      R3-COOH  CH2-O-CO-R3 

Glycérol     Acide gras  triglycéride  eau 

Réaction générale d’estérification des acides gras (Bouras, 2004)………….(1) 
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I.3.1.2. Acides gras

Les acides gras sont des chaines hydrocarbonées avec un groupement méthyle –CH3 à une 

extrémité et un groupement carboxyle-COOH à l’autre extrémité. Ils peuvent être saturés ou 

insaturés. La fonction carboxylique réagit avec les alcools et les amines pour former des esters et 

des amides, c’est sous cette forme combinée qu’il existent dans les aliments (Frenot et Vierling, 

2001).  

I.3.2. Constituants mineurs

I.3.2.1. Phospholipides (composés phosphorés)

Il s’agit de composés constitués d’une molécule de glycérol estérifiée en position une et deux 

par des acides gras et en trois par un phosphate qui peut être libre ou lié à un groupement aminé ou 

un sucre (Naudet, 1992), comme le montre la figure 1. 

Figure 1 : Structure d’un phospholipide(Aboiron et Hameury, 2004). 

I. 3.2.2. Insaponifiables

Les insaponifiables sont des composés qui ne participent pas à la réaction de saponification, 

ils sont peu solubles dans l’eau mais solubles dans les solvants organiques (Poison et Narce, 

2003). La teneur des corps gras en ces composés est généralement très faibles (inferieure à 1%), 

parmi ces insaponifiables : 

a. Les Stérols

Les stérols constituent la fraction la plus importante de l’insaponifiable de 30 à 60%. Ils sont 

présents sous formes libres ou estérifiées. Les deux stérols les plus importants du règne végétale 

sont le β-sitostérol et le stigmastérol (Graille, 2003). 
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b. Les Tocophérols

Les huiles végétales contiennent de 30 à 100 mg pour 100g, ils jouent un rôle dans leur 

résistance au rancissement. Parmi les tocophérols. L’α-tocophérol qui est dotée d’un effet 

antioxydant puissant (Jammes, 2007). 

I.3.2.3. Les Cires

Les cires sont des esters d’acides gras et de mono alcool aliphatique. 

I.3.2.4. Les Pigments

Les principaux pigments naturels appartiennent à trois grandes catégories : 

- Pigments prophyriniques, parmi lesquels les chlorophylles.

- Les caroténoïdes, parmi lesquels la β-carotène.

- Les flavonoïdes et leurs dérivés (Linden et Lorient ,1994)

 Les caroténoïdes

Se sont des hydrocarbures fortement insaturés, de couleur jaune à orange, ils ont toujours une

origine végétale, mais peuvent être recontrés avec éventuellement quelque modifications des 

lipides des animaux. 

Ils comprennent les caroténes et les xanthophylles. Les principaux caroténes recontrés dans 

l’huile sont les β-carotène (Sabah et al, 2007). 

 Les chlorophylles

Elles font partie d’un groupe de pigments tétra pyrroliques avec des fonctions et des éléments

structuraux communs. Elles sont caractérisées par un iso-cycle à cinq membres et par la présence 

d’un atome de magnésium complexé à leur centre, les plus répandues et également les plus étudiées 

sont les chlorophylles α est β (Fooly, 2000) 

Ces pigments doivent être éliminés en raison de leur effet négatif sur la stabilité des huiles 

végétales notamment à l’oxydation.  

Les travaux de recherche (Interesseet al, 1971 ; Rahmani et al, 1985)  ont montré en effet 

que ces pigments sont dotés d’un pouvoir prooxydant lorsque l’huile est exposée à la lumière et 

d’une action antioxydante à l’obscurité (Degeyt, 1998). Il est donc nécessaire, lors de l’évaluation 

de la stabilité photo-oxydative de l’huile étudiée, de tenir compte des teneurs totales en 

chlorophylles et en phéophytines produits de leur décomposition. 
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Figure 2 : Structure du-carotène (Graille, 2003). 

Figure 3 : Structure schématisée de la chlorophylle a et de la chlorophylle b (Folly, 2000)

I.3.2.5. Les Hydrocarbures

Ce sont des composés de structure générale : CH3-(CH)n-CH3. Ils sont parfois ramifiés 

(Jacques-Henry, 2002). 

I.4. Propriétés des cops gras

I.4.1. Propriétés physiques

I.4.1.1. Densité

Elle est définie comme étant la masse de l’unité de volume en g/m
3
 à une température T

- La densité des huiles végétales varie de 0,915 à 0,964 g/m
3
.

-La densité des huiles des corps gras animaux varie de 0,866 à 0,933 g/m
3
.

I.4.1.2. Point de fusion

Le point de fusion des triglycérides est lié à la nature des acides gras qui les constituent, il 

augmente avec la longueur de la chaine, l’absence de doubles liaisons et l’homogénéité des acides 

gras (Alais et Linden, 1997). Les huiles à l’état naturel ne présentent pas un point de fusion, mais 
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une zone de fusion (Linden et Lorient, 1994). 

I.4.1.3. Solubilité

Tous les acides gras dont le nombre de carbone est supérieur à 8 sont insolubles dans l’eau, et 

sont généralement solubles dans les solvants organiques tels que l’éther, le chloroforme et le 

benzène (Frenot et Vierling, 2001). 

I.4.2. Propriétés chimiques

I.4.2.1. Hydrogénation

C’est l’une des modifications principales effectuées sur les huiles. Au cours de cette 

opération, l’hydrogène s’additionne aux doubles liaisons des acides gras en présence de catalyseurs 

cela augmente le point de fusion convertissant une huile liquide en une graisse semi solide qui 

résiste à l’oxydation (Priore, 2003). 

I.4.2.2. Trans-estérification

La trans-estérification ne modifie pas les acides gras, le changement de position des acides 

gras sur le glycérol peut modifier la digestibilité du triglycéride et par conséquent l’absorption de 

chacun des acides gras (Karleskind, 1992). 

I.4.2.3. Saponification

Elle permet de transformer en savons solubles (sodiques ou potassiques) la totalité des acides gras 

présents dans une matière grasse (Adrian et al, 1998). Selon la (réaction 2) : 

R-COOH +    NaOH R-COONa + H2O

Acide gras         Soude Savon       Eau

Réaction de saponification………………..(2) 
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II- Raffinage des huiles 

 

II.1. Raffinage 

L’objectif du raffinage de l’huile brute est de fournir une huile répondant aux attentes du 

consommateur et de l’industriel (Pagés, 2008). 

Le raffinage est une opération destinée à débarrasser les huiles brutes des impuretés présentes 

(pigments, pesticides…), et de certains composés gênants (phospholipides et acides gras libres). 

C’est un traitement de purification qui rend l’huile utilisable et consommable. Une huile qui 

repend aux exigences du consommateur (Cossutet al, 2002 ; Sarr, 2009). 

 

II.2. Les composés à éliminer au cours du raffinage d’huile de soja 

L’huile brute de soja est normalement définie en termes d’humidité, impuretés, teneur en 

phosphatides, en acides gras libres et aussi en termes de couleur caractéristiques d’oxydation et 

traces métalliques. (Platon, 1993). 

 

Tableau I.1 : les composés éliminés durant le raffinage : (karleskind, 1992) 

Opérations Composants éliminés 

 

Dégommage 

Mucilages, phosphatides, glycolipides et composés protidiques. La 

chlorophylle est partiellement éliminée surtout si l’acide phosphorique est 

utilisé 

 

Neutralisation 

Acides gras libres, phosphatides résiduels, composés de dégradation 

d’origine oxydative, composés métaliques, Gossypol (coton), aflaoxine 

(arichides), Insecticides organophosphorique 

Lavage Savon, traces de soude, phosphatides résiduels 

Séchage Eau 

 

Décoloration 

Pigments (caroténoïdes et chlorophyllien essentiellement) savon 

hydrocarbures polycycliques (si traitement au charbon actif ) 

 

Désodorisation 

Acides gras libres, substances volatiles responsables de l’odeur et du 

goût, peroxydes, pigment et produits de leur dégradation, pesticides 

organochlorés, stérols  
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II.3. Les différentes étapes du raffinage 

Le raffinage chimique comporte quatre étapes qui sont : La démucilagination, la 

neutralisation, la décoloration et la désodorisation 

II.3.1. Démucilagination 

La démucilagination ou le dégommage consiste en l’élimination des phospholipides ou 

mucilages qui précipitent en présence d’eau (Ballerini, 2006). La technique la plus utilisée est la 

dispersion dans l’huile brute chauffée à 60°C 1 à 3% d’acide phosphorique. 

Après un brassage durant 20 min, le mélange est chauffé à 90°C et reçoit un ajout de 2 à 3% 

d’eau avant d’être brassé à nouveau pendant 20 min pour permettre l’hydratation des 

phospholipides. Le mélange est refroidi jusqu’à 50°C pour insolubiliser les phosphatides avant leur 

séparation par centrifugation (karleskind, 1992). 

 

II.3.2. Neutralisation (désacidification) 

C’est l’étape la plus importante et la plus délicate du raffinage. Elle a pour but d’éliminer les 

acides gras libres qui risquent de donner à l’huile un goût désagréable. Les acides gras libres sont 

des substances indésirables dans une huile raffinée parce qu’ils sont des catalyseurs d’oxydation et 

d’hydrolyse des triglycérides (karleskind, 1992). L’élimination de ces acides gras au cours de la 

neutralisation s’effectue par l’addition de la soude qui transforme les acides gras libres en savon 

appelé « pate de neutralisation » ou « soap stocks » (Graciani , 1999). 

La réaction de neutralisation des acides gras libre s’effectue comme suite : 

 

R – COOH +  NaOH                             R – COONa + H2O 

                                 Acide            base                                Savon 

La solution de soude caustique est le réactif chimique utilisé à la neutralisation au cours du 

raffinage chimique (Dijkstra, 2013). 

Et selon (karleskind, 1992), les produits de la réaction de neutralisation sont ensuite séparés 

par centrifugation. Il est nécessaire de respecter la quantité de la soude ajoutée afin d’éviter les 

pertes importantes d’huile par la saponification parasite qui diminue également le rendement selon 

la réaction suivante :   

CH2-O-CO-R1  CH2-OH 

CH-O-CO-R2     + NaOH R – COONa  +   CH-OH 

 CH2-O-CO-R3              CH2-OH 

TRIGLYCERIDES     soude   savon GLYCEROL 
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II.3.3. Lavage et séchage 

Le lavage consiste à éliminer les substances alcalines présentes dans l’huile après la 

neutralisation (savon et soude en excès) et des traces de métaux et autres impuretés, donc l’huile 

doit subir un deuxième lavage avec de l’eau chaude adoucie à une température inférieur à 95°C , 

ensuite à travers un séparateur, l’huile se sépare de l’eau enrichie en savon. 

Le but de cette opération est d’éliminer l’excès d’humidité dans l’huile lavée avant la 

décoloration qui peut provoquer un colmatage rapide. Le séchage est réalisé à une température de 

80-90°C. 

La présence de l’humidité dans l’huile augmente son acidité qui se traduit par la dégradation 

de l’huile. 

 

II.3.4. Décoloration (Blanchiment) 

Le but principal de cette opération est d’éliminer les pigments colorés contenus dans l’huile. 

On utilise généralement un agent d’adsorption (terres décolorantes), opération considérée comme 

mettant en jeux un phénomène physique, même s’il peut entrainer, en outre, certaine modification 

chimique. (Multon, 2002).  

Cet agent ne joue pas uniquement un rôle décolorant par fixation des pigments colorés mais 

présente également un effet « nettoyant » par adsorption de divers composés indésirables présents 

dans l’huile. (Multon, 2002). 

L’agent d’adsorption ou le mélange d’agent est introduit dans le décolorateur. L’huile 

chauffée vers 90 à 110 °C est agitée vigoureusement sous vide, le temps de contact de terre/ huile 

est de 15 à 30 min ; après traitement, l’huile est refroidie et filtrée, les filtres de types Niagara étant 

les plus utilisés (Multon, 2002) 

Le traitement de décoloration permet l’obtention d’une huile de couleur conforme aux 

normes (Multon, 2002) 

 

II.3.5. Désodorisation 

La dernière étape du raffinage est « la désodorisation », elle consiste en l’élimination des 

substances odorantes telles que les composés aromatiques (aldéhydes, cétones et hydrocarbures) et 

d’autres substances comme les stérols et les tocophérols, par distillation au moyen de la vapeur 

d’eau, sous vide poussé, à une température voisine de 250°C (Bor,1991 ; Berk, 1993). 
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Figure 4 :Les échantillons prelevées au cours du raffinage chimique 

 

Auxiliaire principal                   Huile brute                     Constituants éliminés 

de fabrication 

 

Eau 

                                  Demucilagination 

Acide phosphorique                                                           

 

 

 

  Soude causte 

 Centrifugation  

 

 

 

 

Sechage sous vide 

 

 

 

Filtration 

 

 

 

 

 

Figure 5 : les étapes du raffinage chimique (karleskind, 1992) 

Lavage 

 
Demucilagination 

Décoloration 

Désodorisation 

Terre décolorante               

Vapeur séche 

      Sous vide                         

Eau  

Eau de lavage 

Soude caustique       

NaOH 

Acide phosphorique     

H3PO4 

    Eau  

Pates de Neutralisation, 

savons,phospholipides,H3PO4 

Métaux,certains pigments, 

Produit d'oxydation, 

Certains contaminants. 

Phospholipides. 

Pigments colorés, 

Traces de savons, 

Phospholipides résidus. 
 

Substances volatiles, 

Peroxydes, 

Contaminants. 

     Huile Raffinée 
 

 

 
Neutralisation 
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III- Décoloration des huiles 

 

III.1. Définition 

L’opération de décoloration permet d’éliminer outre les pigments colorés (chlorophylles et 

caroténoïdes), les savons résiduels, les traces de mucilage, des métaux lourds. Les peroxydes sont 

largement détruits par les terres activées. 

La quantité des terres décolorantes utilisée dans l’industrie des corps gras dépend à la fois de 

l’objectif pour suivi et la nature de l’huile à traiter. Ces quantités varient de 0,20 à 0,5  % pour les 

huiles d’arachide et de tournesol ; de 0,4 à 0,7% pour l’huile de maïs ; de 0,6 à 0,9% pour les huiles 

de soja, de colza et de coton. Pour l’huile de palme et l’huile grignon d’olive (pouvant contenir plus 

que 20 ppm de chlorophylles), la quantité des terres activées peut atteindre et même dépasser 2%. 

(Karleskind, 1992) 

 

III.3. Phénomène d’adsorption 

III.3.1. Principe de l’adsorption 

L’adsorption est un phénomène physique de fixation des molécules sur la surface d’un solide. 

Ce phénomène est utilisé pour 
«
 récupérer 

»
 des molécules de fluides (liquides ou gazeuses) 

dispersées dans un solvant. L’adsorption est utilisée généralement dans le cas des phases liquides 

dans le but de les décolorer. 

La substance qui se fixe est appelée adsorbat ou soluté. Elle peut être liquide ou gazeuse. 

Quant à la surface sur la quelle se produit ce phénomène, elle limite généralement une phase 

condensée (solide) et reçoit le nom d’adsorbant (Figure 6) (Robert, 1989). 

On distingue l’adsorption physique et l’adsorption chimique. 

 

 

Figure 6: Situation à l’interface solide-fluide 
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III.3.2.Types d’adsorption 

La décoloration des huiles végétales peut être réalisée par voie chimique ou par voie 

physique. 

III.3.2.1. Adsorption chimique 

III.3.2.1.1. Par oxydation : 

Ce traitement consiste à oxyder le groupement chromophore des pigments au moyen des 

oxydants usuels comme l’oxygène, l’ozone et les peroxydes . 

III.3.2.1.2. Par carbonisation : 

Ce mode de décoloration consiste à traiter l’huile par une quantité limitée d’acide sulfurique 

(H2SO4) concentré, ce traitement peut provoquer la formation des substances colorées. Une grande 

quantité de H2SO4 conduit à la carbonisation de l’huile elle-même. 

III.3.2.1.3. Par réduction :  

Cette méthode consiste à fixer l’oxygène des matières colorantes par l’emploi de réducteurs 

classiques tel que l’anhydre sulfureux, selon la réaction suivante : 

  Mat C (O2) + SO4 + H2O                     H2SO4 + Mat (C) 

  Mat (C): matière colorante 

                          réaction de réduction………………..(3) 

 

Par ce procédé, il s’avère que seules les matières colorantes oxydées sont attaquées. D’autre 

part, les matières colorantes peuvent s’oxyder au contact de l’air et redonner à l’huile sa couleur 

initiale, la stabilité de la couleur n’est pas préservée (Louzani, 1990). 

 

III.3.2.2. Adsorption physique 

Les adsorbants les plus utilisés sont les argiles (terres naturelles, les terres activées) et à un 

degré moindre les charbons actifs (Karleskind, 1992). 

 

III.3.2.2.1. Terres décolorantes naturelles 

Ces terres appartiennent à la famille des SEPIOLITES ou des POLYGONITES. Les terres 

naturelles sont employées telles quelles, car elles possèdent un pouvoir décolorant naturel. Elles 

sont en général simplement séchées et finement broyées pour accroitre la surface de contact. Ces 

terres sont peu actives et ne sont pas activables. Leur emploi est donc limité aux huiles très faciles à 

décolorer (karleskind, 1992). Ces terres ont en général un pH compris entre 6,5 et 7,5. Malgré ce 

pH, elles peuvent agir comme agent neutralisant des acides forts par un mécanisme d’adsorption 

sélective. 
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III.3.2.2.2. Terres décolorantes activées 

Les terres activées, ne possèdent aucun pouvoir décolorant à l’état naturel. Ce sont des argiles 

plastiques de type ‘‘Montmorillonites’’.  

L’activation acide consiste à transformer les silicates en silice colloïdale qui possède un fort 

pouvoir adsorbant. Cette transformation est réalisée par voie chimique par l’action d’acides forts 

(l’acide sulfurique ou l’acide chlorhydrique). L’acide fort agit en remplaçant les cations de l’argile 

par des protons tout en augmentant la surface adsorbante (Gannouni, 1999 ;2001) 

Les terres sont ensuite lavées, séchées, broyées et laissées au stockage pour acquérir une 

certaine humidité (8% à 12%) (Karleskind, 1992). 

 

III.3.2.2.3. Charbons actifs 

Il est utilisé le plus souvent en sucrerie vue son fort pouvoir adsorbant, mais très peu utilisé 

dans les autres industries à cause de son coût. Il renferme 95 à 98 de carbone. Le charbon actif est 

capable d’éliminer les hydrocarbures aromatiques et polycycliques qui peuvent étre présents en 

quantité non négligeable dans l’huile (karleskind, 1992). 

 

III.2.3. Adsorption des pigments sur la terre décolorante 

II.2.3.1. Adsorption de la chlorophylle 

Les pigments présentent des groupements oléfiniques qui peuvent être protonés par le 

groupement acide, (Mokaya, 1983), a suggéré que le mécanisme d’adsorption de chlorophylle était 

lié à l’acidité de BRONSTED. Propose ce mécanisme d’adsorption de la chlorophylle sur la terre 

décolorante comme le montre la figure suivante : 

 

                      Figure 7: Adsorption de chlorophylle sur la terre décolorante 
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III.2.3.2. Adsorption des carotènes 

La structure de la bentonite présente des centres acides sur sa surface, ces centres son des 

sites de LEWIS (Al
+3

 octaédrique et Fe
+2

 libre) et site de BRONSTED (donneur de proton) (Sabah 

et al, 2007). 

 

 

Figure 8 : Adsorption des caroténes sur la terre décolorante 

 

III.3. Processus de la décoloration 

La décoloration est réalisée soit en continue ou en discontinue. Dans les deux cas, le 

traitement est réalisé sous vide, avec l’utilisation d’une terre décolorante à la température de 80 à 

120°C pendant une durée de 15 à 30 minutes. 

 

III.3.1. Décoloration discontinue 

La décoloration discontinue est réalisée dans une ou plusieurs cuves équipées d’une tige 

d’agitation. La terre décolorante est ajoutée à l'huile à la température de décoloration exigée. 

La suspension est agitée pendant 15 à 30 minutes. Dès que la décoloration est finie, la 

suspension de la terre décolorante et d'huile est séparée par filtration. 

 

III.3.2. Décoloration continue 

Le premier procédé de décoloration en continue à été développé par King –Wharton Dans ce 

procédé de décoloration continue, la terre décolorante est ajoutée sans interruption à l'huile puis 

elle est séparée par des filtres après un certain temps (15 à 30 minutes). 
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III.4. Facteurs influençant le processus de la décoloration de l’huile de soja  

III.4.1. La quantité de la terre décolorante 

La quantité de la terre à employer dépend à la fois de l’objectif fixé et de la nature de l’huile 

à traiter. Il est extrêmement recommandé d’exercer un contrôle très strict de la qualité de l’huile 

obtenue afin de réduire les prix de revient (en limitant les sur consommations de terre activée et la 

perte en huile qui en résulte), mais aussi à éviter de dégrader l’huile par les effets secondaires 

évoqués précédemment. (Kareskind, 1992 ). 

La meilleure propriété connue pour la terre décolorante est sa grande capacité d’adsorption, 

qui peu être augmentée par l’activation en utilisant des acides (Francisco et al, 2001). 

 

III.4.2. Acidité  

L’activation consiste à transformer les silicates en silice colloïde qui possède un fort pouvoir 

adsorbant. Cette transformation est réalisée par l’action d’acide fort à des températures de 80 à 

130°C (karleskind,1992). 

L’activation se produit par dissolution partielle du semectit, elle est caractérisée par un 

premier emplacement des cations des couches intercalaires par H
+
 suivi de la dissolution des 

feuilles tétraédriques et octaédrique (Christidis, 1997). 

 

III.4.3. Humidité 

La terre ajoutée à l’huile chaude réduit son pouvoir adsorbant parce que l’humidité présente 

dans la terre est éliminée trop rapidement, provoquant ainsi un effondrement de la structure 

réticulaire de la terre ce qui réduit son aire de surface avant qu’elle n’ait pue accomplir son action. 

(Jung et Jaocs, 1989).  

 

III.4.4. Température 

La décoloration des huiles végétales fluides par des terres activées donnent les meilleurs 

résultats lorsque l’opération est conduite à une température voisine de 90°C. Pour d’autres corps 

gras, il peut être utile dans des conditions différentes : ainsi l’huile de palme est le plus souvent, 

décolorée à 120°C (karaleskind, 1992)  

 

III.4.5. Temps de contact 

En général, un temps de contact de 15 à 20 minutes suffit pour une bonne décoloration. Le 

temps de décoloration ne doit pas être trop long pour éviter des réactions indésirables et maintenir 

ainsi une qualité supérieure et une longue conservation de l'huile. (Kaynak et al. 2004). 
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III.4.6. Agitation 

Elle permet non seulement de mettre le milieu à décolorer en contact avec les corps 

absorbants sans pénétration d’air, mais aussi à homogénéiser ce contact. 

 

III.5. Les effets secondaires des agents décolorants 

Les agents décolorants entraînent un certain nombre d’effets secondaires outre leur action sur 

les pigments colorés (karaleskind, 1992)  

-  Ils transforment en acides gras les savons encore présents dans l’huile après lavages. 

- Ils permettent d’éliminer, par adsorption, les phospholipides, les polymères et les 

oxypolymères. 

- Ils créent des systèmes conjugués suite à la migration des doubles liaisons le long des 

chaînes grasses polyinsaturées, la désaération des terres avant et durant l’opération de blanchiment 

permet de réduire ce phénomène (karaleskind, 1992 ; Eangeard et Marchand, 1991)  

-  Les terres de blanchiment peuvent produire au-dessus de 150°C une isomérisation trans. 

- La décoloration est une opération rapide qu’il ne faut pas prolonger afin d’éviter la 

désorption et le risque de réversion de la couleur. 

 

III.6. Les caractéristiques de l’huile à décolorée 

III.6.1. Acidité 

L’acidité de l’huile décolorée doit être inférieure à 0,1% (exprimé en acide oléique dans le 

cas des huiles fluides). Cette acidité peut augmenter au cours de l’opération de décoloration par 

acidification des savons ou par acidification de terre décolorante, mais une partie d’acide gras 

éliminée lors de la désodorisation (karleskind, 1992). 

 

III.6.2. Humidité 

Le taux d’humidité doit étre inférieure à 0,08% afin de faciliter les opérations ultérieures. En 

effet, à l’entrée du sécheur l’acidité de l’huile est généralement comprise entre 0,5% à 0,7% 

(karleskind, 1992). 

 

III.6.3. Traces de savon 

La teneur doit être 50 ppm (karleskind, 1992) 
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II.1. Echantillonnage 

Tous les prélèvements ont été effectués au niveau de la raffinerie d’huile du complexe 

CO.G.B (La Belle ) de bejaia. 

Pour une analyse préliminaire, les échantillons représentatifs ont été prélevés de la façon 

suivante : 

- Un prélèvement d’échantillon d’huile brute (Soja) au niveau du bac de stockage, dans  

le but de caractériser l’huile brute avant d’entamer les essais de décoloration. 

- Un prélèvement d’huile au niveau du sécheur (avant la décoloration), les èchantillons  

d’huiles sèchèes, ont ètè prèservés dans des préformes hermétiques à l’aire, à la tempèrature 

ambiante et à l’abri de la lumière, ils ont fait l’objet de plusieurs essais de dècoloration à l’echelle 

du laboratoire ainsi que de plusieurs analyses physico-chimiques, principalement la couleur, 

l’aciditè, les chlorophylles et les carotènes . 

- Un autre prélèvement et effectué au niveau du filtre après décoloration dans le but de 

caractériser l’huile décolorée réalisée sur la chaine industrielle. 

 

II.2. Analyses effectuées sur l’huile de soja brute, lavée séchée et décolorée 

II.2.1. Analyses physique 

II.2.1.1. Détermination de l’humidité  

 

➢ Définition  

C’est la perte en masse de l’échantillon chauffé pendant une durée, exprimée en pourcentage. 

 

➢ Principe  
 

Le principe de l’humidité est basé sur la détermination du poids de l’huile avant et après 

séchage à l’étuve, toute diminution du poids indique la présence d’humidité. 

 

➢ Mode opératoire  

Une capsule séchée à l’étuve et refroidie dans un dessiccateur est pesée (soit P1 le poids 

correspondant). Puis on pese 1g d’huile dans cette capsule. Cette derniére est introduite dans une 

étuve réglée à 103°C ± 2°C pendant une heure, en suite, elle est pesée après refroidissement dans 

un dessiccateur. Cette opération est répétée jusqu’à la stabilisation du poids. 

  

 

➢ Expression des résultats  

 
Humidité (%) = [(P1 – P2)/ PE] × 100 
 



Chapitre II                                                                             Matériels et méthodes 
 

 19 

P1: le poids de la capsule et la prise d’essai avant chauffage. 

P2: le poids de la capsule et la prise d’essai après chauffage. 

PE: la prise d’essai en gramme. 

       

Figure 9 : Les étapes de détermination de l’humidité 

 

II.2.1.2. Détermination de la couleur  

 

➢ Définition  

La couleur joue un rôle important dans l’évaluation de la qualité d’un aliment. En effet, elle 

est liée aux principaux constituants qui sont déterminés à leur maximum d’absorption. Les 

chlorophylles et les caroténoïdes sont les principaux pigments rencontrés dans l’huile, et qui 

peuvent être affectés par de mauvaises conditions d’entreposage et aussi parle processus 

d’oxydation LOVIBOND (figure 10). 

                        

Figure 10: colorimétre LOVIBOND. 

➢ Principe  

La détermination de la couleur se fait par méthode la plus couramment utilisée à l’aide d’un 

appareil appelé colorimètre « LOVIBOND » qui consiste à comparer la couleur de l’échantillon à 

un verre coloré en jaune et en rouge, dont la superposition permet de réaliser une couleur identique 

à celle de l’échantillon.  

 

➢ Mode opératoitre  

Nous avons versé l’huile à analyser dans une cellule en verre de 1 pouce (ou 5 pouces) que 
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nous plaçons dans le colorimétre, la couleur de l’achantillon est déterminée par une meilleure 

comparaison possible avec les lames de couleur standard. La lecture se fait par le réglage de deux 

faces jusqu’à l’obtention de la méme couleur des deux cotés, ensuite, il faut lire sur la planche les 

valeurs de jaune et de rouge. 

 

➢ Expression des résultats  

Les résultats s’expriment en termes de nombre d’unités jaunes et rouges nécessaires pour 

l’obtention de la couleur correspondante. 

 

II.2.1.3. Détermination du taux d’impuretés insolubles  

 

➢ Définition  

C’est la teneur en impuretés insolubles dans l’eau (poussiéres et autres matiéres étrangéres) 

mais solubles dans les solvants organiques tel que n-hexane ou l’éther de pétrole. 

 

➢ Principe  

Traiter une prise d’essai par un solvant, une fois filtrée, laver le filtre des résidus qu’il 

contient puis le sécher et peser (Sarr, 2009). 

 

➢ Mode opératoire  

Nous avons pesé un papier filtre déjà lavé à l’hexane puis séché et refroidi dans un 

dessiccateur,  on pese 20g d’huile dans un ballon et on traite par un excés d’hexane, en suite on 

filtre la solution et on lave  le résidus  avec le méme solvant jusqu’à ce qu’il soit exempt de matiére 

grasse, on laisse sécher et évaporer dans une étuve à 103°C ± 2°C pendant une heure, on pese le 

papier filtre une fois refroidi dans un dessiccateur. 

 

➢ Expression des résultats  

La différence entre le poids initial et final du filtre représente le taux d’impurétés qui est 

calculé selon la formule suivante : 

 

 

 

M0: masse en gramme de la prise d’essai. 

M1: masse initial du papier filtre en gramme. 

M2: masse du papier filtre contenant le résidu en gramme. 

       Impureté (%) = [(M2 – M1)/M0] × 100 
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Figure 11 :Les étapes de détermination du taux d’impuretés 

 

II.2.2. Analyses chimique 

II.2.2.1. Détermination de l’acidité  

 

➢ Définition  

L’acidité est le pourcentage d’acide gras libre dans la matière grasse (huile), elle est exprimée 

en pourcentage d’acide oléique pour la majeure partie des corps gras. 

 

➢ Principe  

C’est le titrage des acides gras libres par une solution d’hydroxyde de potassium ou de soude 

en présence de phénolphtaléine comme indicateur coloré (Diatta, 1998). 

La réaction de neutralisation selon (Atkins, 1998), est de la forme suivante 

R-COOH   + NaOH                R-COONa + H2O 

          Acide gras soude                              savon            eau 

 

➢ Mode opératoire  

Dans un bécher nous avons pesé 10 g d’huile à analyser, à la quelle on rajoute 75 ml d’alcool 

neutralisé par une solution de soude (0,1N) en présence de phénolphtaléine jusqu'à l’obtention 

d’une couleur rose, puis on chauffe légèrement le tout sur une plaque chauffante jusqu'à la 

dissolution de l’huile puis on titre par la solution de NaOH (0,1N) avec agitation jusqu'à apparition 

d’une coloration rose pâle. 

 

➢ Expression des résultats  

puisque le porcentage prédominant dans l’huile de soja est l’acide oléique on utilise la 

formule suivante : 

 

 

 

M : masse molaire d’acide oléique = 282g/mol 

Acidité (%) = (M×N×V)/ (P×10) 
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N : normalité de NaOH ( 0,1N) 

P : Poids de la prise d’essai. 

V : volume de NaOH utilisé pour le titrage (chute de burette). 

          

Figure 12 :Les étapes de detirmination de l’acidite 

 

II.2.2.2. Détermination des traces de savon  

 

➢ Définition  

C’est la teneur en oléate de sodium dans l’huile exprimée conventionnellement en partie par 

million (ppm), elle est détirminée pour apprécier l’effecacité des séparateur. 

 

➢ Principe  

L’alcalinité du savon est libérée directement dans l’acétone en présence du bleu de 

bromophénol (indicateur coloré). Elle est ensuite titrée par l’acide chlorohydrique. 

 

➢ Mode opératoire  

Dans un bécher nous avons versé 20 g d’huile puis on mettre dans une éprouvette 22,5 ml 

d’acétone en lui ajoutant quelques gouttes d’eau distillée, en présence du bleu de bromophénol on 

mélange le tout. 

si la couleur devient bleu verdâtre, l’huile contient les traces de savon, et on titre avec l’acide 

chlorhydrique (0,1N) jusqu’à la disparition de la couleur bleu verdâtre et l’apparition de la couleur 

jaune. 

 

➢ Expression des résultats  

La teneur en savon dans l’huile exprimée en ppm selon la formule suivante : 

 

 

TS : Traces de savons (ppm). 

V: Volume (ml) de la solution d’acide chlorhydrique. 

P: Prise d’essai  (g). 

N: Normalité de HCl (0,1N). 

TS(ppm) = [(Eq x N x V /P) x 1000] 
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Eq: Equivalent gramme d’oléate de sodium= 304 g 

     

           Figure 13 :Les ètapes de detirmination des traces de savons 

 

II.2.2.3. Détermination de l’indice de peroxyde  

➢ Définition : 

L’indice de peroxyde est défini comme étant le nombre de milliéquivalent (millimoles par 

kilogramme) d’oxygène actif du peroxyde contenu dans un kilogramme de corps gras et susceptible 

d’oxyder l’iodure de potassium (KI) avec libération d’iode. 

 

➢ Principe  

C’est le traitment d’une prise d’essai en solution dans l’acide acétique et de chloroforme par 

une solution d’iodure de potassium (KI). 

L’iodure libéré est titré par une solution de thiosulfate de sodium Na2S2O3. 

 

• La réaction d’oxydation et de formation de peroxyde 

R -CH = CH-R’ +       O2                                   R – CH– CH-R’ 

            O    O 

AGL oxygéne peroxyde 

 

• Réaction d’iodure de potassium au milieu acide 

R – CH– CH-R’ + 2KI +2CH3-COOH                      R-CH-CH-CR’+2CH3-COOK+I2+H2O 

 

 O O Acide acétique O 

                                                                                      Epoxyde     Sel de potassium  

 

• L’iode libéré est titré par le thiosulfate de sodium 

I2  +              2Na2S2O3                                                                     2NaI            +    Na2S4O6 

Iode Thiosulphate de Na                              Iodure de Na Tétrathionate de Na 
 

 

➢ Mode opératoire  

Dans un flacon muni d’un bouchon nous avons pesé 2 g de l’huile puis on mettre dans une 
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éprouvette10 ml du chloroforme puis on  additionne de 15 ml d’acide acétique et 1 ml d’iodure de 

potassium (KI) on mélange le tout,puis on agite la solution et on mettre à l’abri de la lumiére 

pendant 5 minutes puis on ajoute 75 ml d’eau distillée et on agite vigoureusementen présence 

d’empois d’amidon comme indicateur coloré, puis on titre l’iode libéré avec la solution de 

thiosulfate de sodium Na2S2O3 (0,01N), jusqu’à décoloration complète. 

 

➢ Expression des résultats  

 

 

 

Ip: indice de peroxyde en milliéquivalent d'oxygène/Kg de cops gras. 

V0 :le volume en ml de la solution  Na2S2O3utilisé pour l’essai à blanc. 

V1 :volume en ml de la solution  Na2S2O3 utilisée pour le titrage. 

N : normalité de la solution de thiosulfate de sodium (0,01N). 

P : la masse de la prise d’essai 

         

Figure 14 : Les étapes de détermination d’indice de peroxyde 

 

II.2.2.4. Détermination de l’indice de saponification  

 

➢ Définition 

C’est la quantité d’hydroxyde de potassium (KOH) en mg, nécessaire pour saponifier un 

gramme de corps gras.  

➢ Principe 

 

Saponification de l’huile par KOH alcoolique sous reflux d’eau pendant une heure, l’excès de 

KOH est titré par une solution HCl. 

 

➢ Mode opératoire  

Une masse de 2 g d’huile est dissoute dans un volume de 25 ml de potasse alcoolique (0,5N) 

dans un bècher reliée à un réfrigérant reflux et portée à ébullition pendant une heure, puis titrée 

    Ip (méq d’O2 / Kg de CG) = [N (V1-V0)/P x 1000] 
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avec l’acide chlorhydrique (0,5N) en présence de phénolphtaléine comme indicateur coloré. 

La même opération est répétée pour l’essai à blanc. 

L’indice de saponification est calculé selon la formule suivante : 

 

➢ Expression des résultats  

 

 

 

Is : Indice de saponification.  

56.1 : Masse molaire exprimée en g/mole de KOH. 

N : Normalité de la solution HCl. 

VE :Volume en ml (HCl) utilisé pour l’échantillon. 

VB :  Volume en ml (HCl) utilisé pour l’essai à blanc. 

PE : Poids en g de la prise d’essai. 

                                 
 

Figure 15 :Les étapes de détermination d’indice de saponification. 

 

II.3. Analyses physiques des terres décolorantes utilisées 

Les trois terres décolorantes que nous avons utilisé ont été regroupés dans la figure 16. 

 
 

Tonsil 278 FF (usée)                      Galleon V2                                  Ep Engineered Clays 
 

Figure 16 : Les trois terres décolorantes analysées 

 

Is = (VB-VE) x N x 56.1 / PE (mg KOH/g d’huile)  
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II.3.1. Humidité 

➢ Mode opératoire  

Nous avons pesé 3g de terre décolorante puis on séche à l’étuve jusqu’à poids constant 

(Pendant une heure) à une température de 103°C ± 2°C. 

On Pese l’échantillon séché. 

 

➢ Expression des résultats  

Teneur en eau exprimée en pourcentage massique est donnée par la formule suivante: 

                                        Perte en masse 

       Humidité  =                                       x 100 

                                   masse initial de l’échantillon 

 

          

Figure 17 : Les étapes de détermination d’humidite de la terre 

 

II.3.2. La densité 

➢ Mode opératoire : 

Nous avons pesé un volume de 25 ml de terre décolorante grâce à une fiole de 25ml. 

 

➢ Expression des résultats 

  

                                                        masse 

Densité = 

              Volume 
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Figure 18 : Les étapes de détermination de densité de la terre 

 

II.3.3. pH  

➢ Mode opératoire  

Nous avons pesé 10 g de terre bien homogénéisée dans un bécher et on compléte jusqu’à 

100 ml avec de l’eau distillée, on laisse le mélange décanter puis on mesure le pH en utilisant le 

pH mètre. 

                              

Figure 19 :Les étapes de détermination du pH de la terre. 

 

II.4. Réalisation des décolorations 

➢ Mode opératoire : 

Nous avons pesé 100 g d’huile dans un bêcher, on chauffe sans agitation jusqu’à 90°C. 

On ajoute une quantité de terre décolorante (0,5; 0,7 et 0,9%) et on laisse sous agitation  pendant 20 

minutes, après on procède à la filtration pour récupérer l’huile décolorée. 

Enfin, l’huile est analysée par un spectrophotomètre (Lovibond mono faisceau à lecture digital 

avec une cellule en quartz de 1cm de trajet optique). On mesure les transmittances à la longueur 

d’onde 420 nm. 
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Figure 20 : Le protocole de décoloration 

 

II.5. Analyse des pigments colorées 

II.5.1. Chlorophylle  

 

➢ Mode opératoire : 

Le protocole adopté au dosage des chlorophylles est celui de (Minguera-Mosqueta et 

al ,1991). Une quantité de 7,5 g d’huile est introduite dans une fiole de 25 ml qui est ajustée avec 

du cyclohexane jusqu’au trait de jauge, puis agiter pendant 10 minutes. Une lecture 

spectrophotométrique est mesurée à une longueur d’onde de 670 nm qui correspond à la longueur 

d’onde ou la fraction chlorophyllienne absorbe au maximum. 

 

➢ Expression des résultats  

La teneur en chlorophylle est déterminée comme suit : 

 

 

 

A : l’absorbance à la longueur d’onde  670 nm. 

613 : extinction spécifique de chlorophylle. 

d : largeur de la cuve = 1 cm 

II.5.2. β-carotène 

La même opération est répétée pour le dosage en β-carotène. 

 

➢ Expression des résultats : 

La teneur en β-carotène est déterminée comme suit : 

 

 
A : l’absorbance à la longueur d’onde 455 nm 

2590 : extinction spécifique de β-carotène. 

Teneur en chlorophylle a (mg /kg) = A670  x 10
6
/613 x 100 x d 

 

Teneur en β-carotène a (mg /kg) = A455  x 10
6
/ 2590 x 100 x d 
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d : largeur de la cuve = 1 cm 

 
 

Figure 21: Porotocole de dosage des pigments colorées (chlorophylle et β-carotène) 
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 Introduction 

Dans ce chapitre on va présenter l’ensemble des résultats obtenus lors des analyses physico-

chimiques (l’acidité, indice de saponification, indice de peroxyde, l’ humidité, les impurtés traces 

en savon, la couleur, pouvoir décolorant la teneur en chlorophylle et en caroténes)  sur l’huile de 

soja à plusieurs niveaux (brute, séchée et décolorée), et quelques analyses réalisées sur les 

différentes terres décolorantes, ainsi que leurs discussions. 

 

III.1. Résultats d’analyses physico-chimiques 

III.1.1. Huile brute 

L’analyse de l’huile brute de soja permet de déterminer les paramètres du raffinage à fixer 

pour avoir une huile stable et de bonne qualité. 

Tableau III.1 : Résultats d’analyses physico-chimiques de l’huile brute de Soja. 

 

Paramétres valeurs Norme 

Acidité (%) 0,33 ≤ 2 

Humidité (%) 0,04 ≤ 1 

Indice de péroyde (ppm) 7 ≤ 10 

Indice de saponification 

(mg KOH/g) 

190,1 189-195 

Taux d’impuretés (%) 0,36 < 1 

couleur 
jaune 70 ≤70 

Rouge 2 ,8 ≤ 5 

Pouvoir décolorant(%) 0,10 - 

Chlorophyle (ppm) 1,22 - 

Carotenes (ppm) 8,34 - 

 

L’acidité n’est pas très élevée, en effet elle est inférieure à la norme. Cette teneur peut  être  

liée à la présence d’acides gras libres l’huile brute obtenus par hydrolyse de la matiére grasse. 

L’indice de peroxyde est égalment faible, ce qui signifie qu’il n’y a pas une oxydation très 

importante au cours du stokage de la matiére premiére. La couleur de l’huile brute est conforme à 

la norme interne de l’entreprise, que se soit pour le rouge ou pour le jaune, et cela veut dire que les 

graines de soja utilisées pour extraire cette huile ont atteint la maturité. Les taux de présence de 

pigments nous permettent de fixer la quantité de terre à utiliser afin d’obtenir une huile bien 

décolorée. 
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D’après l’analyse de l’huile brute de Soja, nous constatons que l’ensemble des résultats 

obtenus sont conformes aux normes de l’entreprise, ce qui permet un bon déroulement des étapes 

du raffinage. 

 

III.1.2. Huile séchée. 
 

Les résultats obtenus lors des analyses physico-chimiques sur l’huile séchées, sont illustrés 

dans le tableau III.2. 

 

Tableau III.2 : Résultats d’analyses physico-chimiques de l’huile séché de Soja. 

 

Paramétres valeurs Normes 

Acidité (%) 0,05 ≤ 0,2 

Humidité (%) 0,01 ≤ 0.08 

Indice de péroyde (ppm) 2,5 ≤ 10 

Indice de saponification (mg 

KOH/g) 

192,2 189-195 

Taux d’impuretés (%) abs abs 

Taces de savon (ppm) 22 ,57 < 50 

couleur jaune 70 ≤ 70 

Rouge 2,6 ≤ 5 

Povoir décolorant (%) 0,10 - 

Chlorophyle (ppm) 1,22 - 

Carotenes (ppm) 8,34 - 

 

➢ Acidité 

D’après les résultats obtenus, on remarquons une diminution, de l’acidité de l’huile ayant 

subit le séchage, cela pourrait s’expliquer par l’élimination d’une grande quantité des acides gras 

libres sous forme de savon au cours de la neutralisation du raffinage. 

➢ Humidité 

Après le séchage de l’huile lavée à une température élevée, le taux d’humidité a diminué, 

ceci traduit l’efficacité de l’opération de séchage. D’après (Karleskind 1992), cette étape est très 

importante car l’humidité présente dans l’huile, désactive la terre décolorante ce qui provoque un 

colmatage des filtres qui peut être une entrave pour les opérations ultérieures. 

➢ Traces de savon 

Les savons qui demeurent présents dans l’huile séchée jouent un rôle de « poison » 

(Karleskind,1992), en diminuant le pouvoir décolorant de la terre. Les analyses réalisées sur 
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l’huile arévélé l’existence de quelques traces de savons, et cela est à l’origine de la bonne 

séparation lors de l’étape de centrifugation. 

D’après les résultats des analyses de l’huile séchée les caractéristiques de cette derniére sont 

conformes aux normes, donc elle peut subir l’etape de décoloration afin d’obtenir une huile préte à 

décolorer. 

III.2. Analyse physique des terres décolorantes 

L’analyse des trois terres décolorantes est une étape très importante pour determiner la quelle 

répond parfaitement aux critéres d’évaluation (humidité , acidité et densité), qui est regroupé dans 

le tableau III.3. 

Tableau III.3 : Résultats d’analyse physique des terres décolorantes 

 Tonsil 278 FF Galleon V2 Ep Engineered Clays 

pH 6.7 4 5 

Humidité % 9.2 7.4 10 

Densité g/ml 0.5 0.59 0.63 

 

La figure 22 montre les differentes analyses effectuées sur les terres décolorantes. 

 

 

Figure 22: Les analyses des différentes terres décolorantes 

 

D’après l’histogramme représenté dans la figure 22 on remarque que la terre Galleon V2 est de 

meilleure qualité due à: 

➢ Son pH (acidité) qui est plus élevé que celle des autres. 

➢ Son humidité qui est inférieur à celle des deux autres terres, car l’humidité de la terre  

influence négativement le phénoméne de décoloration (karleskind, 1992). 

➢ Sa densité qui est liée a sa granulométrie (figure22) , un paramétre important à une 

meilleure décoloration (karleskind, 1992). 
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III.3. Décoloration de l’huile de soja par les différentes terres activées 
 

L’objectif de cette étude consiste à tester le pouvoir décolorant de nos terres activées dans la 

décoloration d’une huile de soja. 

Les résultats d’analyses physico-chimiques de l’huiles de Soja décolorée sont consignés dans 

le tableau III.4. 
 
Tableau III.4: Résultats d’analyse physico-chimiques de l’huile de Soja décolorée. 

Types de 

terre 

[%] Acidités% Humidité% T.S(ppm) 

Tonsil 278 

FF 

0 ,5 0,05 0 abs 

0,7 0,05 0 abs 

0,9 0,07 0 abs 

Galleon V2 0,5 0,05 0 abs 

0,7 0,06 0 abs 

0,9 0,09 0 abs 

Ep 

Engineered 

Clays 

0,5 0,05 0 abs 

0,7 0,06 0 abs 

0,9 0,08 0 abs 

Normes - ≤ 1 ≤ 0.08 néant 

 

D’après les résultats obtenus :  

L’acidité de l’huile décolorée a légèrement augmenté, ce qui est due probablement au 

caractère acide de la terre décolorante issue de l’activation de cette dernière par l’acide sulfurique 

(H2SO4). 

Disparition totale de l’humidité qui est due à l’évaporation de l’eau par l’effet de la 

température lors du processus de décoloration. 

Les traces de savon sont absentes dans l’huile décolorée, ce qui signifie qu’une partie d’elle 

est retenue par la terre décolorante et une autre partie déjà éliminée au lavage. 
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III.4. Les résultats des essais de décoloration  

Les résultats de la décoloration avec les argiles décolorantes sont donnés dans le tableau 

III.5. 

Tableau III.5: Variation du pouvoir décolorant, teneur en chlorophylle et en β-carotène et la  

couleur en fonction de différentes qauntités des terres décolorantes. 

 

III.4.1. Pouvoir décolorant 

Le résultat représenté dans la figure 23 montre l’effet de la concentration en terre sur le 

pouvoir de décolorisation. 

 

Figure 23: Evolution du pouvoir décolorant en fonction de la quantité de différentes terres 

décolorantes. 
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Types 

de 

terre 

[%] pouvoir 

décolorant 

% 

chlorophylle 

(ppm) 

β-carotène 

(ppm) 

    couleur 

R   J 

Tonsil 0,5 0,42  0,97 3,97  0,9   70 

0,7 0,79  0,69 3  0,7   40 

0,9 4,2  0,51 2,5  0,6   20 

G V2 0,5 11,08  0,73 1,04  0,6  8,7 

0,7 27,82  0,41 0,53  0,3  4.5 

0,9 38 ,5  0,29 0,36  0,2  2.9 

Ep E              

C 

0,5 3,42  0,84 1,80  0,8  24 

0,7 23,9  0,5 0,77  0,5  10 

0,9 34,76  0,38 0,52  0,3  5,8 
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Une quantité en terre de 0,5% : une très légère augmentation du povoir décolorant par 

différentes terres le pouvoir le plus faible est enregistrée par Tonsil. 

Une quantité  en terre de 0,7% : une augmentation du pouvoir décolorant par Galleon V2 plus 

prononcée que celles constatées aux autres argiles. 

Une quantité en terre de 0,9% : une augmentation plus remarquable aux cours des agiles 

(Tonsil, Ep Engineered Clays, Galleon V2), le pouvoir le plus grand est enregistré par Galleon V2. 

D’après l’analyse enregistrée dans la figure 23 on remarque une augmentaion du pouvoir 

décolorant de l’huile de Soja au fur et à mesure que la quantité en terre augmente pour les 

différentes terres activées. 

On déduit que l’argile la plus éfficace adoptée au cours de l’incubation est Galleon V2 avec 

une concentration de 0,9% . 

Selon (karleskind, 1992), pour les lots d’huiles fluides, il est inutile d’utiliser plus de 0,9% 

de terres décolorantes car au de là de ce taux, la décoloration peut être considérée comme 

négligeable. 

 

III.4.2. Chlorophylles 

La figure 24 montre l’évolution de la teneur en chlorophylle en fonction de la concentration 

des differentes terres decolorantes. 

 

 

Figure 24: Evolution de la teneur en chlorophylle en fonction de la quantité de différentes terres 

décolorantes. 

 

D’après les résultats de figure 24 on remarque que à : 

 0,5% : une légère diminution de la teneur en chlorophylle par Galleon V2. 

 0 ,7% : une diminution importante de la teneur de ce pigment par Galleon V2. 
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 0,9% : une faible teneur en chlorophylle par Galleon V2. 

Une diminution graduelle de la teneur en chlorophylle est notée lorsque la quantité de la terre 

augmente, cette diminution est plus prononcée par terre activée Galleon V2 et à une quantité en 

terre de 0,9% ce qui correspond aux normes décrivant que la concentration de la chlorophylle est 

de 0,29, ces résultats sont similaires à ceux constatés par (Kaynaket al, 2004). En effet, la 

diminution observée s’explique par l’augmentation du rapport terre / huile par conséquent, 

l’augmentation de la quantité de la terre décolorante utilisée, s’accompagne de l’augmentation du 

taux d’adsorption (Ming-Hong et Chun-Lin, 2004). 

 

III.4.3. β-carotène 

 

 

Figure 25: Evolution de la teneur en β-carotèneen fonction de la quantité de différentes terre 

décolorantes 

Le résultat représenté dans la figure 25 montre que la quantité en terre à : 

0,5% : une diminution trés faible de la teneur en β-carotène enrgistré par Tonsil. 

0,7% : une diminution remarquable de la teneur par rapport à celle constatée en utilisant la 

quantité en terre 0,7% et avec la terre Galleon V2. 

0,9% : une baisse teneur en β-carotène par rapport à celles constatées en utilisant d’autres 

quantités en terre et par différentes terres décolorantes.  

une diminution considérable de la teneur en β-carotèneau fur et à mesure que la quantité en 

terre, et avec différentes argiles. 

 

 

 

 

 

0

0,5

1

1,5

2

2,5

3

3,5

4

4,5

0 0,2 0,4 0,6 0,8 1

te
n

eu
r 

en
 c

ar
o

té
n

e

quantité en terre

β-caro To 

β-caro Ga

β-caro Ep



Chapitre III                                                                           Résultats et discussions 
 

 37 

III.4.4. La Couleur rouge de l’huile de soja 

 

Figure 26 : Evolution de la Couleur rouge de l’huile de soja  en fonction de la quantité de 

différentes terres décolorantes 

Les résultats enrégistrés dans la figure 26 montre que à : 

0,5% : diminution remarquable de la couleur par la terre Galleon V2. 

0,7% : diminution de la couleur rouge comparativement à la premiere quantité en terre 0,5%. 

0,9% : la diminution de la couleur est plus importante que celle constatée en utilisant d’autres 

quantités en terre (0,5% et 0,7%) par Galleon V2. 

Le résultat représenté dans la figure 26  montre une relation inversement proportionnelle 

entre l’intensité de la couleur rouge et la quantité de la terre décolorante : une diminution graduelle 

de la couleur est notée lorsque la quantité de la terre augmente, cette diminution est plus prononcée 

à la quantité en terre de 0,9% et par terre décolorante Galleon V2 . 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

III.4.5. La Couleur jaune de l’huile de soja 
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Figure 27 : Evolution de la Couleur jaune de l’huile de soja  en fonction de la quantité de 

différentes terres décolorantes 

D’après la figure 27 on remarque que à : 
 

0,5% : une faible intensité de la couleur jaune par Tonsil. 

0,7% : diminution remarquable de la couleur jaune par rapport à la quantité en terre 0,5% . 

0,9% : une très faible intensité de la couleur jaune par Galleon V2. 

Le résultat représenté dans la figure 27 montre une diminution de l’intensité de la couleur au 

fur et à mesure que la quantité en différentes terres décolorantes augmente. 

 

 

➢ Les échantillons de l’huile de Soja décolorée par les trois terres décolorantes en 

différentes quantités : 

  
 
    Tonsil 278 FF Galleon V2                             Ep engineered Clays 
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Conclusion  

 

La présente étude effectuée au niveau de CO.G.B «la belle» de Bejaia et les résultats obtenus, 

nous permet de conclure que la décoloration est une étape très importante dans le raffinage des 

huiles végétales afin d’obtenir une huile à faible teneur en pigments. La présence de ces derniers 

peut provoquer une altération du produit fini. 

 

Les pigments sont adsorbés aux terres décolorantes, qui sont ajoutée à l’huile en quantité bien 

déterminée. Le taux d’adsorption des pigments augmente proportionnellement avec la qualité de la 

terre employée. 

 

Ce travail à conduit à une décoloration efficace de l’huile de soja avec l’utilisation de 

Galleon V2 qui est une terre naturelle activée avec un pH égale à 4, une densité de 0,59 g/ml et une 

humidité de 7,4%. Galleon V2 était utilisée à une concentration de 0,9% sous une température de 

90°C avec de temps de contacte de 20 min. 

 

Nous recommandons l’utilisation de la terre Galleon V2-Spécifique au lieu de l’actuelle 

Tonsil 278 FF, tout de même la décoloration des huiles alimentaires reste dépendante de la nature 

et de l’origine de l’huile brute et des autres étapes de raffinage.  
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Annexe 2 

Présentation de l’unité 

1-1. Historique 

Le complexe des corps gras de Bejaia (CO.G.B), est situé dans la zone industrielle de 

la ville de Bejaia (route des Aurès). Il occupe une superficie de 108.800 dont 56. 500 sont 

couvertes. En matière d’emploi, le complexe opère avec un effectif de 750 personnes, selon 

les données de 1998 ; réparties dans les différents services, le régime de travail est 24 

heures effectués par trois équipes qui se relèvent toutes les huit heures. 

Ce complexe à pour but de promouvoir le développement des industries alimentaires 

et de satisfaire les besoins locaux en huile, margarine, savon de toilette, etc. 

 

1-2. Production de l’unité 

Le complexe est conçu pour : 

La raffinerie d’huile alimentaire : 400 Tonnes/Jour. 

La fabrication de savon de toilette : 50 Tonnes/Jour. 

La fabrication de savon de ménage : 150 Tonnes/Jour. 

La distillation des acides gras : 20 Tonnes/Jour ; 

La production de glycérine pharmaceutique : 20 Tonnes/Jour. 

Le conditionnement des huiles alimentaires : 500 Tonnes/Jour. 

 300 Tonnes/Jour pour les huiles de 5 Litres.

 200 Tonnes /Jour pour les huiles de 1 Litres.

Le traitement des eaux en production 24/24 H.

La fabrication de la margarine : 80 Tonnes/Jour. 

 

1-3. Présentation du laboratoire 

Le service laboratoire a pour objectif d’améliorer la qualité des produits fabriqués au 

sein de cette unité. A cet effet, des analyses sont effectuées sur les matières premières et 

auxiliaires, sur les produits au cours de fabrication ainsi que sur les produits finis. 

 

Le service de laboratoire est composé de quatre laboratoires d’analyse. 

Laboratoire des huiles 

Les principales analyses qui s’effectuent dans ce laboratoire sont les suivants : 

 Analyse d’huile brute.

 Analyse d’huile au cours de raffinage.
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 Analyse d’acides gras libres bruts.

 

 Analyse d’acides gras distillés.

 

Laboratoire de traitement des eaux 

Les analyses qui s’effectuent dans ce laboratoire sont les suivantes : 

 Analyse de l’eau brute.

 Analyse de l’eau adoucie.

 Analyse de l’eau de la bâche alimentaire.

 Analyse de l’eau chaudière.

 Analyse de l’eau osmosée.

 Analyse de l’eau procédée.

 Analyse des eaux usées.

 Analyse des eaux de l’atelier de la margarinerie.

Laboratoire des caristes 

Ce laboratoire s’occupe des analyses de routine pour toute la production (savonnière 

et huilière) ; voir même lors du conditionnement et stockage. Le mode de travail est réalisé 

par quatre laborantins qui travaillent en équipes et de manière alternative. 

Les analyses qui s’effectuent dans ce laboratoire sont : 



 Analyse d’huile au cours du raffinage.

 Analyse des acides gras libres au cours de la distillation.

 Analyse du savon au cours du processus de fabrication.

Laboratoire de margarinerie 

Ce service occupe une place très importante dans le fonctionnement de l’unité de 

production car il permet d’assurer une meilleure qualité du produit, il est composés de deux 

laboratoires qui sont: 

 

 Laboratoire d’analyse physico-chimique: analyse de l’acidité, de l’indice de 

peroxyde, de NaCl, de l’amidon, du point de fusion et de la consistance de la 

margarine.

 Laboratoire d’analyse microbiologique : les germes dénombrés sont les 

germes aérobies à 30°C, les coliformes fécaux, Staphylococcus aureus, les 

levures et moisissures et les Salmonella.
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L’organigramme de l’unité CO.G.B la Belle est illustré dans la figure 1.

 

 

Figure 1: Organigramme de l’unité CO.G.B « la belle » 



Résumé 

La décoloration d’une huile végétale est une étape essentielle du raffinage qui vise à éliminer la 

couleur indésirable des huiles causées par les pigments. 

Les terres décolorantes activées sont fréquemment employées comme des agents physiques de 

décoloration à cause de leurs fortes capacités d’adsorption. 

L’utilisation de quantité [0,5% ; 0,7% et 0,9%] de terre décolorante à temps de contact de [20 min], 

et à température fixe (90°C) a permis de mettre en évidence la réduction des concentration en 

chlorophylles et en caroténes d’une part, et d’autre part l’élimination de la couleur. 

Les paramétres température (90°C), temps de contact (20 minutes) et de (0,9%) de terre 

décolorante Galleon V2 s’avérent comme les paramétres donnant une réduction maximale de la 

couleur. 

 

Mots clés : décoloration, terre décolorante (Galleon V2), couleur, chlorophylles, caroténes. 

 

Abstract 

The discoloration of a vegetable oil is an essential step in refining which aims to eliminate the 

unwanted coloring oils caused by piments. Activated bleaching Earth is frequently used physical 

agents of discoloration due to their strong adsorption capacity. The use of percentages [0,5% ; 

0,7% et 0,9%] Earth bleaching time contact [20 min], and fixed temperature [90°C]allowed to 

highlight the reduction of concentrations of chlorophyll and carotene on the one hand, and on the 

other hand the elimination of the color.  

Settings temperature (90°C), contact (20 minutes) and (0,9%) of bleaching Earth type Galleon V2 

time prove as parameters giving a maximum reduction of the color. 

Key words: bleaching, Galleon V2, color, chlorophyll, carotenes. 
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