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G RESUME | |

Ces derniéres années, les unités avicoles donnent de leur mieux afin d’améliorer la qualité de
produit fini et mettent a leur disposition le systtme HACCP dans le but d°éliminer et minimiser
toutes les causes potentiels de défaut ou de défaillance avant que ce produit soit fuguer.

A cet effet un audit d’hygiéne s’effectuer, a I’aide de grille d’évaluation préventive et gérable
adaptée a I’abattoir avicole visité afin d’évaluer I’application des BPH et les BPF au cours de
notre suivi d’un produit alimentaire d’origine animale « volaille » depuis son arrivé a [’unité
Jusqu’a sa sortie, et proposer ainsi des mesures correctives concernant les non-conformités.

A la fin de I’opération une comparaison s’est effectuée entre les procédures appliqués et celle
énoncer par le systtme HACCP.

Notre étude & montré un taux de conformité élevé (67.65%) s’observe au niveau des transports
(70%), et les locaux (65.71%).

Rien m’en péche un taux de 30% de non conformité est enregistré, que se soit au niveau de
I’hygiéne ou de personnel (55.56%), dont les non conformités majoritaires {60%).

Les responsable de cet unité agro alimentaire doivent prendre en compte les recommandations
de cet audit ; et prendre les mesures nécessaires afin assurer 1’efficacité de ce systéme.

Mots clés :HACCP, BPH, BPF, Unité avicole, produits fini, qualité.
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Abstract

In recent years, the poultry units give their best to improve the quality of the finished product
and provide them with the HACCP system in order to eliminate and minimize all potential causes

of default or failure before the product is running away.

For this purpose, a hygiene audit is performs using preventive and manageable evaluation grid
adapted to the poultry slaughterhouse visited late to assess the implementation of BPH and BPF
in our monitoring of a food product of animal origin "poultry" since his arrival in the unit until its

release, and so propose corrective measures for non-compliance.

At the end of the operation a comparison was made between the state and the procedures

applied by the HACCP system.

Our study showed a high compliance rate (67.65%) is observe in transport (70%) and for the

premises (65.71 %)

Nothing catches a 30% rate of noncompliance is recorded, whether in hygiene or person

(55.56%), including non-conformities majority (60%)

The head of the agro food unit must take the Coptic audit recommendations; and take steps to

end ensured the effectiveness of this system.

Key words: HACCP, BPH, BPH, poultry unit, finished product, quality.
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INTRODUCTION

INTRODUCTION

Le public est en droit d’attendre que les aliments qu’il consomme soient sans danger et
propres a la consommation, surtout que les échanges internationaux des denrées alimentaires et
les voyages a I’étranger sont en augmentation, apportant des avantages économiques importants.

Mais cela facilite aussi la propagation des maladies a travers le monde [01].

Chacun de nous - agriculteurs et cultivateurs, fabricants et industriels, personnel chargé de
la manutention des aliments et consommateurs — a la responsabilité de s’assurer que les aliments
sont salubres et propres & la consommation [01]. Pour cela la nouvelle approche réglementaire,
contrairement a I’ancienne, oblige les professionnels  assurer la sécurité des consommateurs en
garantissant I’innocuité des denrées alimentaires. Dans ce cadre, la réglementation leur fixe des

obligations de résultats, tout en leur laissant une certaine liberté pour les atteindre.

L’ingestion de viande de volailles ou produits & base de viande de volaille, peuvent, au
méme titre que tout autre aliment, représenter un risque pour la santé du consommateur [2]. C’est
pourquoi les programmes d’hygiéne pour la viande ont toujours été fondés sur les bonnes

pratiques d’hygiéne (BPH) et de fabrication (BPF) [3].

Il faut remarquer que les BPH constituent le seul composant d*un programme d’hygiéne
pour la viande qui aborde des problémes de sécurité sanitaire autres que ceux des aliments qui

s’inquietent plutét des opérations de traitement que les résultats [3].

Une approche intégrée est nécessaire pour garantir la sireté alimentaire du lieu de
production primaire jusqu’a la mise sur le marché et 1’exportation incluses. Chaque exploitant du
secteur alimentaire tout au long de la chaine devrait veiller a ce que la siireté alimentaire ne soit
pas compromise. Le but final de cette nouvelle approche est de renforcer la transparence de la
filiere afin de prévenir, plutdt que de résoudre, 1’émergence de crises alimentaires nationales et

internationales [4].

C’est dans ce cadre que s’inscrit notre étude, & savoir participer a la mise en place, d’une
des premieres étapes d’un systéme d’assurance qualité dans une entreprise agroalimentaire, un
abattoir avicole en I’occurrence dans ce travail, et ce par la réalisation d’un audit de ce qui existe

et la proposition de solutions & apporter pour corriger les non conformités observées.
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Chapitre 1 GENERALITES

1.1 Termes et définitions :
Les termes ci-dessous sont définis selon le codex alimentarius comme suivant
Volailles : les oiseaux d’élevage, y compris les oiseaux qui ne sont pas considérés comme

domestiques, mais qui sont ¢levés en tant qu’animaux domestiques, a Iexception des ratites.

Nettoyage : €limination des souillures, des résidus d'aliments, de la saleté, de la graisse ou de

toute autre matiére indésirable.

Contamination : introduction ou présence d'un contaminant dans un aliment ou dans un

environnement alimentaire.

Conformité : Satisfaction aux exigences spécifiées.

Contrdle : Actions de mesurer, examiner, essayer, passer au calibre une ou plusieurs.

Désinfection : réduction, au moyen d'agents chimiques ou de méthodes physiques du nombre de

““micro-organismes présents dans l'environnericnt, jusqu'a i'obtention d'un niveau ne risquantipas

de compromettre la sécurité ou la salubrité des aliments.

DLC : Date limite de consommation. Cette date concerne les denrées microbiologiquement trés
o

perissables. Son respect a un caractére impératif. Elle est précisée sur I’étiquetage par la mention

« & consommer jusqu’au ».

DLUO : Date limite d’utilisation optimale. Cette date concerne les produits ne présentant pas un
danger immédiat pour le consommateur. Elle est précisée sur I’étiquetage par la mention «a
consommer de préférence avant ».

Enregistrement : Document (sur support quelconque) qui fournit des preuves tangibles des
activités effectuées ou des résultats obtenus.

Hygiéne alimentaire : ensemble des conditions et mesures nécessaires pour assurer la sécurité, et

la salubrité des aliments & toutes les étapes de la chaine alimentaire.

HACCP : systtme qui définit, évalue et maitrise les dangers qui menacent la salubrité des

aliments.



Chapitre 1 GENERALITES

Sécurité des aliments : assurance que les aliments sont sans danger pour le consommateur quand

ils sont préparés et/ou consommés conformément a I'usage auquel ils sont destinés.

Salubrité des aliments : assurance que les aliments sont acceptables pour la consommation

humaine conformément 2 l'usage auquel ils sont destinés.
o

Non- conformité : Non-satisfaction a une exigence spécifice.

CCP : « Critical Control Point ».
Etape ot un risque potentiel est maitrisé soit a titre préventif, soit a titre correctif (élimination ou
diminution & un niveau acceptable).

La libération du produit est conditionnée par la maitrise des CCP.

Risques : Risques affectant la  sécurité du produit  alimentaire pour sa
consommationmicrobiologiques, chimiques ou physiques. Le risque est fonction de la probabilité

d’un effet adverse pour la santé ou la sécurité et de sa eravité. du fajt de la présence d’un danger.
S > o

Danger : Tout facteur biologique (bactéries, toxines), chimique ou physique qui peut entrainer un

risque inacceptable pour la santé et la sécurité du consommateur ou la qualité du produit.

Audit : examen méthodique et indépendant en vue de déterminer si les activités et résultats
relatifs a la qualité satisfont aux dispositions préétablies et si ces dispositions sont mises en ceuvre

de fagon effective et sont aptes 2 atteindre les objectifs.

BPF : élément de I’assurance qualité garantissant que les produits sont fabriqués et controlés de

facon cohérente selon les normes de qualité adapté a leur emploi et requise par la réglementation.

Programme pré requis (PRP): conditions et activités de base nécessaires pour maintenir tout au
long de la chaine alimentaire un environnement hygiénique approprié¢ a la production, a la

manutention et a la mise 4 disposition de produit finis surs pour la consommation humaine.
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GENERALITES

Bonne pratique d’hygiéne(BPH): Toutes les pratiques concernant les conditions et mesures
nécessaires a assurer la sécurité sanitaire et salubrité des denrées alimentaires tout au long de la

chaine alimentaire.

Etablissement : Batiment ou zone approuvés et homologués et/ou enregistrés par I’autorité

compétente pour la conduite d’activités d’hygiénene de la viande.

Abattoir : Tout local approuvé/homologue et/ou enregistré par I’autorité compétente, utilisé pour

I’abattage et I’habillage d’animaux spécifiés destinés a la consommation humaine.

Hygiéne alimentaire : Ensemble des conditions et mesures nécessaires pour assurer la sécurité

sanitaire et la salubrité des aliments & toutes les étapes de la chaine alimentaire.

Hygiéne de le viande : Toutes les conditions et mesures nécessaires afin d’assurer la sécurité

sanitaire et la salubrité de la viande tout au long de la chaine alimentaire.

Inspection : Procédure d’observation visuelle ; e but est de trier les animaux quipeuvent alors

nécessiter d’un examen.

Mesure corrective : Toute mesure & prendre lorsque les résultats de la surveillance exercée au

niveau du CCP indiquent une perte de maitrise.

Tracabilité : la capacité de retracer, a travers toutes les étapes de la production, de la

transformation et de la distribution.

Codex alimentarius : codes d’usages, directives et autres recommandations relatifs a la
production et a la transformation agro alimentaire qui ont pour objet la sécurité sanitaire des
aliments, soit la protection des consommateurs et des travailleurs des filicres alimentaire, et la

préservation de I’environnement.
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Chapitre 11 PRESENTATION DE SYSTEME HACCP

La commission du codex Alimentarius instance international chargée de I’harmonisation
de la réglementation en matiére de sécurité alimentaire a décidé de prendre pour référence le

systtme HACCP pour garantir la sécurité des aliments et donc la santé de consommateur [5].
I .1. Définition :

HACCEP est un sigle provenant de ’anglais « Hazard Analysis Critica IControl Point »,

signifiant « Analyse des dangers —point critiques pourleur maitrise ». [6]

HACCP est une méthode permettantd’identifier et évaluer les dangers associes aux
différents stades du processus de production d’une denrée alimentaire, de définir les moyens
nécessaire a leur maitrise, et de s’assurer que ces moyens sont mis en ceuvre de facon effective et

efficace. [6]
IT .2. Historique de la création de la méthode HACCP :

Le systtme HACCP a été créé dans les années 60 par la société Pillsbury, la NAZA et les
laboratoires de 1’armée Américaine pour assurer la salubrité des destinés aux astronautes lors de

leurs missions spatiales. [7]

Par la suite les grands groupes Européennes de I’industrie alimentaires ont utilisé cette

méthode pour la gestion de la sécurité de leur fabrication (Unilever, Nestlé, BSN) [8] [9]

Ce n’est qu'en 1983 que I'OMS accepte le systtme HACCP comme outil® dans

I"inspection des aliments.[10]

Suivant les recommandations de 1 OMS et Codex Alimentarius, la communauté
européennes a introduit "utilisation du systtme HACCP dans directive 93/43/ du 14 juin 1993

relative al hygiéne des denrées alimentaire [8] [1 1].

La démarche HACCP est devenue obligatoire depuis 1998 pour les entreprises désirant

réaliser le commerce international [10].

En Algérie le systtme HACCP est devenu depuis 2010 obligatoire pour attribuer a un
agrément a tous les établissements dont I’activité est liés aux animaux, produit animaux et

d’origine animal ainsi que de leur transport [12].
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I1.3.1es principes de la méthode HACCP :

Le Codex Alimentarius défini le systtme HACCP comme élément composé de 07 principes :

(Figure 1)

>

Principe 1 : procéder a une analyse des risques [13]

-Identifier les dangers associés n une production alimentaire, a tous les stades de celle-ci.
-Evaluer la probabilité d’apparition de ces dangers.

-Identifier les mesures préventives nécessaires.

Principe 2 : Etablir les mesures préventives [9]

-déterminer les points critiques pour la maitrise(CCP) et les points déterminants (PRP) ;
c’est a leur niveau que les dangers peuvent étre maitrisés.

Principe 3 : fixer le ou les seuil(s) critique(s) [13]

-Définir les limites critiques (valeurs cibles, tolérances) en se référant a des critéres
permettant de s’assurer que le CCP est maitrisé (ces critéres peuvent étre par exemple les
barémes Temps/Température de cuisson ou de refroidissement, analyses visuelles, analyse

- microbiologique, ext...).[10]

Principe 4 : mettre en place un systéme de surveillance [7]

-Etablir un systéme de surveillance permettant de s’assurer de la maitrise du CCP grace
des analyses ou des observations programmées.

Principe 5 : Etablir des actions correctives [9]

-sont les actions a mettre en ceuvre lorsqu’un risque n’est plus maitrisé=lorsque les
criteres correspondants ne sont pas respectés.

Principe 6 : Etablir des procédures pour la vérification [14]

- appliquer des procédures de vérification qui comprennent des analyses et des procédures
supplémentaires afin de confirmer que le systtme HACCP fonctionne efficacement

Principe 7 : Etablir un systéme documentaire [10][7]

-Etablir un syst¢éme documentaire concernant toutes les procédures et enregistrements
appropri€s aux six principes présentés plus avant et a leur application.
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Figure 1 : les sept principes de systtme HACCP [15]

I1.4. Application de la méthodologie HACCP

Avant d’appliquer le systtme HACCP a un secteur quelconque de la chaine alimentaire, il

faut que ce secteur fasse appel a des programmes préalables tels que les Bonnes Pratiques

d’Hyvgiénes (BPH) et_de Fabrications (BPF), conformément aux principes généraux d’hygiéne

alimentaire du codex, aux codes d’usages correspondants du codex et aux exigences appropriées

en matiére de sécurité sanitaire des aliments.
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L’application de la méthode HACCP consiste en 1’exécution des 12 étapes [2] (Figure2).

1. Constituer I’équipes HACCP
S0
2. Décrire le produit
1L
3. Déterminer son utilisation prévue
..
4. Etablir un diagramme des opérations
2k
S. Vérifier sur place le diagramme des opérations
6. Enumérer tous les dangers potentiels

Effectuer une analyse des risques
Envisager des mesures de maitrise

L
7. Déterminer les CCP
2L
8. Fixer un szuil critique pour chaque CCP
4L

9. Mettre en place un systéme de surveillance pour chaque CCP

L

10. Prendre des mesures correctives

NN

11. Appliquer des mesures de vérification
..

12. Tenir des registres et constituer un dossier

Figure 2 : Séquence logique d’application du syst¢tme HACCP [16]
Etape 1 : Constitution de I’équipe HACCP

Il s”agit de réunir un groupe de participants possédant les connaissances spécifiques et une
expérience appropriée de la fabrication du produit considéré et directement impliqué dans la

construction et la maitrise de la sécurité. Il est nécessaire de réunir une équipe pluridisciplinaire,

7
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[6]composée de représentants des départements de la production, des installations sanitaires, de la

maitrise de la qualité et de la microbiologie alimentaire.[15]
Etape 2 : Description du produit

Il est nécessaire de procéder a une description compléte du produit, notamment donner les
instructions concernant sa sécurité d’emploi telles que composition, structure physique/chimique
(y compris Aw, ph, etc.), conditionnement, durabilité, condition d’entreposage et méthodes de

distribution. [17]

Cette description ne doit pas se limiter au produit fini mais doit inclure les matieres
premicres, les produits intermédiaires le cas échéant, ainsi que les divers ingrédients, matériaux

d’emballage et les procédés de traitement entrant dans la formulation du produit [17].

Etape 3 : Identification de ’utilisation attendue du produit

Il s’agit de définir les groupes de consommateurs des produits et la maniére dont les

produits sont servis (chaud, froid...).[10] préciser la durabilité étendue ; DLC (Date Limite de

Consommation) ou DLUO (Date Limite d’Utilisation Optimale), les modalités normales i -

d’utilisation du produit et les instructions donnée pour I’utilisation [18].
Etape 4 : construction d’un diagramme de fabrication

Au cours de cette phase, le procédé de fabrication est dissocie en chacune de ses étapes
¢lémentaires identifiées sous forme de diagramme : le diagramme de fabrication. Il doit
reprendre les principales étapes du processus (depuis la réception des matiéres premieres jusqu’a
expédition du produit examiner. II doit étre assez détaillé pour permettre de définir les dangers
possibles, mais ne pas étre encombré de détails au point de surcharger le plan par des points

moins importants. [19]
Etape S : confirmer sur place le diagramme des opérations

L’équipe HACCP devrait comparer en permanence le .déroulement des activités au

diagramme des opérations et le cas échéant, modifier ce dernier. [19]
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Etape 6 : conduire une analyse des dangers

Cetteétape constitue le premier principe énoncé par le Codex Alimentaire. L’analyse des

dangers consiste 4 :

» Identifier les dangers significatifs pour un couple produit-procédé ;
Identifier les conditions conduisant a :

v Laprésence ;

v" La contamination ou la recontamination ;

Y

v Le développement ;
v Lasurvie ; de chaque danger dans le produit ou le procédé.
» Définir r les mesures de maitrise nécessaires ou mesures préventives [18]

Etape 7 : Identifier les points critiques de controle C.C.P

Les points critiques pour la maitrise correspondent & une matiére premiere, un lieu, une
¢tape opérationnelle, une procédure dont la maitrise est essentielle pour prévenir ou éliminer un
danger ou pour le réduire & un niveau acceptable.

L’identification des CCP peut étre facilitée par le recours & un « arbre de décision ». (Voir

annexe)[18]

Etape 8 : fixer des seuils critiques pour chaque ccp
Des limites critiques doivent étre déterminées pour la surveillance de chaque CCP. [18]
Une limite critique est valeur qui sépare I’acceptabilité de I’in acceptabilité. [7]

Les parametres en relation avec une mesure préventive ou une ¢étape du procédé sont ceux
qui peuvent apporter la preuve que le CCP est sous contrdle tel que : la température, le temps, le

PH, etc. [7]
Etape 9 : mettre en place un systéme de surveillance pour chaque ccp

A cette étape, 1’équipe HACCP doit définir un systeme de surveillance, afin de pouvoir
déceler le plus rapidement possible tout dépassement des seuils critiques, ce qui entrainerait une

perte de maitrise d’un CCP [9]
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Etape 10 : établir des actions correctives

Toutes mesures a prendre lorsque les résultats de la surveillance exercée au niveau du
CCP indiquent une perte de maitrise [13]. Les actions correctives doivent étre préétablies pour
chaque CCP afin de pouvoir étre appliquées systématiquement dés qu’une non-conformité est
observée (dépassement des limites critiques), mais aussi permettre d’éviter qu’un nouvel écart se

produise. [6]

Etape 11 : établissement des procédures de vérification

Etablir des méthodes permettant de vérifier que le systéme fonctionne correctement [10].
La vérification présente 3 aspects : [18]

v’ Vérifier périodiquement que les procédures du systtme HACCP sont bien
respectées.

v’ Vérifier efficacité du systtme HACCP en termes de sécurité sanitaire des
aliments.

v' Vérification par analyse: examens microbiologiques approfondis des
produits intermédiaires, des produits finis ou de leur environnement.

Etape 12 : établir un systéme documentaire
Il s’agit de pouvoir prouver que les dispositions prévues par le plan HACCP sont bien
validés et respectés. Ces prouves sont en particulier demandées par certaines clients, et exigées

par les administrations. Ces enregistrements fourniront aussi, le moment venu, qualité de données

utiles pour valider ou améliorer le systéme HACCP. [9]

10
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L’ensemble du systéme documentaire peut étre représenté au moyen de la pyramide

représenté dans la Figure 3.

Documentation
spécifique
du syste
u systéme PLAN
HACCP
A 4
PROCEDURES D t tati
-mesures préventives otc un;e_n ation
-surveillance behmique
-actions correctives
-vérifications
Documentation
d'exécution }
ENREGISTREMENTS . Rt
- resultats Documentation
- observations dynamique
- rapports, relevés de décisions
3 - gestion des non-conformités 1

Figure 3 : classification des documents [6]
IL5. Les programmes pré requis (PRP) :

Dans les établissements d’abattage, un ensemble de mesures générales d’hygiéne doit étre
appliqué afin de prévenir I’apparition de tout risque sanitaire. Ces mesures préventives qui
constituent la base des Bonnes Pratiques d’Hygiéne concernent les locaux, le transport et
entreposage, les équipements, le personnel, 1’assainissement et la lutte contre les nuisibles et

enfin le retrait (Figure 4).

Les PRP, ou bonnes pratiques d’hygiéne (BPH), concernent I’ensemble des opérations

destinée a garantir I’hygiéne, c’est-a-dire la sécurité et la salubrité des aliments.

11
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Les PRP (ou principes généraux d’hygiéne selon le Codex) donnent des bases solides qui
permettent de garantir I’hygiéne des aliments et doivent étre, au besoin, utilisées en conjonction
avec chaque code spécifique d’usages en matiere d’hygiéne, ils s’appliquent a la chaine
alimentaire depuis la production primaire jusqu’ la consommation finale, en indiquant les
contréles d’hygiene a exercer a chaque stade. Plus les bonnes pratiques d’hygiene sont prise en
compte et plus la solidité de I’assise du systéme haccp est effective et plus les bases sont solide,
plus les fondamentaux de I’hygiéne sont acquis, plus la méthode haccp est aisée a mettre en

ccuvre (figures).

Tracabilité
HACCP
 GBPHet
Les BPH et BPF pplcating. |

" de HACCP

:

Figure 5 : plan de maitrise sanitaire des aliments [20]
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L’ingestion de viande de volailles peut représenter un risque pour la santé du
consommateur, les dangers alors misent en cause sont divers et plus ou moins spécifique de ce
type d’aliment.

L’identification des dangers tout au longs de processus de fabrication du produit est la
premiére €tape de la démarche HACCP. Nous nous attacherons a identifier les dangers potentiels
rencontrés tout au long de Ja chaine d’abattage [21].

Ainsi trois types de dangers pris en compte sont :
Les dangers biologiques
Les dangers chimiques

Les dangers physiques

IIL1. Dangers chimiques :
Existe deux catégories de dangers chimiques :
II1.1.1 Dangers liés a ’environnement :
v" Produits de nettoyage et désinfection.
v" Produits de traitement de I’eau.
" Produits de lutte contre les nuisibles {tnsecticides, raticides...).

v’ Produits de maintenances (huiles, graisse).

III. 1.2 Dangers liés a I’animal :
v" Les résidus des médicaments vétérinaires (fiche sanitaire d’élevage ou
-registre d’élevage).

v Les résidus de produits phytosanitaires dans I’alimentation des animaux.
II1.2. dangers physique (corps étrangers) :

IIL. 2.1 Dangers liés a I’animal :
-Ce sont des dangers intrinséques comme les esquilles osseuses ou extrinséques

comme des corps étrangers acérés pouvant étre ingérés par I’animal.

II.22 Dangers liés au processus :

- Lames de découpe, instruments d’abattage, containers.

13
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- Du verre (bris de fenétres, de néons...), plastique (bris de tuyaux, de revétements) et

d’origine biologique (insecte).

IIL 3. Danger microbiologique :

II1.3.1 virus :

En I’état actuel des connaissances scientifique, aucun virus infectant les volailles ne peut

€tre transmis 4 I’homme par Pintermédiaire des viandes et abats de volailles consommeés.

II1.3.2 parasites :

Les parasites les plus rencontré sont : les coccidies, les oxyures, les ascaris, mais il ne

s’agit pas a ce jour de danger avérés pour I’homme.

II1.3.3 Les bactéries :

II1.3.3.1 bactéries d’altération :

Les bactéries responsables de I’altération des viandes de volailles bien que n’étant jamais
a lorigine d’accidents mettant en jeu la santé du consommateur, constituent parfois la

préoccupation majeure des professionnels de la filiére.

En effet, la dégradation qu’elles peuvent entraines, sont le plus souvent directement
détectables par le consommateur, eu égard au développement d’une odeur ou méme d’une
couleur anormale du produit, au contraire des bactéries pathogenes qui pour la plupart ne

conduisent pas a ce type de désagréments. [21]

Les principales bactéries d’altérations sont les suivantes -

- Pseudomonas
- Flore lactique

- Flore totale

14
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Elles sont utilisées comme critéres de vieillissement pour valider les durées de vie des
produits. Ces critéres en tant qu’indicateurs d’alertes, doivent étre associés a une appréciation

visuelle odeur et couleur.

IIL. 3.3.2 bactéries pathogénes :

Elles représentent un danger pour I’homme, elles sont a la fois toxique et infectieuse et

sont donc responsable de toxi-infections alimentaires.

Dés I’apparition de plusieurs cas de toxi-infection, on parle alors de Toxi-infection
alimentaire. Collective (TIAC). On parle de TIAC avec « I’apparition d’au moins deux cas
groupés similaires, d’une symptomatologie, en général digestive, dont on peut rapporter la cause
a une méme origine alimentaire ». (La brochure n° 1487 du Journal officiel) Pour les viandes de
volailles, les dangers biologiques pris en compte dans le guide des bonnes pratiques sont les

bactéries pathogénes suivantes. [21]

- Salmonella.
- Listeria monocytogéne.
- Staphylococcus aureus.
- Campylobacter.

- Escherichia. Coli
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Tableau 1 : principes dangers bactériens pour ’homme lié i la consommation de la viande

de volailles [21].

Bactéries Origine de | Caractéristiques Maladie La gravité | Importance
responsables la bactérie de la bactérie etsymptomes chez de la présence
provoqué par | ’homme dans la
I’homme viande crue
Salmonella Intestins, Température de Salmonellose :
selles développements -Gastro-entérite
d’animaux ou | (5°C_46°C) fébrile.
d’humains Détruit a la -Mortelle : sujets + +
(malades pasteurisation fragiles.
ou porteurs
sains)
Campylobacter Intestin des Température Campylobactériose -
animaux, optimum Gastro-entérite
Eau (42°C_43°C) -Septicémie + +
Détruit a la -Paralysie
pasteurisation
Staphylococcus Salive, gorge, | Température de Maladie des
aureus nez, plaies et | développement : banquets :
infections
(animal ou (6°C _48°C) -Nausées
homme) Toxinogénése -Vomissements
a partir de 12°C -Autres troubles ++ +
digestifs
Toxine : -Tendance &
thermorésistante I"hypothermie
(environ 120°C)
Listeria Sols, eau, Température de Listériose :
monocytogéne intestins développement : °nouveau-né :
excréments, (-2°C_45°C) -infection fatale,
poussiére séquelles  plus ou
moins graves.
°femmes enceintes :
-syndrome pseudo ++ +
grippal, infection
urinaire, avortement.
°adulte sensible :
-septicémie,
méningite.
Escherichia coli Intestins Température de Diarrhée
excréments développement : + ++
(37°C_49°C)
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Dans un abattoir, en plus de la flore d’origine présente au moment de la réception des
animaux, il ya toujours un risque de contamination des carcasses du premier poste jusqu’au

dernier poste durant I’abattage, ces contaminations peuvent provenir des SM [23].

La méthode des 5M repose sur 5 mots fondamentaux qui permettent d'identifier les

causespossibles d'une contamination [figure3]:

< Méthode(M1) (Processus, Pratiques)
% Matériel (M2) (Equipements, machines)
% Main d'ceuvre(M3) (Opérateur, Personnel de maintenance, etc.)
% Matiére(M4) (matieres premiéres, etc.)
< Milieu(MS5) (I’établissement de fabrication, etc.)
Cette méthode permet de lister toutes les causes de dangers, vu que les contaminations

possibles de la carcasse peuvent provenir des 5M.

IV.1. Méthode :

Les volailles arrivent a I’abattoir avec une charge bactérienne généralement élevée, la
difficultéde décontamination des carcasses dans un abattoir réside dans 1’absence de traitement
thermique etinterdiction d’utilisation des produits chimiques. La mise en place et I’application
des méthodesscientifiques (BPH, BPF, HACCP), reste donc les seuls moyens disponibles pour
décontaminer lescarcasses, mais il faut une application correcte de ces méthodes afin d’empéché
d’une part un apportde nouveaux contaminants et d’autres part la multiplication des bactéries

existantes, cela imposedeux impératifs :

v La séparation dans I’espace et/ou dans le temps, des secteurs incompatibles
(sales/propres etchaud/froid), ceci est possible par le respect des principes de
la marche en avant et de nonentrecroisement des flux. (la gestion raisonnée
des flux) [24].

v" L’abaissement, aussitot que possible et rapide, de la température des
carcasses a un niveauqui permet d’assuré la sécurité et la salubrité des

carcasses [25].
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IV.2. Matériel :

Durant toutes les étapes de I’abattage, les carcasses sont en contact direct avec le matériel,

ce quipermet les contaminations.

IV.3. Main d’ceuvre :

L’homme pourrait contaminer les carcasses ou les surfaces, par ses flores (cutanées, or
pharyngées),cette contamination est en relation directe avec son état de santé, comportement,

etpropreté corporelle

IV.4. Matiére :

La volaille vivante arrive a I’abattoir avec des pieds, des plumes et un tractus gastro-

intestinaltres chargés avec des bactéries de la flore originelle de I’espéce ou pathogéne [25]

IV.5. Milieu :

v' IV.5.1 Eau :

L’eau utilisée pour plusieurs opérations du processus d’abattage, pour le nettoyage et la
désinfection du matériel, des surfaces, pourrait étre une source potentielle de contamination a
tousles niveaux de la chaine. Elle contient une flore trés diversifiée, d’ou I’importance de la

maitrise desa qualité bactériologique [26]

v IV.5.2 Air ;

L’air est chargé de microorganismes, en transit dont Porigine est : le sol, les eaux ainsi
quel’homme et les animaux[27]. En raison de I’absence des nutriments dans I’air, les
microorganismesne s’y multiplient pas, ils y sont portés et véhiculés par les poussiéres ou par des
microgouttelettes[28]. La composition de la flore de I’air dans une salle dépend essentiellement

de I'activité qui y est exercée [29].
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v IV.5.3 Sol :

Le sol contient pratiquement les mémes microorganismes que I’eau, la différence dans

lepoint de vue quantitatif, le nombre de microorganisme du sol dépend de sa richesse en matiére

grasse [30].
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Figure6 : schéma qui montre principales causes de contaminations et d’apparition des
pertes et des TIAC
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PARTIE PRATIQUE

I. Objectifs :
Les objectifs de notre étude sont les suivants :

-Effectuer un audit d’hygiéne a I’aide de grilles d’évaluation préventives et gérable

adaptées a I’abattoir avicole visité a fin d’évaluer I’application des BPH et des BPF.

-Proposer la mise en place de mesures correctives concernant les non conformités

observés afin de promouvoir, améliorer et garantir la qualité des produits finis.

II. Matériel et méthode :

II.1. Matériel :
Présentation de 1’abattoir :

Pour des raisons de confidentialité, le nom de la marque de I’entreprise et le nom du

produit ne seront pas cités dans ce mémoire.

L’abattoir se situe dans une zone isolée non urbaine, de la wilaya de Tizi-Ouzou, agrée
depuis 2006 ; il emploie 20 personnes et des vacataires inclus, sa capacité d’abattage peu
*-dépasser 1500 sujet /jrs, sa production - annuelle est permanente mais subit : queiques -
fluctuations insignifiantes par apport a la demande du marché dans certaines périodes de

I’année.

L’abattage de I’établissement est mixte (poulet de chair€, et la dinde),le poulet est

fournit par différents élevages.

L’unité est dotée d’une chaine d’abattage semi-automatique et dispose de ses propres

moyens de transports des animaux vivants et les produits finis. (Annex 3).

I1.2. Méthode :

Le programme des préalables est présenté sous forme de grille de synthése
d’évaluation pour I’audit des programmes préalables, qui €nonce les critéres a satisfaire dans
chaque aspect visé [31] et par la suite évaluer I’existant et prendre en compte les

recommandations.

La grille des BPH est inspiré du codex alimentarius [24,32], du manuel du PASSA

[33] et de la réglementation Algérienne en vigueur [34.35,36,37,38,39,40,41,42.43,44,45.46]
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a pour objet d’aider I’entreprise agroalimentaire dans la démarche a suivre pour mener a bien

un diagnostic pour une éventuelle mise a niveau

La grille des BPF est inspirée de plusieurs sources, parmi lesquelles, codex

alimentarius, la réglementation nationale et d’autres références [21,22,23,47,48,49,50,51,52]

les catégories de conformité, décrites dans le tableau 2, utilisés pour les audits les services de

« Primuslabs »[53] et déja appliqués par la Lahreche T. (2012), ont été adaptée & notre étude.

Tableau 2 : Catégories de conformité [53]

Catégorie de conformité

Conformité

Pour avoir répondu aux critéres de conformité totalement.

Non conformité

mineure

-pour avoir des insuffisances mineures contre les critéres de
conformité

-pour avoir les insuffisances non graves simples ou d’isolement
contre les criteres de conformité.

-pour avoir couvert la plupart des critéres de conformité, mais pas

toutes

Non-conformité

majeure

-pour ne pas avoir répondu aux critéres de conformité.

-pour avoir des insuffisances importantes cotre les criteres de
conformité.

-Pour avoir des insuffisances graves simples ou d’isolement contre
les criteres de conformité.

-pour avoir des insuffisances systématiques contre les criteres de
conformité (issues graves ou non graves).

-pour avoir couvert certains des critéres de conformité, mais pas la

plupart.

Il est important de noter que, lors du déroulement de cet audit, ce systéme de

catégorisation ne sert en aucun cas a apporter un jugement, mais plutdt d’évaluer le degré de

conformité afin de savoir quel critére nécessite une intervention rapide.
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Les six (6) aspects visés par les programmes préalable sont: les locaux, le
transport,entreposage, les équipements, le personnel, I’assainissement et lutte contre les

nuisibles et enfin le retrait.(Figure 4)

o pr— — :; Assainissement P
~ Locaux Et" Transport =t :> Equxpement E> Personnel C> et lutte contre [:> Retrait
i Entreposage . A ¢ .} | lesnuisibles

Figure 4 : Programme des préalables [4]

I1.2.1. Grille d’auto-évaluation des BPH :
I1.2.1.1 Evaluation des locaux :

La conception et I'aménagement des établissement d’abattage de volaille, ainsi que les
Structures se trouvant a l'intérieur devraient étre construites de maniére a satisfaire les
conditions et prescriptions spécifiques permettant ainsi d'appliquer de bonnes pratiques
d'hygiéne alimentaire, y compris la protection contre la contamination croisée pendant et entre
les opérations et écarter tout danger en matiére d'hygiéne alimentaire lié a de telles

installations et une maitrise suffisante pour garantir la sécurité et la salubrité des aliments.

i ) Exigence des éléments Conformité
Etat des lieux Recommandation
a évaluer

Conf /NCm/NCM
I1.2.1.1.1IEXTERIEUR DU BATIMENT :

» La zone d’implantation de I’unité

Site suffisamment Description de la
éloigné du secteur zone : doit étre éloignée Conf Aucune
urbain, situé dans une | du secteur urbain et de
zone aérée et non toutes sources de
inondable, loin de pollutions

toute source de

pollution.

[N
(]
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Relié au réseau
d’assainissement,
alimenté en eau et en

électricité.

La clbture est faite

La cléture doit étre

essentiellement de Terrain cloturé NCm refaite  en dur de
grillage et fil barbelé maniére a  bloqué
I’accés aux nuisibles
(animaux sauvages,
rats...)
La cour est bétonnée, | Etat de la cour et la - bitumage de toutes les
munie de rigoles zone de surfaces extérieures du
d’évacuation des eaux | stationnement : batiment
a I’exception des aires | Doivent étre bien - nettoyage régulier
de stationnement des | nivelées et au jet d’eau pour
véhicules. drainées, ayant recu un NCm €liminer ou au moins
compactage et un diminuer les
traitement quantités de poussiéres
anti-poussiére
satisfaisant
Végétation
Végétation sauvage environnante (refuge Eliminer toute cette
dense tout autour du pour les nuisibles) : végétation afin de lutter
site constituant un Doit étre suffisamment NCM efficacement contre la
refuge pour les réduite de maniére a ne propagation des
nuisibles pas constituer un refuge nuisibles, a I’exception
aux nuisibles. des plantes ayant un
effet répulsif.
> L’état de I’unité
Bétiment en forme de | La forme du
« U » permettant le batiment : peuvent étre
respect des principes linéaires, en L, en U ou Conf Aucune

de la marche en avant

gravitaires.

[\
(O8]
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-I’arriére du batiment

Les abords du

- Entretenir les

est mal entretenu bitiment : doivent étre NCM alentours du batiment
(possibilité d’entrée congu, construit et d’une maniére adéquate
de nuisibles) entretenu de maniére a et éliminer les fuites.
prévenir toute
Les murs extérieurs introduction de
Présentent par contaminants (p.
endroits des défauts ex.emplacement
d’étanchéité. Judicieux des prises
d’air, entretien adéquat
du toit, des murs et des
fondations pour
prévenir les fuites).
Toiture métallique en | Toiture en dur,
bi- pente munie de €tanche, congue de
gouttiéres pour maniere a éviter
I’évacuation des eaux | I’accumulation et Conf Aucune
de pluies. infiltration des eaux
de pluies a I’intérieur du
batiment
L’accés a I’intérieur | Acces a Iintérieure du Les matiéres premiéres
du batiment se fait par | batiment : le nombre NCm et les déchets ne

cinq portes, comme
suit :

-Une grande porte
menant a la salle
d’abattage, réservée a

la  réception  des

animaux vivant et
I’évacuation des
déchets.

- Une porte d’accés

des portes doivent étre
au minimum en nombre
de quatre : une pour
d’entrée des matiéres
premicres, une pour
I’entrée du personnel de
production, une pour la
sortie des produits finis
et une pour la sortie des

déchets.

doivent pas emprunter

le méme circuit
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pour le personnel
exercant dans la zone
dite propre du
batiment

- Une troisiéme porte

réservée au personnel

exercant dans la zone

souillée.
-Une  porte  pour
I’expédition du

produit fini
- Une issue de secours
utilisée en cas de

besoin.

I1.2.1.1.2 INTERIEUR DU BATIMENT

Locaux congus de

maniére a respecter la

Respect de la marche

en avant (principe de

marche en avant du Schwartz) :

produit sans progression du produit Conf Aucune
entrecroisement de vers I’avant sans retour

circuits. en arriére

-Les zones propres et Séparation du secteur

souillées sont séparées | sain et du secteur Conf Aucune

par un mur en dur. souillé :

-D’autre séparation Prévenir la Ces opérations doivent
sont prévues dans le contamination NCm €tres réalisées dans les

cadre de la mise en
place du systéme
HACCP comme suit :
Création d’un mur
entre la zone de
saignée et la zone

d’éviscération

croisée, entre et durant
lesopérations, par les
denréesalimentaires, les
¢quipements, les
matériaux,|’eau,
I"aération, lepersonnel

et les sources

plus brefs délais pour
limiter le risque de

contamination

)
()]




decontamination
extérieurestelles les
insectes et autres

animaux.

-Les deux zones ne

sont pas suffisamment

Séparation du la zone

chaude et de la zone

Ces opérations doivent

séparées froid : NCm etres réalisées dans les
A cet effet, une porte | Pour évité Ja pollution plus brefs délais pour
est prévue entre la thermique des denrées limiter le risque de
salle de finition et la froides contamination
salle de
conditionnement des
poulets.
Les déchets sont Les aires de stockage
€vacués et éliminés des déchets :
aussitot apres les Doivent étre congu et Conf Aucune
opérations d’abattage gérée d’une maniére 3

étre propre en

permanence et prévenir

la contamination des

denrées alimentaires, de

I’eau potable, des

€quipements et des

locaux.

Matériaux de
- les articulations construction :
sol- mur et mur les murs : Conf Aucune

plafond sont

jointes

e
Les murs sont

-doivent étre articulés
avec le sol et le plafond
pour prévenir les
contaminations et
facilité le nettoyage

- doivent étre revétus

26




couverts de fajence | d’un matériau lisse et

sur toute leur hauteur | lavable de 2a3m Conf Aucune
d’hauteur
Toutes les surfaces de e sol

travail sont couvertes imperméable, dur,

de carrelage lisse et antidérapant, facile 3

€tanche. nettoyer et a désinfecter NCm Corriger le défaut de

La pente est | et doit étre de pente pente

insuffisante pour une suffisante.

bonne évacuation des

eaux
Vu la conception de e ventilation -le batiment doit étre
I'unité, la ventilation ventilation adéquate et ventilé de facon a ce
est essentiellement suffisante, qu’elle soit quela vapeur, la
mécanique assurée par | naturelle ou mécanique. NCm condensationou la
des extracteurs en | 7] importe d’éviter tout poussiére
nombre et taille | fluxd’air pulsé d’une nes’accumulent pas et
insuffisantes zonecontaminée vers que. Pair . vicié soit
une zone propre. €vacué, en renforgant

les extracteurs

existants.

présence de deux -Mettre en marche les
extracteurs dans la

salle de finition

-Les systémes de

ventilationdoivent étre extracteurs durant le

congus demaniére 3 travail

permettred’accéder

aisément aux filtres et

aux autres piéces devant

€tre nettoyées ou

remplacées.

-Eclairage suffisant . Eclairage 3

Conf Aucune

dans tous les locaux, -Etre convenablement

assurés par des néons ¢clairés pour permettre

produisant une I"activité d’inspection.




lumiére blanche

-L’éclairage ne modifie
pas la couleur de la

viande.

Les lampes sont
munies de caches de
protection pour
protéger les denrées

en cas d’éclatement.

-les ampoules et les
appareils d’éclairage
sontsuspendus et

recouverts.

Conf

Aucune

I12.1.1.3 ELIMINATION

DES DECHETS :

des graisses qui va
dans le sens de la

stagnation

€tre congues de maniére
a garantir que leseaux
résiduaires ne coulent
pas d’une
zonecontaminéevers
une zone
propre,notamment une

zone ousont manipulées

-Le systéme -Les systémes
d’évacuation des d’évacuation des eaux Conf Aucune
eaux résiduaires est résiduaires :
suffisant en nombre doiventétre suffisants
pour faire
face aux exigences.
-les caniveaux sont -Les caniveaux :
congus et construits -doivent étrecongus Conf Aucune
-d’une maniére et construits demaniére -
adéquate a éviter tout risquede
contamination.
- Lorsqu’elles sont en
partieou totalement
découvertes,les
-absence d’eau chaude | conduites -utilisation future d’eau
favorise la gélification d’évacuationdoivent NCM chaude dans les locaux

de travail

28
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R

des denréesalimentaires
susceptibles deprésenter
un risque élevépour la
santé

desconsommateurs.

Les  déchets  sont
€liminer plus
rapidement et sont

détruits ailleurs

-Une installation pour
ladestruction des
déchets(incinération) au

cas oucelle-ci n’est pas

Conf

Aucune

d’eau et de lave

mains.

L

nombresuffisant,
€quipées d’unéchasse

d’eau et raccordées a un

faiteailleurs.
I1.2.1.1.4 Installations sanitaires : installation des employés :
Existence de deux Vestiaires : |
vestiaires équipés, un | -Des vestiaires ou des
pour le personnel penderies en nombre
exercant dans la zone | suffisant permettant de Conf Aucune
dite sale et un autre revétir des vétements de
dans la zone dite protection propres et
propre du batiment. adaptés a son activité
Chaque vestiaire est avantl’entrée dans les
doté de deux portes locaux on sont
pour mieux gérer la manipulés ou
circulation du manutentionnés les
personnel alimentset équipés de
douches
Les vestiaires sont mal | -ces locaux doivent étre Installation
aérés €quipés de ventilation NCM d’extracteurs dans
adéquate chaque vestiaire
Chaque vestiaire et Toilette :
doté de toilettes -Congues pourpermettre
€quipées de chasses une bonnehygiéne, en Conf Aucune

29
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Les sanitaires n’ont

systeme d’évacuation
Efficace,

Ses équipements
doiventétre maintenus
eénpermanence en état

depropreté et veiller a

aucun acces direct sur | ce queles sanitaires ne Conf Aucune
les locaux de travail | donnent pasdirectement
sur les locauxde travail.
-Disposent d’eau
Disponibilité d’eau | courantefroide et
froide et chaude en chaude ou tiede,
quantité suffisante dedistributeurs de Conf Aucune
pour tout le personnel. | savon, et de poubelle
nettoyable etd’essuie-
main sanitaire.
Chaque plan de travail | Lave-mains
et doté de lave mains, | En nombre suffisant,
Equipés de robinets Judicieusement situés, Conf Aucune

semi-automatiques,
distributeurs de savon
liquide ainsi que des
serviettes a usage
unique, de sorte &
minimiser les risques
de contamination a ce

niveau.

placés a proximité des
postes de travail.
Equipés de robinets &
commande non
manuelle ;distributeur
de savonbactéricide ;
d’une brosse aongles en
matériaux synthétiques
; distributeurde
désinfectant ; systéme
de séchage a usage

unique.
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-absence de -Pictogramme ; NCm ~Coller devant chaque
pictogramme rappelant les régles de lavabo des instructions
lavage des mains : lisibles et sur les portes
Clairement rédigés, en général
présentés et expliqués a
tout les membres du
personnel
- les laves main sont - IIs doivent étre Conf Aucune
réservés distincts des dispositifs
exclusivement pour de lavage des denrées
nettoyage des mains alimentaires.
I1.2.1.1.5 Approvisionnement en eau potable :
Utilisation de I’eau | -source et traitement Conf Aucune
traitée issue d’eau
du robinet et de puits
-réseaux distincts -Aucune Conf Aucune
aucun raccordement communication
permettant un reflux entre les réseaux d’eau
dans les conduites
d’eau potable potable et non potable
Disponibilité¢ d’eau | -Les volumes, Conf Aucune

chaude (+82C°) en
quantité et en pression
suffisante pour assurer

la désinfection et le

nettoyage

températures(l’eau
utilisée pour
lenettoyage et la
désinfectiondes outils et
du petitmatériel doit
étre a unetempérature
de +82°C et La pression
de I’eau
doiventrépondre aux
besoinsopérationnels et

denettoyage.
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11.2.1.2.Evaluation des équipements :

L’¢établissement doit utiliser un équipement congu et adapté pour les différentes étapes
du processus d’abattage et doivent Iinstaller et I’entretenir de facon & parvenir des conditions
susceptiblesd’entrainer la contamination de la viande. L’abattoir doit avoir en place un

programme satisfaisant de contréle et de maitrise de tous les éléments et doit tenir 4 jour les

dossiers nécessaires.

I1.2.1.2.1 Equipement :

Présence deux -utilisation largedes

chambres froides de techniquesde froid Conf Aucune

ressuyage et stockage

du produit fini d’une

capacité totale

suffisante. -Prévoir un dispositif
de froid adéquat pour
le contréle de la

-Température du local | -Un thermométredans le NCM température dans

de découpe local dedécoupe ou cette zone.

non contrdlée latempérature nedoit Mettre en place un

pas excéder+10°C thermométre

afin de vérifier la
température requise
(+10°C)

Présence de -Des canalisations Conf Aucune

canalisations et et installationspour

installations entuyaux | I’approvisionnement en

PHD qui permettent eau courante chaude

une alimentation et froide

courante en eau froide

et chaude

98]
N}




- Utilisation de chariots

-Un équipement

et tables en acier empéchant lecontact Conf Aucune
inoxydable en quantité | direct desviandes et
suffisante pour les desrécipients avec lesol
besoins journaliers de
I"unité.
I1.2.1.2.2 Outils :
Tout les ustensiles -Les outils detravail Conf Aucune
utilisés sont en inox, | doiventétre résistants a
facilement lavables, lacorrosion, facile
désinfectés anettoyer et adésinfecter
quotidiennement etréservés
seulement & cetusage
Des tables en acier -Les surfaces Conf Aucune
inoxydable sont Alimentairesdoivent
réservées a cet effet. étrelisses,
noncorrosives, non
absorbantes,
nontoxiques,exemptes
depiqdres, defissures ou
decrevasses.
- Les déchets -Des récipients a
d’abattages sont couvercle, doiventétre
collectés dans des bacs | réservés a lacollecte NCm - Tout les récipients
en plastic sans desintestins, doivent étre munis de
couvercles. Vidés une desdéchetsd’abattage, couvercles.
fois remplis descarcasses et desabats - Vider ces bacs au
impropres ala fur et & mesure sans
-Le sang est collecté et consommation.D’autres attendre leur
suit-le méme récipientsdoivent remplissage pour
cheminement que les treprévus pour limiter
autres déchets. lacollecte du sang. I’accumulation des
Ces récipients doivent NCm

déchets devant les J




PARTIE PRATIQUE

€tre étanches et en

matériaux inaltérables.

plans de travail.

-I’équipement est bien

congu bien installé

-L’équipement est

congu, installg,

demaniére aprévenir la Conf Aucune
contamination
duproduit durant
lesopérations.
-Les installations sont | -L’équipement est Conf Aucune
correctement congues | construit etinstallé de
par rapport au drainage | maniére apermettre le
drainageapproprié, au
besoin, qui serend au
réseaud’égout.
- les ustensiles sont -L’équipement etles Conf Aucune
identifiés en fonction ustensilesservant a la
de leurutilisation : manutention
matériaux desmatériaux
comestibles ou pas noncomestibles nesont
pas utiliséspour
lamanutention de
matériauxcomestibles
etsont
clairementidentifiés.
-La présence d’une -’aménagement
séparation physique de ces lieux NCm -Créer un acceés entre

(mur en dur) entre les
zones propres et
souillées ne permet pas
une inspection de ces
deux zones

simultanément en

doitpermettred’effectuer
a toutmoment et
d’unemaniére efficace
les opérations
d’inspection et de

contrble sanitaire

S€S zZzones.
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allant des zones
propres vers les zones

moins propres.

vétérinaire

I1.2.1.2.3 Hygiéne de I’équipement :

Chaque équipement et

destiné & une opération

- les outils et

€quipements

précise. utilisés al’abattage et Conf Aucune
manipulation
desviandes nedoivent
€treutilisés qu’a cesfins
-La chaine d’abattage | -Le fabricant a -Qualification de
est entretenue par un mis en place I’agent chargé de
ouvrier ne respectant unsystémed’entretien I’entretien de la
pas les consignes parécrit pour assurerla NCM chaine d’abattage.
dictées par le salubrité des -Se baser sur les
fabriquant aliments. notices du fabricant
-Le programme pour le nettoyage et
d’entretien n’est pour un meiileur
pas respecté entretien.
-Pas de liste -Liste del’équipement -Etablir une liste et
d’équipements nécessitant unentretien NCm un programme pour
nécessitant un entretien régulier. le matériel a nettoyer
réguliérement
-Un nettoyage grossier
se fait pour le matériel
souillé
-Le nettoyage et -Ils doivent étre -Définir un plan de
désinfection des nettoyés et désinfectés NCM nettoyage et de

différents plans se font
quotidiennement mais
sans répondre au

protocole dicté par les

services vétérinaires.

apres chaque

utilisation

désinfection avec une
fréquence précise
Le nettoyage

consistera a :

Enlever les débris
|

)
Wn
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visibles des surfaces,
appliquer une
solution

détergente, rincer
avec de I’eau
conforme, sécher ou
une autre méthode
pour ramener les
résidus, au besoin la
désinfection suivie

,
d’un ringage

- la saignée se fait

-si la saignée est

Utilisation de deux

manuellement manuelle il fautune NCm Ou mieux trois
- Le couteau n’est ni stérilisation(eau & 82°C) couteaux en rotation
lavéniStérilisédu début | pourle couteau (passage au préalable
Jusqu’ & la fin entrechaque volaille sous I’eau courante).
ousi elle estautomatique Eau du stérilisateur a
ilfaut un sprayage de la 82°C
lame entrechaque
volaille etstérilisation
de lalame entre
chaquepause
- Pentretien se fait par | -Lors del’entretien, il -spécifier les
des employés non fautéviter les risquesde NCM responsabilités  pour

désignés pour cet effet
- Popération ne suit
aucun procédé (les
dangers ne peuvent

étre écartés

danger B, C,
P(réparationincorrecte,
écaillede

rouille,peinture, etc.).

les différentes taches
ainsi que les
méthodes et la
fréquence de
nettoyage

-Dans le cas échéant,
des programmes
d’entretiens devrait

étre établis en
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consultant des

spécialistes concernes

I1.2.1.3. Evaluation du transport, réception et entreposage :

L’abattoir doit s’assurer que les animaux sont transportés dans des conditions qui ne

risquent pas de compromettre leur bien €tre, doit étre congu et entretenu de maniére a réduire

le risque de stress ou de blessures pour les animaux ainsi que le taux de mortalité.

L’établissement doit avoir en place un programme satisfaisant de control

e et de mafitrise de

tous les €léments visés par la présente section et doivent tenir & Jour les dossiers nécessaires.

11.2.1.3.1 Transport :

-Le transport des
poulets vivants est
assuré par deux
camions aménagés
exclusivement 3 cette
opération
L’unité dispose de
quatre camions
frigorifiques pour le
transport sous froid du
produit fini. Agrées
par les services
vétérinaires.

Tous ces camions sont

nettoyés
quotidiennement sans

faire objet d’une

désinfection

systématique.

- Les véhicules
doivent satisfaire
aux exigences du
transport despoulets ;
inspectéssur réception
etavant
leurchargement
pours’assurer qu’ils
sont exempts detout
contaminantet
qu’ilsconviennent
autransport
desanimaux avant et

apres I’abattage.

S S

NCm

-Ces camions
doivent faire objet
d’une désinfection

apres chaque usage.
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Le produit fini est -Les denrées Conf Aucune
expédié dans des alimentaires non
caisses en plastiques | contenues dans un
apres emballage et | emballagerésistant
€tiquetage, pour éviter lesenveloppant
tout contact direct complétement,
entre la marchandise | doivent ne pas étre
et les proies des déposées A méme
cellules sol lors desopérations
de
chargement ou de
déchargement, ni
mises en contact
direct avec leplancher
des engins detransport.
Les camions frigos | -Le matériel Conf Aucune
sont utilisés destiné autransport
exclusivement pour le desdenréesalimentaires
transport du produit | doit
fini. €treexclusivement
affecté a cetusage
Les concernés - Le produit fini Conf Aucune
déclarent manipuler la | est transportédans
marchandise avec desconditions de
précaution lors du nature a prévenir
chargement, transport | la contamination
et livraison. ou ladétérioration.
I1.2.1.3.2 Réception et entreposage
-Les poulets restent -le produit fini et Conf Aucune

accrochés dans les
chariots jusqu’au
moment de

I'emballage.

les matériaux
d’emballage sont
manipulés

etentreposés
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-Une fois emballée ils | demaniére aprévenir Conf Aucune
sont stockés dans les | leurendommagement,
caisses en plastiques leur détérioration
-L’emballage est et leurcontamination.
stocké dans une salle
aménagge, seule les
quantités a utiliser
sont retirés
quotidiennement.
Un contr6le régulier - Le contréle des Conf Aucune
s’effectue pour les poulets stockés
poulets stockés dans les chambres
froides s’effectuera de
maniere a éviter
la détérioration et
les pertes
Le poulet fini peut | - Le produit fini Le poulet doit étre
facilement faire objet | est adéquatement NCM adéquatement
de manipulation par | protégé contre toute protégé contre tous
d’autre personnes contamination les contaminants
augmentant ainsi les | intentionnelle ou possibles.
risques de non intentionnelle
contamination avant son expédition.
Aucune salle n’est | - les poulets non NCm -Réserver une piéce

réservée aux poulets

saisies ou suspects

conformes oususpects,
sont
clairementidentifiés
etentreposés dans

une zone distincte
Jusqu’a ce que ’on en
dispose comme il

convient.

a cet effet
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Les poulets déclarés
impropres a la
consommation sont
dénaturés et €liminés
immédiatement aprés
I’inspection post
mortem-

Ceux qui ont fait objet
d’une saisie partielle
sont orientés vers la

découpe.

-Les produits

saisis devraient

étre surveillés
Jjusqu'a ce qu'ils
soient détruits,
utilisés a des fins
non alimentaires,
déclarés aptes a la
consommation
humaine ousoumis a
unetransformation
ultérieure de maniére a
garantir leur sécurité

d'emploi

Conf

Aucune

I1.2.1.4. Evaluation du personnel :

L’établissement doit faire en sorte que les personnes qui sont en contact direct ou

indirect avec lesaliments ne risquent pas de les contaminer grace au maintien d'un degré

approprié de propretécorporelle et un comportement approprié. Dans le cas échéant les

personnes qui n'observent pas unniveau suffisant de propreté personnelle, qui souffrent de

certaines maladies ou

contaminer les aliments et transmettre des maladies aux consommateurs.

affections, ou secomportent de maniére inappropriée, peuvent

I1.2.1.4.1 .Etat de santé du personnel :

—

Le personnel est
sensibilisé sur la
nécessité d’informer la
direction
volontairement de la
maladie qu’il
contracte,

La direction affirme le
renvoi de tout ouvrier

susceptible de

-Les personnes
reconnues oususpectes
d'étre

atteintes ouporteuses
d'une

maladie ouaffection
transmissible par

les aliments ne
devraient ne pas étre

autorisées a entrer
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contaminer les

dans les zones de

denrées. manipulation des Conf Aucune
aliments si la
contamination est
possible. Toute
personne dans ce
cas devrait
immédiatement
informer ladirection de
samaladie ou des
symptomes
Disponibilité d’une -Traitement Conf Aucune
boite & pharmacie pour | systématique des
la prise en charge des | 1ésions etaffections
blessures Iégeres dessurfacesdécouvertes
En cas de blessure dela
légere, les plaies sont | peau ainsi qu’une
couvertes de exclusiontemporaire
pansements. desaires
demanutention des
poulets
Un programme de -Les personnes Conf Aucune

visites médicales est
établi, effectué par
Ientreprise.

Chaque ouvrier est
soumis a des visites
médicales périodiques
tout les six mois.

Les certificats
médicaux sont
disponibles au niveau

de ’administration.

affectées a la
manipulation des
denrées doivent

étre soumises a

des visitesmédicales
périodiques et aux
vaccinationsprévues
par le ministére
chargéde la santé
quiétablira la liste

des maladies et
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affections quirendent
ceux qui

en sont atteints,
susceptibles de

contaminer les

denrées
11.2.1.4.2.Propreté corporelle

Disponibilité de -Les personnes NCm Les ouvriers

douches en nombre qui manipulent doivent

suffisant dans chaque | les alimentsdevraient Se doucher avant

vestiaire, utilisées maintenir un haut de mettre les tenues

seulement apres le standard depropreté de travail pour

travail. corporelle éliminer tout les
contaminants
venant de
I’extérieur

Chaque ouvrier est -Porter des

doté de deux tenues de | vétements

travail utilisées en etchaussuresadaptés

alternance.

Ces tenues sont -port de gants

composées de tablier, | solides, propres et

pantalon, bottes et agréés auxcontacts

charlottes. alimentaires Conf Aucune

Des paquets de gants
de latex a usage
unique sont

disponibles

-le port de coiffes

ou bonnetsrecouvrant
I’ensemble de la
chevelure est
obligatoire apartir
desopérations

d’éviscération
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-Les employés ne se

lavent pasles mains

-se laver les

mains avant de
manipuler des aliments
et apres avoir manipulé
des aliments crus ou

tout produit contaminé

NCM

-sensibiliser le

personnel a
I’importance du
gesteavant toute

manipulation

I1.2.1.4.3 Comportement personnel

-L’interdiction de -Les personnes NCM -Informer et
fumer, manger, tousser | qui manipulent sensibiliser
dans les zones de les alimentsdoivent le personnel de
manutention des éviter les I’impact
aliments n’est pas comportements de leur
respecté par les susceptibles comportement
ouvriers d’entrainer une et surveiller cela
contamination des tout le
aliments comme long du processus
fumer, cracher, de travail
mécher oumanger,
€ternuerou tousser a
proximitéd’aliments
nonprotégés
Des personnes -Restrictiond’acces L’accés a intérieur
étrangeres a dupersonnel et NCM des locaux doit étre

I’entreprise accédent
facilement a I’intérieur
de I'unité, malgré la
présence de panneaux
d’interdiction sur tout
les acces. Ce qui
augmente le risque de
contamination des

denrées.

desvisiteurs

strictement réservé
au personnel chargé
des différentes

opérations.
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I1.2.1.4.4.Formation du personnel :

Des sessions de
formations aux bonnes
pratiques
d’hygiénes/Fabrication
sont organisées et
assurées par le bureau
d’études chargé de la
mise en place du
systtme HACCP dans
I"unité.

Malgré cela, la plus
part des ouvriers
n’appliquent que

rarement ces regles.

-les

manutentionnaires

de denréesalimentaires
doivent étre soit
encadrés etdisposent
d’instructions

et/ou
d’uneformationen
matiére

d’hygiénes
alimentaires adaptées a
leuractivité

professionnelle

NCm

Engager une
personne qualifiée
qui viellera sur
I’application stricte
des régles

d’hygieéne

I1.2.1.5. Evaluation des opérations d’assainissement et de lutte contre les nuisibles :

La présence de rongeurs (rats, souris) et insectes dans et aux abords des locaux dojt

€tre contrblée, essentiellement parce que les rongeurs sont porteurs et transmettent des

maladies. Un programme écrit satisfaisant d’assainissement pour contrdler et maitriser tous

les €léments visés par la présentesection et tenir 3 jour les dossiers nécessaires.

J

I1.2.1.5.1.Les rongeurs

La présence de quelques
orifices sur les murs,
ainsi que les joints assez

larges de quelques

-Afin de ne pas

attirer lesrongeurs et

autres animaux,il faut veiller

ace que les abordsdes locaux

Elimination de
tous ces orifices
et fissures.

Les portes

portes favorisent soient maintenussans orifices NCM doivent étre
'entrée des ravageurs a | et sans défauts d’étanchéité. jointives.
I’intérieur du batiment.
Les déchets sont - Les déchetsattirent
€liminés a la fin des bienévidemment les
opérations d’abattage. | rats et les souris, qui peuvent Conf Aucune

alorsse risquer & rentrer a
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I’intérieur

Une entreprise
spécialisée est engagée
pour la mise en ceuvre

du plan de dératisation.

-1l est nécessaire

de disposer d’un

plan desinstallations
avecemplacements
numeérotés des appats sur les
traces indiquant la présence
des rongeurs préalablement

étudié

Conf

Aucune

11.2.1.5.2.Les insectes

Les jonctions sont en

bonne état

-les jonctions

entre les murs et

le sol ou lesplafonds
doiventétre
totalementimperméables, et
ne rien laisser passer et
€liminer toutes les fissures
pour que les insectes ne

pondent pas.

Conf

Aucune

Les fenétres sont dotées

de moustiquaires.

-Les encadrements de fenétres
doivent étre étanches. Les
fenétres peuvent étre
maintenues fermées ou munies
de moustiquaires avec une

maille serrée

Conf

Aucune

L’extérieur de "unité
favorise la
multiplication d’insecte
par la présence d’une
végétation dense et des
flaques d’eaux pas loin

du batiment

-les insectes sont
attirés par desflaques d’eau
résiduelles et la

nourriture

NCM

Elimination de
toute cette
végétation et les
flaques d’eau en
nettoyant les
filtres qui se
trouvent aux
nivaux des
rigoles
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Les déchets sont éliminé | - les déchetsdoivent Conf Aucune
sur place a I’aide d’un €tredéposés dans desbennes
camion fermées
I1.2.1.5.3Assainissement :
-le nettoyage et -L’opération
I’assainissement sont d’assainissement Conf Aucune
réalisés apres arrét doit étre réalisée
complet de la production | aprés I’abattage,
afin d’éviter toute durant leressuyage
contamination physique | descarcasses, aprés
ou chimique du produit | la découpe.
fini
-produits chimiques -Les produits de
utilisés conformes aux nettoyage et Conf -Aucune
normes algériennes dedésinfectiondevront -Revoir les
--procédures étreconformes a la NCM modalités
inadéquates législation envigueur d’utilisation de
d’utilisation des produits ces
chimiques produits
chimiques
Le plan de nettoyage et | -programme -établir un
désinfection ne répond établi, écrit des programme
pas aux regles procédures de de nettoyage et
nettoyage et d’assainissement
d’assainissement prenant en charge
avec respect des tous
quatre facteurs NCM I’équipement et

(température,
temps, mode
d’application et

concentration)

tous les locaux
dans leur totalité
- Etablir une
procédure

écrite
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11.2.1.6.Retrait :

Les responsables devraient s’assurer que des procédures efficaces soient mises en

place pour résoudre tout probléme de sécurité des aliments et permettre le retrait rapide du

marché de tout lot incriminé de produits finis.

I1.2.1.6.Retrait :

de retrait

Existe-t-il undossier retrait

etest’ il tenu ajour ?

Absence de -Existe-t-il une -Etablir une
systéme de Procédureindiquant procédure de retrait
tracabilité lesmodalités de NCM
efficace. retrait ?
-Consigne non -Capacité deretrait. NCM -Procéder a la mise
appliquée en place d’une
politique de retrait

-Les lots sont -
étiquetes ChaqueRécipientcontenant Conf Aucune

desaliments devrait

porter uneétiquette

indiquant la date

de production,

le type d'aliment,

le nom de

I'établissement et

le numéro du lot.
-Aucune pratique | -Dossiers : NCM

-Etablir une

formalité de retrait

I1.2.2. Grille d’auto-évaluation des BPF :

En plus des BPH qui offrent un environnement hygiénique pour le produit : les BPF

traitent le procés de fabrication étape par ctape suivant le diagramme de fabrication [figure 3]

dans le but d’avoir un produit salubre et propre & la consommation.
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état des lieux Exigences des Conformité Recommandations
¢léments a évaluer | Conf /NCm/NCM
I1.2.2.1.La réception :
L’unité dispose -I’abattoir doit disposer
d’une large salle d’un local ou d’un
dans laquelle emplacement couvert Conf Aucune
séjournent les pour la réception des
animaux vivants animaux.
avant abattage.
-Le nettoyage de la | la zone de Afin d’éviter la
zone se fait a la fin | débarquement dissémination de
des opérations (une | maintenue propre avec NCM germes dangereux, la
fois I’abattage nettoyage entre deux zone de
terminé et les arrivages des volailles débarquement doit
déchets évacués) ou de lots faire objet de
d’exploitations nettoyage rigoureux
-desdifférents lots | différentes. entre les arrivages.
sontdébarqués dans
leméme local et la
tracabilité n’est
pasassurée
Le déplacement -la manipulation des
des caisses se fait | volailles doit se faire
dans un avec douceur par des Conf Aucune

transpalette, par les
ouvriers chargés de

personnels spécifiques
au déchargement.

cette tache
11.2.2.2.Délais d’attente et diéte :
- la diete hydrique :
La di¢te hydrique | huit heures minimum

n’est pas respectée
a tous les niveaux.
Seule une diéte
totale est appliquée
a raison de deux
heures avant
abattage.

avant I’embarquement
donc au niveau de
I’exploitation, pour que
les oiseaux

supportent mieux le
transport et 12h
maximum pour
minimiser la perte du
poids

-la diéte totale :
lheure avant
I’abattage

NCm

Respecté la délais de
la diete hydrique a
fin de minimiser les
pertes

I1.2.2.3.Inspection ante-mortem :

Tous les poulets
recus a I"unité sont
accompagnés de
certificats
d’orientation a

- Au niveau de
I’exploitation :
I"inspectionest
effectuée par les
vétérinaires praticiens
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’abattage, délivrés
par le praticien
chargé du suivi

quifournissent un
certificat d’orientation
a I’abattage

sanitaire de ces Le contréle doit porter Conf Aucune
poulets. surl’identification des
La validité de ces | animaux,leur bien étre
certificats est de 24 | et la détectionde tous
heures. signe de pathologie,
d’anomalies
susceptibles de
nuire aux animaux ou
aux hommes.
Une inspection -L’Inspection ante
ante mortem est mortem au niveau de
faite pour tous les | I’abattoir se fait par le
poulets regus vétérinaire inspecteur
assurée par le et doit comporter un
vétérinaire contrdle de
inspecteur de la I’identification des Conf Aucune
subdivision animaux et un examen
agricole. visuel.
Elle comporte le
contrdle des
documents, et
I’inspection
visuelle des
animaux.
I1.2.2.4.Accrochage :
- Retirer les oiseaux
des cages et les
L’utilisation d’une | accrocher aux
chaine d’abattage | suspenseurs en évitant Conf Aucune
compacte ne autant que possible de
permet pas le stresser les oiseaux.
respect de cette
étape.
L’utilisation d’une | - Le suspenseur doit
chaine d’abattage | maintenir la volaille les Conf Aucune
compacte ne pattes bien écartées et
permet pas le les libérer aisément au
respect de cette moment voulu
étape.
L’accrochage se -L’accrochage se fait 2
fait aprés sacrifice. | a 3 minutes avant le
sacrifice pour Conf Aucune

empécher [*agitation.
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I1.2.2.5.Etourdissement :

- cette €tape pose
unprobleme de
certification s’il
s’agit d’un
abattage halal,
toutefois I’abattage
sans
étourdissement est
permis

- Trois méthodes :
chimique, mécanique et
électrique. Cette
derniére étant la plus
utilisée car c’est la plus
efficace et la moins
couteuse, elle réduit les
risques de convulsion.

-la méthode électrique
est pratiquée soit a bas
voltage (70 a100V)
dans un bain d’eau,
systéme manuel
(€lectrode appliquée
sur la téte), couteau
€lectrifié ou a haut
voltage (500V) : plaque
meétallique, inclinée
électrifiée dans une
enceinte pour protéger
le personnel et selon
I’OIE, le courant
électrique doit étre
appliqué pendant au
moins 4 secondes
avec une intensité
minimale de 100
milliampére par
volaille (poulet de chair
et poule pondeuse)
toute en veillant a ce
que I’appareil doit étre
bien réglé.

Conf

Aucune

I1.2.2.6.La saignée :

Une saignée
manuelle est
pratiquée avant
I’accrochage.

- une saignée manuelle
ou automatique est
obligatoire
immédiatement aprés
I’étourdissement.

Conf

Aucune

-une seule incision
qui sectionnera
rapidement,
completement et
simultanément les
jugulaires, les
carotides,
I’cesophage

et la trachée sans

- consiste en la section
des principaux
vaisseaux sanguins :
carotides et jugulaires
au niveau du cou et elle
doit étre compléte.

Conf

Aucune
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couper la téte

|

I1.2.2.7.1’égouttage :

L’égouttage se fait
a I’aide de gros

-Se fait dans un couloir
i1solé du reste de la

entonnoirs chaine de telle sorte Conf Aucune
métalliques au que le sang ne puisse

dessous desquels €tre une cause de

sont placés des souillure en dehors du

bacs en plastic lieu d’abattage.

pour la

récupération du

sang.

La durée entre la - Le délai entre la

saignée et saignée et I’échaudage Conf Aucune

I’échaudage est de
2 minutes.

est de 90secondes.

11.2.2.8.1.°¢

chaudage :

Une fois
accrochés, les
poulets passent
automatiquement

- Faire passer les
poulets saignées dans
un bac d’eau chaude
(échaudoir) avec une

Respecté les régles

dans I’échaudoir température de 59°C a NCM de température et les
avec une eau 64°C (échaudage durées
préalablement haute) pendant 30 a75
chauftfée a 58°C secondes.
durant 25 430 sec.
L’eau des bacs est | - L’eau des bacs - Renouveler I'eau ¢n
changée a la fin d’échaudage doit étre fonction du nombre
d’abattage de gérée de sorte qu’elle NCm d’abattage et donc du
chaque lot. ne soit pas degré de souillure de
excessivement I’eau de I’échaudoir
contaminée.
La température est | - maintenir cette eau a
contrblée et une température au
maintenue souvent | moins égale a +50°C Conf Aucune
entre 52°C et
58°C
I1.2.2.9.Plumaison :
La plumaison se - la carcasse doit étre
fait immédiatement | Déplumée
apres I’échaudage. | immédiatement
apres |’échaudage. Conf Aucune

Cette opération est
destinéea enlever les
plumes et la couche la
plus superficielle de la
peau.

La plumaison se

-La plumaison peut se

I
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fait a la machine.
Les doigts
plumeurs sont

faire a I’aide de deux
méthodes : soit a la
machine : Les doigts

réglés et maintenus | plumeurs en frappant, Conf Aucune
en bon état. avec une certaine
Les plumes qui pression les carcasses,
restent (comme les | permettent
longues plumes I’enlévement efficace
des ailes et de la desplumes.la force
queue) sont requise pourenlever les
arrachées plumes estdéterminée
manuellement. par latempérature
d’échaudage oua la
main en saisissant les
longues plumes des
ailes etde la queue que
I’on arrache par
torsion, puis on passe
aux grandes plumes de
lacarcasse, enfin
’arrachagedes petites
plumes quiterminent
I’opération.
La chaine et dotée | - Pour réduire le niveau
d’un systéeme de decontamination, les
ringage permettant | plumeuses sont dotées
le premier lavage. | d’un systéme de
des poulets et rincage intégré avec de Conf Aucune
I’élimination des I’eau froide permettant
premiéres a la fois : le ringage des
souillures carcasses, I’élimination
des plumes et la
maintenance des doigts
en caoutchouc par
refroidissement
Les doigts usés, -Changer les doigts de
défaillants ou la plumeuse Conf Aucune
cassés sont
changés.
11.2.2.10. Eviscération et effilage :
L’éviscération se | - L’éviscération doit
fait sur une table €tre opérée au niveau
en acier de I’abattoir, aussitot Conf Aucune
inoxydable juste apresl’abattage
apres la plumaison
Elle se fait par -L’éviscération Conf Aucune

’ablation totale de
la téte, I'cesophage,
du jabot, de la
trachée, du ceeur,

consiste en ’ablation
totale de : la téte,
I’cesophage, le
jabot, la trachée, le

n
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viscéres
abdominaux (pro
ventricule, gésier,
intestins, foie et
rate) ainsi que les
pattes.

-L’effilage n’est
pas pratiqué dans
’unité.

ceeur, le poumon par
aspiration, le pro-
ventricule, le gésier, le
foie, la grappe
ovarienne et le tractus
génital, les intestins, les
pattes réalisées a la
limite de I’articulation
du jarret ou au
maximum a lcm au-
dessous de cette
articulation.

-L’effilage consiste en
’ablation de I’intestin
par I’orifice cloacal
sans enlévement des
autres visceres (Jabot,
Foie, gésier, cceur et
poumons) ni des abattis
(Pattes, tete et cou).

11.2.2.11. Lavage des carcasses:

-Les carcasses
subissent un
deuxiéme

lavage
systématique a la

- Un lavage
systématique

des carcasses, par
aspersiond’eau sous
pression ou

fin des opérations | parimmersion. Le plus Conf Aucune
d’éviscération et rapidement possible
coupedes pattes. apréschaque étape

susceptibled'entrainer

la contamination ;

plus un lavage apres

I'éviscération.
L’eau utilisée est - L’eau utilisée doit Conf Aucune
traitée issue étre uneeau potable
du robinet et de
puits.
Aucun essuyage - Interdiction d’essuyer Conf Aucune
n’est réalis€. lescarcasses
Une fois finis, les
poulets sont
directement
expédiés

I1.2.2.12. La finition :

La finition se fait & | - La finition doit se Conf Aucune

la main et a [’aide
d’un coteau.

fairemécaniquement
avec uneépileuse, un
couteau ou a lamain
pour Oter les plumules,
taches...etc.
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St

Les poulets sont - Le poulet doit étre Conf Aucune
accrochés sur des | accrochépar les pattes &
chariots en inox un
congus systémed’accrochage
spécialement. fixe.
I1.2.2.13.Refroidissement et ressuyage:

Le ressuyage est -Etape indispensable
séchage des dans laprocédure de
carcasses se fait production, elleconsiste
aussitot apres la en le
finition des poulets | refroidissement (de Conf Aucune
Durant tout ce 41°C a4°C) et le
temps les poulets séchage rapidedes
restent accrochés carcasses de volaille
dans les chariots. parventilation

dynamique (airfroid)

pendant environ 12h.
Le ressuyage est -La chambre de Conf Aucune
réalisé dans une ressuyageest
chambre froide caractérisée par une
(Température entre | température entre +0°C
+0°C et +4°C). et+4°C, une ventilation
dotée de et unehumidité relative
ventilateurs de 60%
réservés -La température des
exclusivement a carcasses ciblée en fin
cet effet. deressuyage est de

+4°C maxien surface et

+8°C a cceur

I1.2.2.14.Inspection post-mortem :

L’inspection post | -Au cours de
mortem est faite & | I’inspection,des
la fin des précautions doivent
opérations étreprises afin de
d’abattage a I’aide | veiller a ce quela
d’ustensiles contamination de la Conf Aucune
préalablement viandepar des
désinfectés. opérations telles que

la palpation, la découpe

ou I’incision soit

réduite auminimum
L’inspection se fait | - Le vétérinaire officiel
comme suit : esttenu d’effectuer lui-
- Inspection mémeles contréles
visuelle de tous les | suivants :
poulets. e Inspection
- Des échantillons | quotidienne desviscéres
de poulets et et des
visceres sont cavités corporelles Conf Aucune

prélevés

d’un échantillon
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aléatoirement dans
chaque lot pour
une inspection
détaillée
(Palpation, incision
découpe).

En cas de besoins,
des prélevements
sont effectuées sur
la marchandise
inspectée selon les
normes requises en
vue d’une analyse
de laboratoire

représentatif de
volailles;

e Inspection
Détaillée d’un
échantillonaléatoire,
danschaque lot
d’uneméme origine,
departies de volaillesou
de volailles
enticres
déclaréesimpropres a la
consommationhumaine
a la suite de
I’inspection
postmortem,

e Tout examen
complémentaire
nécessaire s’il existe
des raisons desuspecter
que lesviandes des
volaillesconcernées
peuventétre impropres
a laconsommation
humaine.

I1.2.2.15.Désossage :

- Les carcasses
sont désossées a la
fin de I’abattage et
elles sont
transportées
directement de la
salle de finition
apres y avoir
séjournées jusqu’a
la fin de I’abattage
a la salle de
désossage

-Viande fraiche
découpée etdésossée a
chaud devraitétre
transportée directement
de I’aire de finition a la
sallede découpe ou de
désossage

NCm

- Le désossage a
chaud devrait étre
fait en paralléle avec
’abattage si non faire
le désossage apres le
ressuyage
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La viande - Lorsque la viande Conf Aucune
découpée est fraicheest découpée ou
immédiatement désosséeavant d’avoir
réfrigérée atteint latempérature

requise pour le

stockage et le transport,

elle doit étre

immédiatement

réfrigérée a la

températureprescrite
Le local de -Les locaux de découpe Prévoir un dispositif
découpe est oude désossage thermique
directement relié | devraient étre Permettant de
aux aires de directement reliés aux NCM contrdler et maintenir

finition.

Sa température est
contrdlé par un
climatiseur dont la

aires de finition et
doiventétre sous
température
contrdlée n’excédant

la température de la
salle a +10°C afin
d’éviter toute
altération des viandes

température pas10°C a ce niveau
minimale est de
+16°C.
I1.2.2.16 .Systeme du froid et stockage (réfrigération) :

La réfrigération est | -Les volaillesabattues Conf Aucune
faite juste apres éviscérées encarcasses
emballage et ou en morceaux de
étiquetage dans carcasses ainsi que les
une autre chambre | abats sont soumis a la
froide. réfrigération & une

température

compriseentre 0°C et

+4°C
La température a -La température interne Conf Aucune
cceur du produit duproduit réfrigéré doit
fini avant étrecomprise entre
expédition est de +0°C et +4°C
+4°C

11.2.2.17.Congélation:
- Lesvolailleséviscérées Conf Aucune

et les
carcassesdécoupées en
morceaux sont soumise
a laconggélation sous
une température de
moins 12°C

-La température interne
duproduit congelé doit
étreinférieure ou égale
a moins12°C a la fin
des opérations de
congélation
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- Lorsque la viande est
placée dans un local
pourcongélation la
température de la
viande devrait avoir été
réduite a un niveau
acceptable avant son
introduction dans la
chambre de
congélation ;

-Dans le local de
congélationla viande
qui n'a pas
étéconditionnée doit
étre placéede sorte que
son hygiéne nesoit pas
compromisepar la
présence de viande
emballée ou
conditionnée

-Dans le local de Conf
congélationla viande,
sous forme decarcasse
ou dans des cartons,
ne devrait pas étre
placéedirectement sur
le solmais disposée de
fagon apermettre une
circulationd'air
suffisant

-Dans le local de
congé€lationil faut une
bonne gestion des
stocks par la séparation
desdifférents lots et
I’étiquetage des
carcasses stockées

-Mettre les anciens
stocks al’avant et
mettre lesnouveaux au
fond dans leslocaux de
congglation

Aucune

11.2.2.18.Etiquetage :

Les poulets entiers,
morceaux de
découpes et abats
sont étiquetés
chaqu’un avec son
étiquette.

Chaque étiquette

-L’étiquetage des Conf
volailles abattues doit
comporter : Pour les
volailles fraiches :La
dénomination de
I’espéceanimale, le
numeérod’agrément de

Aucune
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comporte :

-La dénomination
de 'espece
-Mentionner poulet
entier ou découpé
-Le numéro
d’agrément

-Date d’abattage et
la date limite de
consommation
exprimée par la
mention « A
consommer avant
lg...»

-La température de
conservation
comprise entre
+0°C et +4°C

-Le nom et
I’adresse de
I’abattoir

’abattoirdélivré par les
servicesvétérinaires
officiels,le nom ou la
raison sociale
etl’adresse de ’abattoir
ou duconditionneur, la
date d’abattage, la
température de
conservation,la date
limite de
consommation
exprimée par la
mention « &
consommeravant

-Outre les indications
ci-dessus, 1’étiquetage
desvolailles congelées
ousurgelées doit
comprendre :

la mention « surgelée »
ou« congelée », la date
decongélation ou
surgélation

-Ces mentions sont | -Ces mentions sont Conf Aucune
rédigéesen langue | rédigées en langue
arabe et frangaise | arabe de fagon visible
de faconvisible lisible et indélébile
lisible et indélébile | sur une étiquette
sur une étiquette. apposée sur

I’emballage

I1.2.2.19.emballage et conditionnement :

L’emballage se fait | -L’emballage et le Conf Aucune
al’aide d’un film | conditionnement doit
alimentaire fin. sefaire a I’aide de

matériauxappropriés,

propres etinertes,
L’emballage et -Le conditionnement NCm Séparer les deux
conditionnement se | doitétre réalisé au sales
font dans la méme | niveau del’abattoir,
salle.
Ne Procéder a -Le conditionnement Conf Aucune
["'emballage doitétre réalisé apres
qu’apres le éviscération, nettoyage
ressuyage etressuyage de la

volaille
Alafindela -Le local d’emballage NCm -Prévoir un coté pour

découpe, la salle
est nettoyée et
désinfectée pour

doit étre sous
température
controlée n’excédant

I’emballage au
niveau de la salle de
désossage
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servir a pas10°C
I’emballage et
étiquetage du
produit fini
11.2.2.20.Transport:

-Les animaux -Durée de transport des
vivants animaux vivants ne
proviennent des doit pasexcéder 8h
batiments Conf Aucune
d’élevages de la
localité, ce qui
réduit
significativement
la durée de
transport.
En cas - En cas d’intempéries Conf Aucune
d’intempéries, les | lorsdu transport des
camions sont dotés | poulettes encages celles
de baches afin de ci doivent étre
limiter le stress du | recouvertes de brise
voyage. vent
La densité usuelle | -La densité usuelle du Conf Aucune
du chargement est | chargement (animaux
de 10 poulets par vivants) est de 12
cage. poulets de2 Kg par
Par temps chauds, | caisse, ce chiffre
ia densité est peut varier en fonction
réduite a 8 poulets | deleur état physique,
par cage. desconditions

météorologiques

et de la durée probable

duvoyage
-La viande est -Le transport des Conf Aucune
transportée dans viandesdoit étre
des camions maintenu a une
frigorifiques avec | température de 4°C
température maximum
maintenu a 4°C
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III. Résultats :
IIL1 Evaluation globale :

-Les résultats ont montré un taux global tres élevé de conformités (67.65%), et (32.35%) de non-

conformité dont 54.55% de non conformités majeures et ce pour les BPH et les BPF (figure10).

m cont NC mm NC A mr PNC

Figure 7 : Evaluation globale (BPH + BPF)

IIL.2 L’évaluation des bonnes pratiques d’hygiéne :
-Suite a notre audit, le taux de conformité (58.62%) est supérieur 2 celui du taux de non-
conformité (41.39%). Les non conformités majeures représentent 58.35% des non conformités

alors que les non conformités mineures représentent 41.67% des non conformités (figure n°8).
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cont NC @ NC N Z NC

41,28%

Figure 8 : Evaluation des bonnes pratiques d’hygi¢nes

-L’¢évaluation des BPH concerne les locaux, 1’équipement, le personnel, le transport et le retrait

(figures n°9 et 10)

meonf  nc

34,99% 36,36%
50,00%

55,56%

75,00%

focaux equipement transport personnel assainissement et retrait
entrepoesage fute contre les
nuisible

Figure 9 : évaluation des six critéres des BPH (Conf/NC)
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ZNCM ENCm

Locaux Equipement Transpor Personnel Assainissement et Retrait
entreposage lutte contre les
nuisible

Figure 10 : Evaluation des six critéres des BPH (NCM/NCm).
III. 2 .1. Environnement des locaux:

Concernant I’environnement des locaux, 65.71% de conformité ont été décelées dont :
> L’abattoir est situé¢ dans une zone suffisamment éloigné de secteur urbaine, aérée, et relié
au réseau d’assainissement alimenté en eau traité et en électricité.
> Le respect de la marche en avant et le non entrecroisement des circuits.
» Entretient physique et hygiénique des sols et des murs sont assuré.
> Installation sanitaire adéquate.
Tandis que 34.29% présente des non-conformités (33.33% de non-conformité majeur, et 66.67%
de non-conformité mineur) :
> Le sol est en ponte insuffisante
> Présence d’un accés commun de la matiére premiére et la sortie des déchets

> L’existence d’une végétation danse tout auteur de I’unité.
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M1 2 .2 Equipement :

Pour ce qu’est de I’équipement, nous avons noté 50% de conformité :

‘;
>
>

L’équipement bien congu et bien installé.
Présence en nombre suffisant des chambres froids

Les ustensiles utilisés sont en inox facilement

Et 50% de non-conformité, les principales sont :

>

Y

La température du local de découpe n’est non contrdlée

La chaine d’abattage est entretenue par un ouvrier ne respectant pas les consignes détectée
par le fabriquant.

Le nettoyage et la désinfection des plans ne rependent pas au protocole dicté par le service

vétérinaire, et I’entretien se fait par des employés non désigné pour cet effet.

III. 2 .3 personnel :

Concernant le personnel, nous avons observé 55.56% de non-conformité ; 60% sont de non-

conformité majeures, et 40% de non-conformité mineures.

Les non conformités sont représentés par les points suivants :

>

A
'

Les employés ne se lavent pas les mains aprés avoir manipuler les aliments ou autre
produits.

Acces de personne étrangers ou des visiteurs a I’intérieur de I’unité

Manque de formation et sensibilisation de personnels & la bonne pratique d’hygiéne et de
fabrication.

L’interdiction de fumer, de manger, tousser n’est pas respecter pas le personnel.

IIL. 2 .4. Transport et entreposage :

Notre €valuation a montré une conformité de 70% et 30% de non-conformité ; 66.67% sont de

non-conformité majeures et 33.33% de non-conformité mineures.

Les non conformités sont représentés par les points suivants :

>

\%

Les camions & aménagés a cette opération, sont nettoyé quotidiennement sans faire objet
d’une désinfection systématique.

Le poulet fini peut faire I’objet de manipulation par autre personnes ce qui augmente le risque de

contamination suspecte.
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> Aucune salle n’est réservé aux poulets saisie ou suspecte

IIIL. 2. 5. Assainissement et lutte contre les nuisibles :
Concernant I’assainissement et la lutte contre les nuisibles, la présente d’étude révéele 63.64% de

conformité contre 36.36% de non-conformité
Les principales de conformité s’ observent :

> Les déchets sont éliminé a la fin des opérations d’abattage sur place a I’aide d’un camion.
> Une entreprise spécialisé et engager par la mise en ceuvre de plan de dératisation
> Le nettoyage est ’assainissement sont réalisé aprés arrét complet de la production a fin
d’évité tout contamination physique ou chimique de produit
IIL. 2. 6. Retrait du produit fini:
Concernant le retrait, nous avons noté 75% de non-conformités. Tous les non conformités étaient
majeurs.
Il n’existe aucune procédure de retrait du produit fini, et par conséquent il n’y a pas

d’enregistrement.
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II1. 3. Bonnes pratiques de fabrication :

conf NC NCh & NCm

16,33%

Figure 11 : Evaluation des bonnes pratiques de fabrication (BPF)

83.63% des conformités ont été enregistré : présence d’une chaine d’abattage semi-automatique,
une régularité d’une inspection Ante mortem et Poste mortem, plus une éviscération complete,

en faveur de la conformité rencontré, cependant ces points sont :

> Les non-conformités représentés 16.33%sont due a certains facteur principalement
est mal entretenue, sans nettoyage entre deux arrivage des lots.

» L’eau des bacs d’échaudage est changée a la fin de chaque lot

» La température de locale de découpe est controlée par un climatiseur dont la

température minimale est de 16°, alors que se ne devrait pas excéder les 10°.
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IV. Discussion :

Les résultats de notre audit, nous ont permis de constater un taux de conformité global de
I"ordre de 67.65% contre 32.35% de non conformités. Parmi ce taux de non conformités, 54.55%
¢taient des non conformités majeures et 345.45% des non conformités mineures. Nos résultats
sont opposés a ceux obtenus par Lahreche T. en 2012, lequel a enregistré un taux de non-
conformité global de 76,5%, dans une unité agroalimentaire de la région d’Alger.

Ce taux de non conformités montre qu’il existe une insuffisance au niveau de comportement de
personnel et leur non respect des régles au sein de cet établissement. La mise en place d’un
systéme d’assurance qualité dans cet abattoir nécessite un gros effort de la part des responsables
et ouvriers (55.56% de non conformité pour le personnel) de cette structure.

Les taux de non conformités se révélent plus marqués pour les BPH (41.39%) que pour les BPF
(16.33%), et le taux de conformité global pour les BPF excéde les 50%, ce qui rend cet aspect
moins critique que le crittre BPH. Autrement dit, la structure se préte pour cette activité, mais
son fonctionnement est négligé par ses responsables.

Un taux de 55.56% de non conformités a été enregistré pour les moyens humains, ce -qui
requiert un investissement conséquent et urgent pour corriger les non conformités notamment
majeures, qui dépassent les 50%, par rapport aux non conformités mineures (40%) qui sont &
prendre en considération plut6t & court voire & moyen terme. Des mesures telles que la formation
et la sensibilisation envers le personnel doivent étres prises rapidement par les responsables de
I’établissement afin de minimiser le taux élevé de non conformités constaté. Une fois la
formation assurée et aprés sensibilisation du personnel, des mesures coercitives doivent étre
prises afin d’établir des régles de bases de I’hygiéne du personnel. Comparer a I’étude de
Lahreche T. le taux de non conformité de I’aspect personnel s’éléve a 58% et se sont que des non
conformités majeurs.

- le critere de retrait présente plus de 95% de non conformités majeures avec un taux global de
80% de non conformités ce résultat rejoint directement celui de Lahreche T. qui montre un total
de 100% de non conformité pour ce critére. Les conditions d’hygiene déplorables observées et
Pinexistence de tragabilité, tant & Iintérieur de I’établissement que dans le secteur de la

commercialisation des produits, font peser un grand danger pour le consommateur, vu qu’il serait
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difficile voire méme impossible de savoir ou ont été commercialisés les produits en cas de

déclaration d’une toxi-infection alimentaire suite  I’ingestion de ces produits.

-Parmi les criteres étudiés, les locaux présentent un taux de non-conformité de I’ordre de 34.29%
avec environ 33.33% de non conformités majeures, ces résultats ne corroborent pas avec ceux de
Lahreche T. qui ne montre que 45.5% de non conformités majeures.

La présence d une entreprise spécialisée, engagé pour la mise en ceuvre de plan de dératisation et
de son suivi (71.43% de conformités), mais une défaillance de procédures d’assainissement (50%
de non conformités majeures) a contribué a cette légére hausse du taux de non -conformité de
local. La mise en place d’un tel plan et le suivi de sa gestion, et la mise en place de procédures
d’assainissement écrites, permettraient rapidement d’atteindre des taux de non conformités
beaucoup moins élevés, dans I’étude de Lahreche T. il nous a été révéler un taux de 78% de non
conformités majeures.

L’équipement également est un maillon faible de cette unité, car il présente un taux de non
Conformités global de I’ordre de 50%. Ces non conformités concernent surtout la maintenance et
I’hygiéne avec un taux de 83.33% de non conformités. Des efforts, notamment dans le domaine
de I’investissement, sont demandés aux opérateurs économiques  responsables de cette unité pour
la prise en charge de ces deux critéres les résultats de Lahreche T. montre un taux de 78% de non
conformités majeures pour ce méme point.

Le critére du transport également présente un taux de non-conformité moins élevé par apport au
point précédent (30%), toutefois les non conformités majeurs sont les plus importantes

(66.667%), pour cet aspect la grille de Lahreche T. montre 71% de non conformité.

Concernant les bonnes pratiques de fabrication les taux de conformités et de non conformités ne
se rejoignent pas avec des taux de ’ordre de 83.67% et 16.33%. Ceci est & mettre en relation avec
un bon fonctionnement du processus d’abattage.

Les non conformités mineurs sont majoritaires (62.5%) et la plupart sont en cause de
Iarchitecteur de I’unité, présence d’une salle polyvalente assure la découpe, I’emballage et

€tiquetage.

68



L Conclusion }

Les bonnes pratiques d’hygiéne et de fabrication sont des préalables indispensables dont le

respect scrupuleux conditionne I’efficacité et la maitrise d’une démarche d’assurance qualité.

L’audit spécifique a cet abattoir est une démarche, une méthode d’analyse qui a obéit a une
objectivité et une méthodologie rigoureuse, il a permit d’évaluer la qualité d’un processus de
travail et I’application des bonnes pratiques en hygiéne d’abattage selon les objectifs

prédéterminés par apport a des référentiels.

Les résultats révélés par notre investigation dans I’abattoir en question montent un taux de
conformité relativement élevé de 1’ordre 67.65%, se rapportent essentiellement aux points
suivent :
e Une adéquation de I’intérieure des locaux pour I’activité de 1’établissement (la conception
des murs et des sols...)
e Le transport est bien, géré et contrdlé a fin d’assuré et maintenir la chaine de froid.

e Une bonne maitrise de procédé de fabrication.

D’un autre c6té les résultats révele un taux de non-conformité (32.35%) enregistrés dans les
points suivants :
e Une défaillance d’un programme de valorisation des ressources humaines (organisation et
motivation) et absence d’application des procédures de nettoyage et désinfection.

e L’inexistence d’un programme de retrait.

Actuellement I’unité est en voie de la mise en place de systtme HACCP, ce qu’explique le taux
¢levé de conformité des résultats obtenus mais cela n’empéche pas que le personnel reste toujours
le maillon faible. Ainsi il revient aux responsable de I’établissement de s’engager une urgence
pour asseoir efficace et contrélable et prendre des mesure correctives a fin de corrigé ce points.
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l Transport-attente avant abattage ’
[ ccrocrase|
3 Saignée g

1! Etourdissemen’ ::

Echaudage

Finition

Ressuyage a température ambiante |

i‘ inspection post mortem ﬁ-]!!

Annexe 01 : diagramme de fabrication



Q1 : La gravité des effets du danger sur la santé et sa probabilité d’'occurrence
(avant élimination ou réduction par une mesure de maitrise) rendent-elles une
maitrise nécessaire pour assurer de respecter le niveau acceptable défini ?

DANGER A
MAITRISER

Oui Non

y

PAS DE MESURE DE
MAITRISE
SPECIFIQUE

Q2 : Une combinaison appropriée de mesure(s) de maitrise capable(s) d'éliminer le
danger ou de le ramener a un niveau acceptable a-t-elle été sélectionnée ?

A

Oui MESURE DE MAITRISE
A SPECIFIER

A

Non

Oui

Q3 : La combinaison de mesure(s) est-elle
spécifiquement dédiée a la maitrise du danger ?

‘Non

Q4 : Un monitoring en continu est-il possible
pour surveiller le bon fonctionnement de cette
(ces) mesure(s) ?

Oui Non

l

PLAN HACCP

\4

PRP OPERATIONNEL

Annexe 02 :1’arbre de décision
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