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Résumé 

Afin d’assurer la sécurité et la qualité de la production, l’unité de fabrication de prémix 

SARL AGRIDIAM souhaite appliquer le système HACCP. Le déploiement du système se 

déroule par étapes successives. Initialement, des programmes prérequis sont mis en place afin 

d'établir les conditions générales d'hygiène nécessaires à une application cohérente du 

système HACCP. 

Cette étude est une évaluation l’état des lieux en matière de bonnes pratiques d’hygiène 

au sein du société SARL AGRIDIAM. Pour ce faire, un diagnostic basé sur les exigences de 

la norme spécification technique ISO-TS 22002-6 a été utilisé. 

Le programme englobe toutes les activités et étapes du processus, depuis l’achat des 

matières premières jusqu'à la distribution des produits finis. Dans le cadre de l'analyse des 

risques, il est essentiel de mener une étude exhaustive pour identifier tous les dangers 

potentiels. 

Le mémoire comprend deux parties : 

Une partie bibliographique comprenant un rappel sur la matière première l’alimentation 

de bétail, démarche HACCP et les programmes préalables. 

Une partie expérimentale dans laquelle est présentée l’entreprise, la méthodologie 

d’utilisation de la check-list ainsi que le système de cotation des différentes exigences et la 

présentation et l’interprétation des écarts constatés. Enfin des recommandations sont 

proposées afin que l’entreprise puisse mettre à niveaux les programmes préalables 

indispensables pour une application efficace du système HACCP. 

Cette étude a nous parmi l’identifié un seul point critique clés : Le point de contrôle critique 

(CCP) se situe au niveau du stockage des matières premières en plein air dans le magasin MP. 

Ce point doit être strictement contrôlé afin de garantir la santé des animaux en priorité et celle 

des consommateurs humains finaux, nous avons soulevé deux programmes prérequis 

opérationnels (PRPO), à savoir le dépotage au niveau de la fosse et dépotage d’ajout manuel. 

 Mots clés : HACCP, PRP, ISO/TS 22002-6, prémix, CCP, PRPO, dangers, sécurité des 

aliments. 



 

Abstract 

In order to ensure production safety and quality, the premix manufacturing unit 

SARL AGRIDIAM wishes to implement the HACCP system. The system is being rolled out 

in successive stages. Initially, prerequisite programs are set up to establish the general hygiene 

conditions required for consistent application of the HACCP system. 

This study is an assessment of the current state of good hygiene practices at SARL 

AGIDIAM . For this purpose, a diagnostic program based on the requirements of the ISO-TS 

22002-6 technical specification standard was used. 

The program covers all activities and stages of the process, from the purchase of raw 

materials to the distribution of finished products. As part of the risk analysis, it is essential to 

carry out an exhaustive study to identify all potential hazards. 

The dissertation comprises two parts: 

A bibliographical section including a reminder of the raw material livestock feed, the 

HACCP approach and prerequisite programs. 

An experimental section presenting the company, the methodology for using the 

checklist, the rating system for the various requirements, and the presentation and 

interpretation of deviations. Finally, recommendations are proposed to enable the company to 

upgrade the prerequisite programs required for effective application of the HACCP system. 

This study identified just one key critical point: The critical control point (CCP) is 

located in the open-air storage of raw materials in the MP warehouse. This point must be 

strictly controlled in order to guarantee the health of the animals first and foremost, and that 

of the final human consumers. We have raised two operational prerequisite programs (PRPO), 

i.e unloading at pit level and manual addition unloading. 

 Key words: HACCP, PRP, ISO/TS 22002-6, premix, CCP, PRPO, dangers, food safety. 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 الملخص

 

 تطبيق في SARL AGRIDIAM الجاهزة الخلائط تصنيع وحدة ترغب الإنتاج، وجودة سلامة ضمان أجل من

 العامة النظافة شروط لتحديد المسبقة المتطلبات برامج إعداد يتم البداية، في. متتالية مراحل على النظام تطبيق يتم .HACCP نظام

 .الحرجة المراقبة ونقاط الحرجة المراقبة ونقاط المخاطر تحليل لنظام المتسق للتطبيق المطلوبة

 ولهذا. SARL AGRIDIAM شركة في الجيدة الصحية النظافة لممارسات الحالي للوضع تقييم هي الدراسة هذه

 .OSI- S 22222-6 الفنية المواصفات معيار متطلبات إلى يستند تشخيصي برنامج استخدام تم الغرض،

 من وكجزء. النهائية المنتجات توزيع وحتى الخام المواد شراء من بدءًا العملية، ومراحل أنشطة جميع البرنامج يشمل

 .المحتملة المخاطر جميع لتحديد شاملة دراسة إجراء الضروري من المخاطر، تحليل

 جزأين من الرسالة تتألف

 وبرامج الحرجة المراقبة ونقاط المخاطر تحليل نظام ونهج الماشية لتغذية الخام بالمواد تذكيرًا يتضمن بيبليوغرافي قسم

 .الأساسية المتطلبات

 وتفسير وعرض المتطلبات، لمختلف التصنيف ونظام المرجعية، القائمة استخدام ومنهجية الشركة، يعرض تجريبي قسم

 المخاطر تحليل لنظام الفعال للتطبيق المطلوبة الأساسية البرامج ترقية من الشركة لتمكين توصيات اقتراح تم وأخيرًا،. الانحرافات

 .الحرجة المراقبة ونقاط

 الطلق الهواء في التخزين في( CCP) الحرجة التحكم نقطة تقع: فقط واحدة رئيسية حرجة نقطة الدراسة هذه حددت

 شيء، كل وقبل أولاً  الحيوانات صحة ضمان أجل من صارمة لرقابة النقطة هذه تخضع أن يجب. MP مستودع في الخام للمواد

التفريغ على مستوى الحفرة و  وهما ،(PRPO) مسبقين تشغيليين برنامجين طرحنا لقد. البشر من النهائيين المستهلكين وصحة

 .التفريغ اليدوي بالاضافة الى ذلك

 التصحيحية، الإجراءات ،PRP)الحرجة، المراقبة ونقاط الحرجة المراقبة ونقاط المخاطر تحليل نظام الرئيسية الكلمات

ISO/TS 22002-6، سلامة الغذاء ,مخاطر  ,بريمكس. 
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 Aliment pour animaux: toute substance ou produit, y compris les additifs, transformé, 

partiellement transformé ou non transformé, destiné à l'alimentation des animaux par voie 

orale. (AFCA-CIAL et al., 2009) 

 Analyse des dangers: démarche consistant à rassembler et évaluer les données concernant les 

dangers et les facteurs qui entrainent leur présence, afin de décider lesquels d’entre eux sont 

significatifs au regard de la sécurité des aliments pour animaux et, par conséquent, devaient 

être pris en compte dan le plan HACCP. (AFCA-CIAL et al., 2009) 

 Article de conditionnement: élément destiné à contenir l'aliment pour animaux, à lui assurer 

une protection essentiellement physique et à porter les informations nécessaires à son emploi. 

Il participe ainsi à sa conservation, à son identification et à sa bonne utilisation. (AFCA-

CIAL et al., 2009) 

 Conformité: satisfaction d’une exigence. (AFCA-CIAL et al., 2009) 

 Contamination croisée: présence fortuite dans un lot d’une fraction résiduelle d’un autre lot 

(produit avant ou après le lot contaminé). (AFCA-CIAL et al., 2009) 

 Contamination: introduction non désirée d’impuretés de nature chimique ou microbiologique 

ou de corps étrangers dans ou sur un  aliment entrant ou un aliment fini durant la fabrication, 

l’échantillonnage, l’emballage ou le ré-emballage, le stockage ou le transport. (AFCA-CIAL 

et al., 2009) 

 Danger: un agent biologique, chimique ou physique présent dans les denrées alimentaires ou 

aliments pour animaux, ou un état de ces denrées alimentaires ou aliments pour animaux, 

pouvant avoir un effet néfaste sur la santé. (AFCA-CIAL et al., 2009) 

 Écart : Non-respect d’un seuil critique. (AFCA-CIAL et al., 2009) 

 HACCP: «analyse des dangers, points critiques pour leur maîtrise»: un système qui définit, 

évalue et maîtrise les dangers qui sont significatifs au regard de la sécurité des aliments pour 

animaux. (AFCA-CIAL et al., 2009) 

 P.R.P. opérationnel: Programme pré-requis opérationnel: P.R.P identifiés par l'analyse des 

dangers comme essentiel pour maîtriser la probabilité d'introduction de dangers liés à la 

sécurité des denrées alimentaires et/ou de la contamination ou prolifération des dangers liés à 

la sécurité des denrées alimentaires dans le(s) produits ou dans l'environnement de 

transformation. (AFCA-CIAL et al., 2009) 

 P.R.P: programme pré-requis (sécurité des denrées alimentaires): Conditions et activités de 

base nécessaire pour maintenir tout au long de la chaîne alimentaire en environnement 

hygiénique approprié à la production, à la manutention et à la mise à disposition de produits 
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finis sûres et de denrées alimentaires sûres pour la consommation humaine. (AFCA-CIAL et 

al., 2009) 

 Risque: une fonction de la probabilité et de la gravité d'un effet néfaste sur la santé, du fait de 

la présence d'un danger. (AFCA-CIAL et al., 2009) 

 Traçabilité: la capacité de retracer, à travers toutes les étapes de la production, de la 

transformation et de la distribution, le cheminement d'une denrée alimentaire, d'un aliment 

pour animaux, d'un animal producteur de denrée alimentaire ou d'une substance destinée à 

être incorporée ou susceptible d'être incorporée dans une denrée alimentaire ou un aliment 

pour animaux. (AFCA-CIAL et al., 2009) 

 Validation: obtention de preuves que les éléments du plan HACCP sont efficaces. (AFCA-

CIAL et al., 2009) 

 Vérification: application de méthodes, procédures, analyses et autres évaluations, en plus de 

la surveillance, afin de déterminer s’il y a conformité avec le plan HACCP. (AFCA-CIAL et 

al., 2009) 
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Un aliment de bétails est destiné à l’ensemble des animaux d’élevage, il doit apporter 

les substances nutritives dont ils ont besoins pour compenser les dépenses entrainées par la 

production (croissance, engraissement, gestation, lactation, travail) et pour les maintenir en 

bonne santé. (Rabhi et al., 2001) 

En plus du fourrage, les aliments concentrés sont essentiels pour répondre aux 

besoins nutritionnels des animaux d'élevage. Les aliments concentrés comprennent des 

céréales, des tourteaux d’oléagineux et des produits à base de protéines animales. Les 

aliments concentrés sont riches en énergie et en protéines, ce qui en fait une excellente source 

de nutrition, en particulier pour les animaux ayant des besoins nutritionnels élevés, comme les 

animaux en lactation et en croissance. La bonne combinaison et proportion d'aliments 

concentrés par rapport aux fourrages peut améliorer les performances animales, la production 

laitière et les caractéristiques des carcasses. (Entité de gestion, 2021)  

Le prémix est un mélange de vitamines et de minéraux (souvent accompagnés des 

médicaments et de compléments alimentaires) qui est ajoutée aux aliments pour animaux afin 

de garantir une sécurité et une qualité durables, afin de fournir les micronutriments essentiels 

nécessaires aux animaux. Le prémélange est sous-estimé par certain agriculteurs ou fabricants 

d’aliments, peut-être parce qu’il très peu présent dans l’aliment, sans prendre conscience qu’il 

très important dans les activités physicochimiques, la reproduction et qu’il est à 100 %  

présent dans les fonctions métaboliques des animaux. (Akinbisose, 2022) 

Au cours des dernières décennies, l’industrie des prémélanges alimentaires a connu 

un développement considérable. Elle est considérée comme un partenaire clé pour l'industrie 

des aliments composés, les agriculteurs et autres exploitants du secteur de l'alimentation 

animale dans la gestion de la complexité. (Fidder et al., 2013) 

Au niveau régional, l'Asie continue d'être le plus grand contributeur à la production 

mondiale d'aliments pour animaux, représentant plus d'un tiers de l'offre mondiale. L’Afrique 

et, plus récemment, l’Amérique latine se sont révélées être les régions connaissant la 

croissance la plus rapide en termes de nombre d’usines d’aliments pour animaux et de 

tonnage d’aliments. (Alltech, 2015) 

En Algérie, les prix élevés des produits animaux sont causés par le coût élevé de 

l’alimentation, qui est lié au manque de ressources alimentaires et à la non valorisation des 
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sous-produits agroalimentaires. Le manque de filière d’aliments organisées et structurées est 

souvent amplifié par  cette dernière contrainte. (Crstra, 2010) 

Les bonnes pratiques d’hygiène (BPH) donc permettent de minimiser les dangers qui 

sont susceptibles de détériorer la qualité des aliments, et conditionnent l’efficacité des 

mesures tendant à maitriser les dangers par la mise en place d’une démarche sanitaire « 

HACCP : Hazard Analysis Critical Control Point» qui permet d’évaluer les dangers et 

identifier les points critiques qui menacent la salubrité et la sécurité des aliments pour 

animaux dans le but de les maitriser. (Terfaya, 2004)  

Les agriculteurs doivent s'assurer que leurs aliments sont de bonne qualité, exempts 

de contaminants et fournissent la valeur nutritionnelle nécessaire. Les aliments contenant des 

niveaux excessifs de mycotoxines, de métaux lourds ou d’autres contaminants peuvent causer 

des problèmes de santé chez les animaux, réduire les performances productives et même 

entraîner la mort. (Amede et Kirkby, 2004) 

Les professionnels de l'industrie agroalimentaire peuvent mieux répondre aux 

besoins des animaux et produire des aliments de qualité tout en préservant la sécurité des 

aliments, notamment SARL AGRIDIAM. Il s’agit d’une entreprise algérienne disposant de 

grande capacités de production de pré-mélanges fabricants et d’intégrateurs alimentaire pour 

assurer la meilleure qualité des rations FEED contenant les compléments minéraux-vitaminés, 

selon les besoins nutritionnels des animaux. 

Donc,  Comment assurer la qualité et la sécurité sanitaire des aliments pour 

animaux (pré-mélanges) dans une entreprise de prémix AGRIDIAM ? 

Quelles sont les réglementions nationales et internationales pertinentes pour la 

mise en place des bonnes pratiques d’hygiène et du démarche HACCP sur la qualité et 

la sécurité des produits dans une entreprise de prémix ? 

À cet effet, Les objectifs de cette étude sont :  

o Établir un état des lieux exhaustif des bonnes pratiques d’hygiène « BPH » 

d’AGRIDIAM.  

o Mise en place d’une démarche HACCP (analyse des dangers et étude des points 

critiques pour leur maîtrise), afin de maîtriser les dangers potentiels qui peuvent nuire 

à la qualité des prémix. 
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I.1. Introduction à l’industrie des aliments de bétail 

I.1.1. Importance de la nutrition animale dans l’élevage 

L'alimentation du bétail est un aspect crucial de l'agriculture animale. Différents 

facteurs, dont la génétique, l'environnement et la santé, influencent la production et la 

rentabilité des animaux. Une nutrition adéquate est nécessaire pour préserver la santé et le 

bien-être des animaux. (World Bank, 2017) 

Dans la production animale, une alimentation correcte est essentielle pour atteindre 

une efficacité de production maximale, une croissance optimale et des produits finis de haute 

qualité. L'objectif premier de l'alimentation du bétail est de fournir un régime équilibré qui 

réponde aux besoins nutritionnels d'animaux spécifiques à différents stades de la croissance et 

de la production. Les animaux d'élevage ont des besoins alimentaires et nutritionnels 

différents en fonction de leur espèce, de leur âge, de leur poids et de leur état de reproduction. 

(FAO, 2014) 

Outre le fourrage, les aliments concentrés sont essentiels pour répondre aux besoins 

nutritionnels des animaux d'élevage. Les aliments concentrés comprennent les céréales, les 

tourteaux d'oléagineux et les produits à base de protéines animales. Les aliments concentrés 

sont denses en énergie et en protéines, ce qui en fait une excellente source une excellente 

source de nutrition, en particulier pour les animaux ayant des besoins nutritionnels élevés, tels 

que les animaux en lactation et en croissance. La bonne combinaison et la bonne proportion 

d'aliments concentrés par rapport aux fourrages d'aliments concentrés aux fourrages peut 

améliorer les performances, la production de lait et les caractéristiques des carcasses. 

(Management Entity, 2021) 

Les besoins en nutriments du bétail varient en fonction de l'espèce animale, de la 

race, de l'âge et du stade physiologique. Par exemple, les animaux en croissance ont besoin de 

protéines de haute qualité, tandis que les animaux en lactation ont besoin d'aliments plus 

denses en énergie. En outre, les minéraux et les vitamines jouent un rôle essentiel dans la 

production animale, en particulier en ce qui concerne la régulation de l'humeur, le 

développement osseux et la santé. La régulation immunitaire, le développement osseux et le 

métabolisme. Le bon L'équilibre adéquat des micronutriments essentiels est indispensable à la 

santé et des performances optimales des animaux d'élevage. (Azage, 2004) 
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La qualité et la sécurité des aliments pour animaux sont essentielles à l'alimentation 

du bétail. Les aliments contaminés peuvent entraîner des problèmes de santé animale et 

présenter des risques potentiels pour les consommateurs de produits animaux. Les aliments 

qui contiennent des niveaux excessifs de mycotoxines, de métaux lourds ou d'autres 

contaminants peuvent causer des problèmes de santé chez les animaux, réduire les 

performances de production et même entraîner la mort. Les agriculteurs doivent s'assurer que 

leurs aliments sont de bonne qualité, exempts de contaminants et qu'ils fournissent la valeur 

nutritionnelle nécessaire. (Amede et Kirkby., 2004) 

La modification génétique a suscité beaucoup d'intérêt dans l'agriculture animale et 

offre plusieurs avantages potentiels, notamment l'amélioration de l'efficacité alimentaire, de la 

résistance aux maladies et de la qualité des animaux. Le génie génétique permet de 

développer de nouveaux aliments ayant des valeurs nutritionnelles plus élevées, des facteurs 

antinutritionnels plus faibles et une résistance aux maladies. Toutefois, des réglementations 

strictes sont nécessaires pour garantir la sécurité des aliments génétiquement modifiés et leur 

potentiel de résistance aux maladies. (Abduku, 2017)  

I.1.2. Rôles des aliments de bétail dans la santé et les performances 

animales  

La santé et le bien-être des animaux ont toujours été une priorité en matière de 

nutrition animale. Ces dernières années, de nouvelles connaissances et de meilleures 

possibilités de recherche nous ont permis d'accorder une plus grande attention à l'effet de la 

nutrition sur la santé animale et d'en tirer profit. Au cours de la dernière décennie, nous avons 

assisté à une augmentation des recherches sur les métabolites végétaux bioactifs présents 

dans les aliments pour animaux et leur impact sur la santé des animaux. Cette recherche a 

également été encouragée lorsque l'Europe a interdit l'utilisation d'antibiotiques nutritionnels, 

qui jouaient un rôle important dans la production animale. En outre, les réglementations 

européennes strictes ont également limité l'utilisation de certains autres compléments 

alimentaires (oxyde de zinc, cuivre...).  (Leonard et al., 2010) 

Il convient de mentionner qu'en ce qui concerne les additifs alimentaires, les 

réglementations de l'Autorité européenne de sécurité des aliments (EFSA) sont beaucoup 

plus strictes que les réglementations en vigueur aux États-Unis ou dans le reste du monde. 

Toutes ces limitations ont déclenché une recherche de nouvelles possibilités d'amélioration 

de la santé et de la productivité des animaux par la nutrition. Parallèlement à la recherche de 



Chapitre I : Partie bibliographique  
 

26 

 

nouveaux substituts nutritifs efficaces, les secteurs de la science et de la production 

s'efforcent également de modifier la technologie et la gestion de la production animale. À cet 

égard, l'accent est mis sur l'importance de l'effet de la nutrition sur la consommation 

d'aliments, l'état de santé du tractus gastro-intestinal, la fonction du système immunitaire, la 

régulation du métabolisme, la prévention des effets négatifs du stress oxydatif, l'élimination 

et/ou l'inhibition des substances alimentaires antinutritives. (Leonard et al., 2010) 

L'alimentation a un impact important sur la santé, notamment par son effet sur le 

stress oxydatif. (Lykkesfeldt et Svendsen, 2007) 

En raison de l'oxydation de molécules biologiques importantes, entraîne des 

dommages et des dysfonctionnements des tissus et des systèmes organiques et, bien sûr, une 

baisse de la productivité. De nombreux états pathologiques (coccidiose, mammite, stéatose...) 

et un environnement non optimal (stress thermique) sont également liés au stress oxydatif. 

Une bonne protection antioxydante joue donc un rôle clé pour garantir la santé et la 

productivité des animaux d'élevage. Lorsque les besoins en antioxydants augmentent, nous 

pouvons y répondre en ajoutant des vitamines antioxydant ou, plus récemment, nous 

essayons de combattre le stress oxydatif à l'aide d'antioxydants végétaux, que ce soit sous la 

forme de plantes entières ou d'extraits de plantes. Certains extraits végétaux intéressants ont 

également été testés dans nos études sur les porcs et la volaille. Par exemple, les tanins de 

châtaigne, les extraits de calendula, le mélange d'épices, le cassis, etc. (Frankič et al., 2009 ; 

Frankič et al., 2010 ; Salobir et al., 2010 ; Frankič et Salobir, 2011) 

Les connaissances sur les nutriments présents dans les aliments pour animaux se sont 

développées au cours des dernières décennies. Par exemple, nous en savons beaucoup plus 

sur la fonction des fibres dans l'intestin, leur fermentation et leur effet sur la santé des 

animaux. Dans l'alimentation des ruminants, les fibres sont considérées comme un ingrédient 

fonctionnel qui a un effet important sur la santé en raison de son interaction avec la 

microflore. Les fibres sont une nourriture pour les micro-organismes, leurs produits de 

fermentation présents dans l'environnement naturel et une nourriture pour les cellules 

intestinales. Après l'absorption, ces produits fermentescibles entrent également dans les 

processus métaboliques. Les scientifiques recherchent des sources appropriées de fibres 

fermentescibles pour modifier la communauté microbienne et ainsi réduire la colonisation 

par des bactéries pathogènes. (Metzler-Zebeli et al., 2010) 

Le domaine des compléments alimentaires naturels contenant diverses molécules 

actives devient de plus en plus intéressant. Leur effet sur le stress oxydatif, la réponse 
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immunitaire, l'état de santé de l'intestin, la population microbienne, la consommation 

alimentaire et la productivité des animaux devient très important. (Frankič et al., 2008) 

I.2. Pré-mélange « Prémix » 

I.2.1. Définition  

Le prémix est un mélange de vitamines et de minéraux (il peut également contenir 

des médicaments, des compléments alimentaires) ajouté aux aliments pour animaux dans un 

souci de sécurité et de qualité durables, dans le but de fournir aux animaux les 

micronutriments essentiels dont ils ont besoin. (Akinbisose, 2022)  

I.2.2. Formes 

 Prémélanges solides : ces prémélanges sous forme de poudre sont généralement mélangés 

aux autres matières premières dans les premières étapes de la production d'aliments pour 

animaux, aussi près que possible du mélangeur, mais avant tout autre traitement (comme la 

granulation, etc.). (Fidder et al., 2013) 

 Prémélanges liquides : en général, ces prémélanges liquides sont inclus après un 

traitement supplémentaire des ingrédients de l'aliment pour animaux (par exemple, après la 

granulation ou l'extrusion). Ils sont particulièrement utiles pour les additifs alimentaires qui 

peuvent être sensibles à la température, à l'humidité ou aux hautes pressions (par ex. 

enzymes). (Fidder et al., 2013) 

Il peut également être utilisé pour appliquer des substances 

aromatiques/appétissantes à la surface de l'aliment et ainsi améliorer l'appétence. (Fidder et 

al., 2013) 

I.2.3. Caractéristiques physico-chimique de prémix  

 Homogénéité et ségrégation : Un mélange est homogène lorsque tous les ingrédients d'un 

produit sont présents, dans les mêmes proportions qu'ils ont été ajoutés, dans l'ensemble du 

produit. Il s'agit d'un concept important, car un processus de transformation non homogène 

peut entraîner une surdose d'additifs dans certains cas et une sous-dose dans d'autres, ce qui 

peut s'avérer dangereux pour les animaux et le consommateur. (Fidder et al., 2013) 

 Aspect poussiéreux : Les pré-mélanges sont généralement préparés par mélange à sec 

d'ingrédients actifs avec un support. Les ingrédients actifs sous forme de poudres fines 
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adhèrent aux particules plus grossières jusqu'à une certaine limite. Cette limite est appelée 

capacité de charge des poudres (PCC). La PCC d'un support est influencée par la taille des 

particules, leur forme et la texture de leur surface. (Fidder et al., 2013) 

 Stabilité dans les pré-mélanges : Pour contrôler la stabilité des additifs alimentaires dans 

les pré-mélanges, il est essentiel de prêter attention à la spécification du produit sur le 

marché ainsi qu'à la formulation des pré-mélanges.  

Le choix du ou des supports et de leurs propriétés (comme la teneur en eau, le 

pH) et la connaissance des incompatibilités entre les différents additifs pour l'alimentation 

animale sont essentiels. La stabilité des micro-ingrédients dépend de plusieurs facteurs. Il 

n'existe pas de normes clairement définies pour tous les micro-ingrédients.  

Leur stabilité varie. L'action destructrice des autres ingrédients du mélange sur 

les micro-ingrédients varie en fonction de leur teneur en eau et en minéraux. Dans le cas 

des vitamines, en tant que substances biochimiques biologiquement actives, elles sont en 

général très sensibles à leur environnement physique et chimique. Les procédés de 

fabrication des aliments pour animaux tendent à améliorer la distribution des nutriments 

(pré-mélange) et la digestibilité des hydrates de carbone (granulation, extrusion). 

Cependant, ces procédés peuvent être nocifs pour les nutriments labiles, tels que les 

vitamines, qui peuvent être facilement oxydés.  

Dans les pré-mélanges de vitamines et d'oligo-éléments, l'effet dominant exercé 

sur les vitamines est la réaction d'oxydoréduction des oligo-éléments. Le potentiel 

d'oxydoréduction des oligo-éléments varie également. Le type de structure moléculaire des 

oligo-éléments, le cuivre, le zinc et le fer étant les plus réactifs et le manganèse et le 

sélénium les moins réactifs, a un impact significatif sur la stabilité des vitamines. (Fidder 

et al., 2013) 

 

 Fluidité : Les propriétés d'écoulement sont particulièrement importantes pour les pré-

mélanges destinés à être mélangés à des aliments pour animaux dans le cadre d'un 

processus continu via des systèmes de dosage automatique. 

Les pré-mélanges doivent passer librement à travers l'équipement de broyage des 

aliments, sans pontage ni colmatage. Des supports appropriés peuvent s'avérer très 

efficaces pour améliorer les propriétés de fluidité du pré-mélange. 

Des agents d'écoulement peuvent être ajoutés jusqu'à 5 % pour améliorer la 

fluidité des pré-mélanges. (Fidder et al., 2013) 
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 Transfert : Le transfert est la contamination d'un produit par un autre matériau ou produit 

provenant de l'utilisation précédente du même équipement. 

Le transfert doit être contrôlé au cours du processus de production afin de 

minimiser et d'éviter son apparition, jusqu'à ce qu'un niveau acceptable soit atteint. 

L'opérateur doit suivre les procédures documentées et les mesures qui ont été prises pour 

prévenir le transfert. (Fidder et al., 2013) 

I.3. Vue d’ensemble des programmes pré-requis « PRP » 

I.3.1. Programmes préalables ou programmes pré-requis  

Un système HACCP efficace comporte deux éléments : les programmes préalables 

et le Plan HACCP. (Jenner et al., 2005) 

Les programmes préalables sont conçus pour créer un environnement sûr, adapté à 

la fabrication d’aliments, qui ne comporte pas de sources de contamination. Les programmes 

préalables comprennent des critères universels qui doivent être contrôlés sans égard au 

produit. (Jenner et al., 2005)   

I.3.2. Importance des pré-requis comme préalable au système HACCP  

Le plan HACCP repose sur les programmes préalables. (Boutou, 2006) 

L’organisme doit établir, mettre en œuvre, maintenir et actualiser un ou des PRP pour faciliter 

la prévention et/ou réduction des contaminants (y compris les dangers liés à la sécurité des 

denrées alimentaires) dans les produits, la transformation des produits et l’environnement de 

travail. (ISO 22000 : 2018) 

Ainsi, les programmes préalables sont absolument indispensables avant la mise en 

œuvre de tout système de management de la sécurité des aliments. Si ces programmes ne 

fonctionnent pas correctement, la mise en place d’HACCP sera compliquée et aura pour 

résultat un système lourd et bureaucratique. Les BPH sont un préalable indispensable dont le 

respect scrupuleux conditionne l’efficacité du plan HACCP. (Alain et al, 2007) 

L’établissement de transformation des denrées alimentaires sont soumis à des 

exigences en matière d’hygiène appelées « Programmes préalables » ou « programmes pré- 

requis ». Le respect de ces exigences assure des conditions Le propres à la production ou à la 

fabrication d’aliments salubres et, par conséquent, soutiennent l’implantation du système 

HACCP. (Vignola, 2002) 
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I.3.3. Mesure générale d’hygiène 

Les principes généraux d'hygiène alimentaire du Codex Alimentarius spécifient les 

obligations relatives à la conception des installations, au contrôle des opérations (la 

température, les matières premières, l'eau, les documents et procédures), l'entretien et 

l'assainissement, l'hygiène personnelle et la formation des employés. Selon ces principes, les 

bonnes pratiques d'hygiène font partie intégrante des systèmes de gestion de la sécurité 

sanitaire des aliments, dont le Système HACCP.  

I.3.4. Bonne pratiques d’hygiène et leur importance   

Les bonnes pratiques d'hygiène sont un ensemble de règles d'hygiène régissant la 

conception des espaces de travail, l'environnement de fabrication, le comportement des 

employés, etc., le tout dans le but de produire dans les conditions les plus hygiéniques 

possibles. Il est essentiel de les comprendre et de les appliquer à son travail, ainsi que de s'y 

conformer. (LARPENT, 1997)  

Il s'agit d'une série de procédures qui doivent être suivies depuis le début du 

processus de fabrication des aliments jusqu'à leur arrivée chez le client afin d'assurer la 

sécurité alimentaire. Pour rendre le secteur alimentaire plus efficace, sûr, sain et compétitif 

(qualité, prix et quantité), tous les acteurs de la chaîne alimentaire doivent adhérer à ces 

mesures préventives. (CAC/RCP, 2003) 

I.3.5. Exigence des programmes pré-requis selon ISO 22002-6 : 2016 

La norme ISO 22002-6 fournit les lignes directrices pour l'établissement, la mise en 

œuvre et le maintien des programmes pré-requis (PRP) essentiels à la sécurité des aliments 

dans l'industrie alimentaire. Les PRP constituent la base d'un système de management de la 

sécurité des aliments efficace. Ils couvrent des aspects tels que l'infrastructure, l'entretien, la 

traçabilité, l'hygiène du personnel, etc. Le respect de ces PRP aide à prévenir les 

contaminations et à assurer la sécurité des produits alimentaires tout au long de la chaîne de 

transformation. Ces prescriptions sont structurées en dix titres :   

1. Établissement : Doit être conçu et aménagé de manière à prévenir les risques de 

contamination. Cela passe par une séparation physique des zones sensibles, ainsi qu'une 

maîtrise des circulations du personnel et des matières. L'objectif est de réduire au maximum 

les risques de contamination croisée. 
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2. Disposition et espace de travail : L’agencement des espaces de travail doit permettre une 

organisation efficace des activités. Les zones de stockage, de circulation et de production 

doivent être suffisamment dimensionnées et équipées pour faciliter les opérations tout en 

évitant les risques de contamination. 

3. Services généraux : tels que l'eau, l'énergie et l'évacuation des eaux usées doivent être 

fiables et maîtrisés pour assurer le bon déroulement des activités. Un programme d'entretien 

préventif des équipements de soutien est également essentiel. 

4. Élimination des déchets : La gestion des déchets doit se faire de manière sécurisée, avec 

des zones d'entreposage dédiées et une élimination régulière par des filières adaptées, afin 

d'éviter tout risque de contamination. 

5. Aptitude à l'emploi, nettoyage et entretien des équipements : Les équipements doivent 

faire l'objet d'un programme de maintenance préventive et le personnel doit être formé à leur 

utilisation et à leur nettoyage. Des mesures correctives doivent également être mises en place 

en cas de panne ou de dégradation. 

6. Gestion des matériaux et services achetés : Les matières premières et services achetés 

doivent répondre à des spécifications définies et faire l'objet de contrôles. Les fournisseurs 

doivent être évalués et suivis, et la gestion des stocks doit être adaptée aux besoins. 

7. Mesures préventives de contamination croisée : Des mesures préventives doivent être 

mises en place pour identifier et maîtriser les risques de contamination croisée, à travers des 

barrières physiques, organisationnelles et la formation du personnel. 

8. Nettoyage et désinfection : Un programme de nettoyage et de désinfection détaillé, 

utilisant des produits et des méthodes adaptés, doit être mis en place et son efficacité 

régulièrement contrôlée. 

9. Maîtrise des nuisibles : Les risques de nuisibles doivent être identifiés et évalués, puis des 

mesures préventives et curatives adaptées doivent être mises en place, avec un suivi et un 

enregistrement des interventions. 

10. Hygiène du personnel : Les exigences d'hygiène et de santé du personnel doivent être 

définies, avec une formation et une supervision des bonnes pratiques. Des équipements et 

installations dédiés doivent également être mis à disposition. 
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11. Produits de retrait :Des procédures documentées doivent être en place pour permettre un 

retrait rapide et efficace des produits non conformes, en identifiant les lots concernés et en 

mettant en œuvre les actions nécessaires. 

12. Modes opératoires : Des modes opératoires clairs et actualisés doivent être définis, 

accessibles au personnel concerné, et régulièrement revus et mis à jour pour assurer la 

maîtrise des procédés. 

13. Stockage et transport : Les conditions de stockage et les moyens de transport doivent 

être adaptés pour préserver l'intégrité des produits et maîtriser les risques de contamination. 

I.4. Présentation de démarche HACCP 

I.4.1. Principes fondamentaux de démarche HACCP 

Le système HACCP est conçu, validé et mis en œuvre conformément aux sept 

principes suivants (CLEVELAND, OHIO, 2019): 

 Principe 1 : Procéder à une analyse des dangers et déterminer les mesures de  maitrise. 

Principe 2 : Déterminer les points critique pour la maitrise (ccp).  

 Principe3 : Fixer les seuils critiques (validés).  

 Principe 4 : Mettre en place un système de surveillance de la maitrise des CCP.   

 Principe 5 : Déterminer les mesures correctives à prendre lorsque la surveillance  

révèle qu’un CCP donné n’est maitrisé.  

 Principe 6 : Valider le plan HACCP, puis appliquer les procédures de vérification afin 

de confirmer que le système HACCP fonctionne efficacement. 

 Principe 7 : Constitué un dossier dans lequel figureront toutes les procédures et tous   

les relevés concernant ces principes et leur mise en application. 

I.4.2. Etapes de démarche HACCP 

Le groupe de travail HACCP du Codex Alimentarius a conçu et approuvé une 

stratégie en douze étapes  pour la mise en place d'un système HACCP dans le monde. Les 

cinq premières étapes sont appelées "phases préliminaires", et les niveaux suivants 

correspondent aux sept "principes HACCP". La séquence de ces douze étapes doit être 

respectée car elle assure la cohérence et la rigueur du système engagé.  (BOUTOU, 2008)  
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1. Constituer l’équipe HACCP : Le système HACCP risque d'être inefficace et précaire si 

ces personnes ne sont pas compétentes. Il est essentiel que la mise en suivre du système 

HACCP ne relève pas de la responsabilité d'un seul responsable de la qualité, mais plutôt 

d'une équipe pluridisciplinaire : l'équipe de sécurité alimentaire. Si nécessaire, des experts 

externes (microbiologistes, consultants, fournisseurs, etc.) peuvent être consultés. Ces 

experts doivent démontrer leurs compétences sur le sujet pour lequel ils sont sollicités. 

(BOUTOU, 2008) 

2. Décrire le produit : Des instructions sur sa structure physique/chimique, ses traitements 

microbiologiques/statiques (congélation, saumurage, etc.), son emballage, sa durabilité et 

ses conditions de stockage, notamment, doivent être fournies. (EL ATYQY, 2005) 

3. Déterminer l’utilisation prévue du produit : L'utilisateur final ou le consommateur doit 

être défini en fonction de l'utilisation prévue du produit. Dans certaines circonstances (par 

exemple, la restauration), il peut être nécessaire de prendre en compte les groupes de 

population vulnérables. (FAO, 1997)  

4. Etablir un diagramme des opérations : Le diagramme de fabrication doit être établi par 

l’équipe HACCP. Il doit couvrir toutes les étapes de l’opération. Lors de l’application du 

système HACCP à une opération donnée, il convient de recenser les étapes depuis l’achat 

des matières premières jusqu'à l’utilisation finale par le dernier client. (GENESTIER, 

2002) 

5. 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. (FAO, 1997)  

6. Analyse des dangers (Principe 1): L’équipe HACCP devrait énumérer tous les dangers 

auxquels on peut raisonnablement s’attendre à chacune des étapes : production primaire, 

transformation, fabrication, distribution et consommation finale. (FAO, 1997) 

 L’analyse des dangers comprend les actions majeures suivantes :   

 3 identifier les dangers.  

 3 évaluer les dangers   

 3 définir et mettre en suivre les mesures de maîtrise. (BOUTOU, 2008) 

7. Déterminer les points critiques pour la maitrise (Principe 2) : Un CCP est un point ou 

une étape du processus où un danger peut être éliminé ou réduit à des niveaux acceptables 

par l'application de procédures concentrées et contrôlées. (BLANC, 2006) 

Une opération de contrôle peut être appliquée à plus d'un CCP pour traiter le 

même danger. L'adoption d'un arbre de décision qui donne un raisonnement logique peut 
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aider à la détermination d'un CCP dans le système HACCP. Il faut faire preuve de 

souplesse dans l’application de l’arbre de décision, selon que l’opération concerne la 

production, l’abattage, la transformation, l’entreposage, la distribution, etc. (FAO, 1997)   

Il doit être utilisé à titre indicatif lorsqu’on détermine les CCP. L’arbre de 

décision donné en exemple ne s’applique pas forcément à toutes les situations. D’autres 

approches peuvent être utilisées. Il est recommandé de dispenser une formation afin de 

faciliter l’application de l’arbre de décision. Si un danger a été identifié à une étape où un 

contrôle de sécurité est nécessaire et qu’aucune mesure d’intervention n’existe au niveau 

de cette étape ou de toute autre, il faudrait alors modifier le produit ou le procédé 

correspondant à cette étape, ou à un stade antérieur ou ultérieur, de manière à prévoir une 

intervention. (FAO, 1997) 

8. Fixer des seuils critiques pour chaque CCP (Principe 3) : La limite cruciale est un 

critère permettant de déterminer si quelque chose est acceptable ou non. En d'autres 

termes, chaque CCP est lié à un critère quantifiable qui garantit que la mesure de maitrise 

pertinente est mise en Suivre de manière appropriée. (BOUTOU, 2006)  

9. Mettre en place un système de surveillance pour chaque CCP (Principe 4) : Un tel 

système de surveillance permet de mesurer ou d’observer les seuils critiques 

correspondant à un CCP. Les procédures appliquées doivent être en mesure de détecter 

toute perte de maîtrise. (FAO, 1997) 

Il peut s’agir d’observations visuelles (nettoyage), de mesures physico-

chimiques ou d’analyses microbiologiques. Cette surveillance doit être décrite par des 

procédures opérationnelles avec une définition des responsabilités. Les résultats doivent 

être enregistrés et interprétés. (JEANTET et al., 2006) 

10. Prendre des mesures correctives (Principe 5) : Des mesures correctives spécifiques 

doivent être prévues pour chaque CCP, dans le cadre du système HACCP, afin de 

pouvoir rectifier les écarts, s’ils se produisent. Ces mesures doivent garantir que le CCP a 

été maîtrisé. Elles doivent également prévoir le sort qui sera réservé au produit en cause. 

Les mesures ainsi prises doivent être consignées dans les registres HACCP. (FAO, 1997)   

Des mesure ou actions correctives, sont toutes actions visant à éliminer la 

cause d’une  non conformité détectée ou d’une autre situation indésirable. (BLANC, 

2007) 

 Ce sont des procédures à suivre en cas de dépassement des limites critiques et 

ont comme objectif de rétablir la maitrise du CCP. (JUND, 2010) 
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11. Appliquer des procédures de vérification (Principe 6) : On peut avoir recours à des 

méthodes, des procédures et des tests de vérification et d’audit, notamment au 

prélèvement et à l’analyse d’échantillons aléatoires, pour déterminer si le système 

HACCP fonctionne correctement. De tels contrôles devraient être suffisamment fréquents 

pour confirmer le bon fonctionnement du système. (FAO, 1997) 

Un personnel pouvant avoir une vue d’ensemble du système HACCP de l’usine 

peut exécuter ces procédures de vérification, portant ainsi un jugement plus global sur 

son l’efficacité. (DUPUIS et al., 2002) 

12. Constituer des dossiers et tenir des registres (Principe 7) : La tenue de registres précis 

et rigoureux est indispensable à l’application du système HACCP. Les procédures du 

système HACCP devraient être documentées et devraient être adaptées à la nature et à 

l’ampleur de l’opération. (FAO, 1997) 

Le système documentaire a pour objectif d’une part de décrire les dispositions 

mise en place dans le cadre de la démarche HACCP, d’autre part d’apporter la preuve que 

leur application est à la fois effective et efficace. Il doit être à la fois pratique et précis. Il 

comporte deux types de documents (JOUVE, 1994) :  

 La documentation sur le système mis en place : procédures, modes opératoires, 

instructions de travail se référant aux points 1 à 11 ci-dessus. Ces documents  

constituent le « plan HACCP ». Ils sont avantageusement regroupés dans un « manuel    

HACCP ».  

 Les enregistrements (résultats, observations, rapports, relevés de décisions…) se 

référant aux points 1 à 11 du plan de travail. 

I.4.3. Avantages et inconvénients  de l’application de démarche HACCP 

1. Avantages  

 Intégration officielle des principes de salubrité des aliments au processus de 

production  

 Responsabilisation accrue des employés envers la production d’aliments salubres  

 Confiance accrue des acheteurs et des consommateurs  

 Maintien ou accroissement de l’accès aux marchés  

 Réduction des pertes. (A.C.I.A, 2014) 

2. Inconvénients  

 Ne garantit pas le zéro défaut.   
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 Nécessite des connaissances techniques et scientifiques qui n’existent pas toujours en 

interne et qui ne sont pas recherchés ailleurs (organisme spécialisés).  

 Tous les dangers ne sont pas pris en compte du fait de l’important travail à réaliser 

pendant l’étude.  

 Les causes liées à la direction, au management et au comportement sont rarement 

analysées. (BRAYAN, 1998) 

I.5. Disposition réglementaire et normative  

I.5.1. Réglementation international  

 La Commission du Codex Alimentarius : est un organisme intergouvernemental de plus de 

180 membres, relevant du Programme mixte FAO/OMS sur les normes alimentaires et 

dont le but est de protéger la santé des consommateurs et d’assurer des pratiques loyales 

dans le commerce alimentaire.  

Les principes généraux d'hygiène alimentaire du Codex Alimentarius spécifient 

les obligations relatives à la conception des installations, au contrôle des opérations (la 

température, les matières premières, l'eau, les documents et procédures), l'entretien et 

l'assainissement, l'hygiène personnelle et la formation des employés. Selon ces principes, 

les bonnes pratiques d'hygiène font partie intégrante des systèmes de gestion de la 

sécurité sanitaire des aliments, dont le Système HACCP.  Les bonnes pratiques sont bien 

détaillées dans le chapitre « 1 » qui compte neuf (09) sections. 

 ISO/TS 22002-6 : La norme spécification technique ISO/TS 22002-6 définit les 

exigences pour établir, mettre en œuvre et mettre à jour des programmes pré requis (PRP) 

afin d’aider à maîtriser les dangers liés à la sécurité dans les aliments pour animaux et 

dans les matériaux destinés à être utilisés pour la santé animale et/ou humaine. 

I.5.2. Règlementation algérienne  

Les articles concernant la définition et l’application du système HACCP en Algérie 

sont retrouvés dans :  

 Le décret n°10-90 du journal officiel de la république algérienne paru en 2010 :  

1. Article 3 :la méthode HACCP est l’ensemble des actions et des procédures écrites à 

mettre en place au niveau des établissements dont l’activité est liée aux animaux et 
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d’origine animale pour évaluer les dangers et identifier les points critiques qui 

menacent la salubrité des aliments dans le but de les maitriser.  

2. Article 8 : le contenu, les prescriptions et les méthodes à mettre en œuvre au titre du 

HACCP sont déterminer par arrêté du ministre chargé de l’autorité vétérinaire, ou le 

cas échéant, par arrêt conjoint du ministre chargé l’autorité vétérinaire et du ministre 

vectoriellement compétant.  

 

 Arrêté interministériel du 1er décembre 2020 fixant les conditions et les modalités de mise 

en œuvre du système d’analyse des dangers et des points critiques pour leur maîtrise 

(HACCP) du journal officiel N° 07   de la république algérienne paru en 31 janvier 2021 :  

1. Article 1 : En application des dispositions de l'article 5 du décret exécutif n° 17-140 du 

11 avril 2017, ce dit arrêté a pour objet de fixer les conditions et les modalités de mise 

en œuvre du système d’analyse des dangers et des points critiques pour leur maîtrise 

(HACCP) ainsi que les établissements concernés  

 

 Ils s’appliquent aux établissements de production des denrées alimentaires à l’exception 

des établissements régis par le décret exécutif n° 04-82 du 18 mars 2004, complété, 

susvisé.  

 

 Les établissements cités ci-dessus, doivent mettre en œuvre des procédures permanentes 

fondées sur les principes du système (HACCP), en vue de garantir la salubrité et la sécurité 

des denrées alimentaires.
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II.1. Présentation de l’entreprise  

II.1.1. Fiche technique 

La société SARL AGRIDIAM est une société algérienne à capitaux mixtes qui a été 

créée le 12 avril 2018, l’usine se trouve dans la zone industrielle de Kef El Hammam, 

commune d’Ouled Yaïch - Blida. Cette société est une joint-venture, dont deux actionnaires : 

DIAMGRAIN SPA et ROYAL AGRIFIRM SPA. 

Tableau 1: Fiche technique de l’entreprise AGRIDIAM 

 

                Fiche technique de l’entreprise 

                 SARL AGIDIAM 

Forme juridique: société à responsabilité limitée  

Date de création: le 12 avril 2018 

Adresse du siège social: Ouled Yaïch - Blida 

Effectifs de l’entreprise: de 20 à 54 employés 

Branche d’activité: nutrition animale 

Capacité de production: 5 tonnes par heure 

 

Gamme des produits: 

o Vaches laitières ; 

o Caprin / ovins ; 

o Bovins ; 

o Poulet ;  

o Dinde. 
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II.1.2. Activité d’AGRIDIAM 

AGRIDIAM est une entreprise ambitieuse, dotée de grandes capacités de production 

de pré-mélanges et de solutions nutritionnelles, grâce auxquelles elle cherche à apporter une 

valeur ajoutée qui aidera les agriculteurs, fabricants d’aliments et intégrateurs à garantir la 

meilleure qualité des rations FEED contenant les compléments minéraux-vitaminés « CMV», 

selon les besoins nutritionnels des animaux. 

II.1.3. Gamme des produits 

AGRIDIAM  a une ambition claire pour créer de meilleurs pré-mélanges pour 

élevages, la gamme de produits comprend des pré-mélanges pour: 

 Ruminants   

o Vaches laitières ; 

o Caprin ;  

o Ovins ; 

o Bovins. 

 Volailles  

o Grands parentaux ; 

o Reproductrice chair ; 

o Reproductrice ponte ; 

o Dinde chair ; 

o Dinde reproductrice. 

II.1.4. Description d’installation 

II.1.4.1. Bâtiment principaux 

o Bâtiment de réception des matières premières: Ce bâtiment abrite les silos de 

stockage pour les matières premières telles que les oligo-éléments, enzymes et les 

vitamines. Il comprend également des zones de réception pour le déchargement des 

camions et le transfert des matières premières vers les silos; 

o Bâtiment de production: Ce bâtiment abrite les machines et les équipements utilisés 

pour la fabrication CMV. Il comprend aussi zone de stockage pour stocker les produits 
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finis avant leur expédition aux clients, il est conçu pour maintenir les aliments pour 

bétail dans des conditions optimales de température et d'humidité; 

o Bâtiment de laboratoire: dispose d’un équipement adéquat pour réaliser des analyses 

physico-chimiques; afin de garantir la qualité des matières premières et des produits 

finis. 

II.1.4.2.  Bâtiment administratif 

Ce bâtiment abrite les bureaux de l'administration, de la comptabilité et des 

ressources humaines, il est  inclure des salles de réunion. 

II.1.5. Organigramme 

Organigramme de l’entreprise est présenté dans l’Annexe 01. 

II.2. Méthodologie de travail  

Notre stage pratique s’est déroulé au niveau de SARL AGRIDIAM à Kef El 

Hammam, commune d’Ouled Yaïch – Blida, qui est spécialisé dans la production de pré-

mélanges; 

L'objectif de ce travail est de garantir la sécurité pré-mélanges (aliments pour 

animaux) d'une manière contrôlée sur la base de procédures systématiques. Le programme 

comprend toutes les activités et étapes du processus, depuis l'achat des matières premières 

jusqu'au transport des produits finis. Dans l'analyse des dangers, une étude doit être menée 

pour identifier tous les dangers potentiels; 

Au cours de notre stage, notre étude pratique a été menée en 06 étapes :  

 Observation et suivi des différentes étapes de la production de pré-mélanges ; 

 Élaboration un diagramme des opérations exhaustif depuis l'achat des matières 

premières jusqu'au transport des produits finis ; 

 Mise en place de check-lists d’hygiène ; 

 Identification et évaluation des dangers prévisibles ; 

 Établissement de procédures relatives aux points critiques de contrôle (PRPo) ; 

 Mise en œuvre d’un plan de maîtrise des dangers (HACCP) ; 

 Validation et suivi du démarche HACCP. 
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II.3. Description du processus de fabrication 

Le diagramme de fabrication s’avère être un outil précieux, car il permet de 

visualiser rapidement les différentes étapes du processus de production ainsi que les intrants et 

les extrants de cette chaîne de fabrication, nous avons développé un diagramme de fabrication 

détaillé avec les éléments d’entrée, sortie, ressources utilisées et les déchets sortants de 

chaque étapes, afin d’avoir une représentation claire et exhaustive. Les étapes clés de la 

chaîne de production sont les suivantes ; 

II.3.1. Achats et Approvisionnements  

Les achats sont réalisés sur la base des critères qualitatifs et quantitatifs déterminés à 

partir des exigences propres à l’entreprise, selon les intrants considérés et les bases 

nutritionnelles souhaitées. 

Les approvisionnements organisent l’acheminement de ces intrants, en tenant compte 

des capacités de stockage et d’utilisation du site industriel. 

II.3.2. Réception matières premières  

Consiste à réceptionner les intrants (vrac, bigbag, sac et l’article de conditionnement) 

et à en autoriser le déchargement par des contrôles documentaires, visuels et/ou analytiques.  

Le destinataire disposé d’informations suffisantes sur le système pour pouvoir 

évaluer la qualité du produit, puis vérifiés l’identification et l’état des produits réceptionné. 

Chaque matière première reçue dans les locaux doit se voir attribuer un numéro de référence 

généré par l’URP  est inscrit sur une étiquette. 

Les grands lots « vrac » doivent être passés par un contrôle quantitatif basé sur un 

contrôle de poids au pont-bascule pour peser le poids net des matières réceptionnées, tandis 

que les petits lots doivent être pesés à l’aide d’une balance électronique. 

Le deuxième contrôle est qualitatif par une vérification sensorielle (odeur, couleur, 

teneur en humidité), et par prise d’échantillon sur les matières premières reçus pour analyse 

afin de vérifier sa conformité avec les normes d’hygiène et de qualité. 

II.3.3. Stockage et dépotage des matières premières  

Permet de préserver des matières premiers et leur transferts consiste à faire circuler 

ces matières d’un point de réception à un autre point de stockage ou d’utilisation. 
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o Vrac : Déchargement en vrac de la matière premiers depuis les camions dans des fosses de 

réception avant d’être transportée par des élévateurs vers des silos de stockage dédiés aux 

ingrédients macros. Au cours de ce transfert, elle est passée au sieve qui permet d’éliminer 

les matières étrangères des matières premières et de séparer les ingrédients grossiers et au 

magnat pour éliminer toute matière métallique. 

o Sacs ou les bigbag : sont stockés sur des palettes dédiées, dans un endroit sec. Ils sont 

entreposés soit dans des chambres froides à 18°C, soit dans le magasin des matières 

premières à température ambiante, en fonction de la nature du produit. Une distance 

suffisante est maintenue entre les différentes palettes afin de faciliter les opérations de 

chargement et de déchargement. 

Pour éviter le développement d’une résistance à l’empilage les stocks empilés 

doivent faire l’objet d’une rotation afin de minimiser la formation de grumeaux, la 

dégradation du produit. La zone de stockage sont suffisamment protégée contre les rongeurs 

et les insectes. Elle est bien ventilée, désinfectée et à l’abri de la lumière directe du soleil. 

Dans le dépotage, la matière première est d’abord transférée physiquement à la zone 

de dépotage des micro-silos puis passe au gréage et à la séparation magnétique (magnet) avant 

d’être dépotée physiquement à l’aide des équipements nécessaires. 

II.3.4. Dosage 

 Consiste de mesure de la quantité d’intrants à incorporer dans le prémélange. Cette 

mesure est pondérale. Cette étape est gérée par un automatisme et par dépotage des ajouts 

manuels. 

II.3.5. Mélange   

Vise à répartir de façon homogène les différents intrants d’une formule. Lors de cette 

étape les micros et macro matières premières sont dosés à l’aide d’une benne peseuse étalonné 

afin d’assurer une grande précision du dosage afin d’obtenir un mélange homogène. Cette 

étape est également gérée de manière automatique ; 

Par ailleurs, pour obtenir un mélange homogène dans le mélangeur, il est nécessaire 

respecter deux paramètres clés : densité de produit finis et le temps de mélange. 

Cette étape est suivie d’un contrôle du poids du mélange avant que les produits finis 

ne soient stockés dans les silos de conditionnement. 
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II.3.6. Conditionnement  

Cette étape fonctionne en automatique, de même que la palettisation des unités de 

conditionnement obtenues. 

Débute par le lancement de l’ordre de conditionnement sur l’URP. Les sacs vides 

destinés à accueillir le produit fini sont ensuite insérés manuellement. Des étiquettes sont 

ensuite imprimés sur les sacs vides et qui doit Fournir des informations complètes sur le 

prémélange destinés aux différents segments (pondeuses, poulets de chair, reproducteurs, 

dinde et vache laitière) doivent porter des étiquettes de couleur différente (rouge pour poulet 

de chair, bleu pour poule pondeuse, blanche pour poulet reproductrice, jaune pour dinde, verte 

pour bovin/ovin/vache laitière). Cela permet d’éviter toute confusion et tout amalgame entre 

les prémélanges. Vient ensuite l’étape de dosage et d’ensachage, ou le produit fini est mesuré 

avec précision avant d’être remplie dans les sacs préalablement positionnés. 

Une vérification du poids de chaque sac est effectuée, permettent de corriger tout 

écart avant de suivre le conditionnement. Enfin, les sacs remplis sont palettisés par l’ordre de 

40 à 50 sacs qui sont regroupés en 5 sacs par étage de palette, Ensuite les palettes sont 

déplacées de la zone de conditionnement vers la zone de stockage des produits finis. 

II.3.7. Stockage PF  

Concevoir les zones de stockage de manière à faciliter la politique FIFO (First in 

First Out), les palettes étant stockés dans un ordre consécutif de manière à ce que le plus 

ancien puisse être retiré en premier. 

II.3.8. Chargement/ livraison  

Le chargement consiste à transférer des produits finis de leur lieu de stockage dans le 

camion de livraison. 

II.4. Contrôle réalisé sur matiéres premières et produits finis 

Pour optimiser les performances zootechniques, les prémix apportent les micro-

ingrédients nécessaires telle que: vitamines, oligo-éléments, macro-éléments, acides aminés, 

additifs et anti-coccidiens.  

Des analyses microbiologiques et physicochimiques doivent être faites afin d’assurer 

la qualité des matiéres premiers réceptionnés afin de démontrer que tous les matiéres 

premiéres sont de qualité acceptables et que ne dépasse pas les normes requises pour 
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l’entreprise (exigence interne qui sont reférencer par des fournisseurs et d’une exigence 

européenne), et des produits finis fabriquées, qui sont :   

 Les germes recherchés lors des analyses microbiologiques sont : Moisissures, 

anaérobies sulfito-réducteurs, enterobacteriaceae. 

 Les analyses physico-chimiques sont : Humidité, aspect, densité, acide aminé, 

vitamine, cendre brute. 

II.5. Diagnostic des programmes pré-requis de l’usine selon la norme 

spécification technique ISO/MS 22002-6  

Un diagnostic a pour objectif d'évaluer l'écart entre la cible attendue et la situation 

actuelle de l’entreprise afin d'avoir une bonne compréhension de la situation actuelle et de 

faciliter les éventuelles modifications et améliorations ultérieures. 

II.5.1. Système de cotation de check-list 

Le Check-list se présente sous la forme d’une grille d’exigences composée de huit 

colonnes (tableau 2). Dans la première colonne : les sous-chapitres, la deuxième colonne : les 

exigences des PRP, la troisième colonne : état des lieux, la quatrième : évaluation de 

satisfaction de chaque exigence qui est devisé en trois colonnes: satisfaction (S), 

moyennement satisfaisant (MS) et non satisfaisant (NS), la cinquième colonne : la cotation, 

enfin la dernière colonne : les mesures prises. 

Tableau 2: 1ère ligne de tableau de check-list ISO/TS 22002-6 montrant les 6 colonnes 

II.5.2. Système de cotation  

 Si l’exigence est totalement respectée et que c'est documenté et appliquer (S: 

satisfaisant), on met X dans la colonne (S) et la cotation sera 2 ; 

 Si l’exigence est moyennement respectée documenter parfois et l'ensemble du personnel 

ne l'applique pas (MS : moyennement satisfaisant), on met X dans la colonne (MS) et la 

cotation sera 1 ; 

 Si l’exigence est non respectée non élaboré ni documenté ni expliquer (NS : non 

satisfaisant), on met X dans la colonne (NS) et la cotation sera 0. 

Sous-

chapitres 

Exigences  État des lieux Évaluation Cotation Mesures prises 

S MS NS 
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Pour calculer le pourcentage de satisfaction des critères de chaque chapitre on utilise 

la formule suivante : 

                         
                               

       
 ×100 

Avec : 

NES : Nombre des Exigences satisfaisante; 

NEMS : Nombre des Exigences moyennement Satisfaites; 

NENS : Nombre des Exigences Non Satisfaites; 

NTCE : Nombre Total de Critères à Évaluer; 

II.6. Application de l’approche HACCP dans l’AGRIDIAM 

II.6.1. Étape 1 : Constituer l’équipe HACCP 

Une équipe pluridisciplinaire de 7 sept personnes assure la mise en œuvre du 

HACCP, cette équipe est composée d'un responsable qualité, d'un responsable production et 

magasin, d'un nutritionniste, d'un  maintenancier, d'un responsable HSE et d'un responsable 

RH. 

Cette liste a pour but de désigner les membres de l’équipe HACCP suivant la 

décision de la direction et selon le domaine de compétence pour procéder à démarche 

l’HACCP pour les différents produits de l’AGRIDIAM.  

Responsabilité de l’équipe HACCP 

L'équipe HACCP doit déterminera : 

  Une analyse des dangers au niveau de tout le processus de fabrication; 

 Les points de maîtrise critiques (CCP) et un plan de surveillance des limites critiques 

doit être mit en place; 

 Lors de tout changement au niveau de l'usine (exemple: installation de nouvelles 

machines, changement au niveau des lignes de production..) l'équipe HACCP doit ré-

déterminer les CCP. 
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II.6.2. Étape 2 : Décrire le produit 

L'équipe HACCP doit réaliser une description détaillée des produits finis, en incluant 

toutes les informations pertinentes : caractéristiques microbiologiques, chimiques, l’origine, 

méthodes de conditionnement et de livraison, conditions de stockage et durée de vie, mode de 

distribution, préparation et utilisation. 

II.6.3. Étape 3 : Décrire l’utilisation des produits 

L'équipe HACCP doit définir et établir l'usage final (utilisation prévue) des produits 

finis, en tenant compte de l'utilisateur final ou de la population cible. 

 II.6.4. Étape 4 : Élaborer le diagramme de fabrication 

Afin de faciliter l'analyse des risques liés à la production, l'équipe HACCP à établir 

un diagramme de fabrication détaillé. 

II.6.5. Étape 5 : Confirmer sur place chaque étape du diagramme de 

fabrication 

Le diagramme de fabrication établi est vérifié en collaboration avec les membres de 

l’équipe HACCP, cette vérification est effectuée sur la chaîne de production des prémix 

depuis l’achat des matières premières jusqu’à expédition du produit fini. 

II.6.6. Étape 6 : Analyse des dangers 

II.6.6.1. Identification des dangers  

Dans le cadre de la production de prémix, une analyse exhaustive des dangers 

potentiels a été réalisée. Cette analyse a permis d’établir un inventaire complet des dangers 

microbiologiques, physiques et chimiques susceptibles d’altérer la qualité du produit à chaque 

étape du processus de fabrication.  

Pour chaque danger identifié, une investigation approfondie a été menée afin de 

déterminer les causes sous-jacentes. Ces causes ont été systématiquement classées selon le 

diagramme d’Ishikawa, un outil d’analyses des causes racines structuré autour de cinq 

catégories : Main d’œuvre, Matériel, Méthode, Milieu et Matiéres.   
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 Méthodes et Moyens utilisés   

Les méthodes et moyens utilisés pour la réalisation de cette étude sont :  

1. Les entretiens avec les responsables et le personnel de l'unité ;  

2. Les inspections de lieu ;  

3. Liste des dangers interne d’AGRIDIAM.   

 Documents de référence   

1. Les fiches de description de danger transmissible par les aliments « ANSES ».   

2. Rapport de la réunion conjointe FAO/OMS d’experts sur l’alimentation animales 

et son impact sur la sécurité sanitaire des aliments 2015. 

II.6.6.1.1. Dangers biologiques 

L’identification des dangers biologiques s’effectue en tenant compte plusieurs 

critères :  

1. Caractéristiques des agents biologiques ; 

2. Sources potentielles de contamination ; 

3. Résistance aux traitements ; 

4. Symptômes engendrées sur l’animal et le potentiel d’impact sur santé humaine 

autant que consommateur. 

II.6.6.1.2. Dangers physiques  

L’identification des dangers biologiques s’effectue en tenant compte deux critères :  

1. Définition ;  

2. Sources potentielle de contamination. 

II.6.6.1.3. Dangers chimiques  

Les risques pour la sécurité alimentaire associés aux aliments pour animaux 

comprennent des substances chimiques telles que les polluants organiques persistants (POP), 

les pesticides et des éléments potentiellement toxiques tels que les métaux lourds. 

L’identification des dangers biologiques s’effectue en tenant compte plusieurs 

critères :  

1. Provenance;  

2. Symptômes engendrées; 
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3. Sources potentielle de contamination. 

II.6.6.2. Évaluation des dangers : détermination de la liste des dangers 

significatifs 

L’évaluation des dangers s’articule autour d’un processus méthodique visant à 

analyser et classer les dangers potentiels d’origine biologique, chimique et physique. Cette 

démarche implique la détermination de deux facteurs clés : fréquence (F) et la gravité des 

conséquences (G) (Tableau 3). 

En évaluant la probabilité d’exposition à un danger et la sévérité des dommages qu’il 

pourrait causer, il devient possible de catégoriser la criticité  et d’identifier ceux qui 

présentent un caractère significatif.  

L’évaluation de chaque danger étant le résultat du produit entre la probabilité 

d’apparition et la gravité du danger. Le résultat de ce croisement sera reporté dans la figure 1.  

Tableau 3: Échelle de cotation de fréquence et gravité 

Notes  Fréquence = F  Gravité = G 

1 Accidentelle (inférieur à une fois par 

an)  

Sécurité des aliments pour animaux non 

affectée  

2 Occasionnelle (une à plusieurs fois par 

an)  

Sécurité des aliments pour animaux 

affectée de façon mineure et sécurité du 

consommateur non affectée  

3 Fréquente (une à plusieurs fois par 

mois)  

Sécurité des aliments pour animaux 

affectée de façon majeure et impact sur la 

sécurité du consommateur peu probable  

4 Répétitive (une à plusieurs fois par 

semaine)  

 

Sécurité des aliments pour animaux 

affectée de façon critique et / ou impact 

possible sur la sécurité du consommateur 
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F/G 1 2 3 4 

1 1 2 3 4 

2 2 4 6 8 

3 3 6 9 12 

4 4 8 12 16 

Figure 1: Grille d’évaluation probabilité-gravité des dangers (Procédure HACCP, IFIP) 

II.6.6.3. Analyse des dangers significatifs à chaque étape du processus 

 Une évaluation des dangers potentiels pour chaque étape du processus  est présentée 

dans le tableau 4 à 11 colonnes. Dans la première colonne : étapes de processus, la deuxième 

colonne : Dangers, la troisième colonne : type de danger ((1) : Contamination/ (2) : 

Développement/ (3):Persistance (survie) du danger), la quatrième colonne est  pour 

l’identification des causes puis la colonne de BP, PRPO ou CCP et la dernière colonne pour 

mesure corrective.  

Tableau 4: 1ère ligne de tableau d’évaluation des dangers selon chaque étape de 

processus 

Étapes de 

processus 

Dangers Types de 

danger 

Identification 

des causes 

Évaluation BP 

/PRPO/CCP 

Mesure 

Corrective 

(1) (2) (3) F G FxG 

(1) : Contamination (2) : Développement  (3) : Persistance (survie) du danger 

BP (Bonnes 

pratiques)  

Conditions et activités de base nécessaires pour maintenir un 

environnement hygiénique approprié à la production. Ce sont les bonnes 

pratiques d’hygiène en Fabrication d’aliment. 

PRPO 

(Programme 

prérequis 

opérationnel)  

PRP identifié par l’analyse des dangers comme essentiel pour maîtriser la 

probabilité d’introduction et/ou de prolifération de dangers liés à la sécurité 

sanitaire dans les produits ou dans l’environnement.  

CCP  CCP Point critique exigeant une limite, une surveillance et des actions 

correctives  
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II.6.7. Étape 7 : Identification des points critiques  

L’identification des processus constituent des CCP  a été effectué à l’aide de l’arbre 

de décision (figure 2) ; 

Figure 2: Arbre de décision « ISO 22000 » 
 

NON 

Mesure de maitrise à 

définir ou revoir le procédé 

ou le produit 

OUI 

OUI 

Pas besoin de mesures 

de maitrise spécifiques 

au-delà des PP 

OUI 

NON 

OUI 

CCP PRPo 

NON 

Le respect des PRP est-il 

suffisant pour assurer la 

maitrise du danger ? 

Q1 

Sur l’ensemble des étapes du procédé, une 

combinaison de mesures de maitrise permet-elle la 

maitrise du danger à niveau acceptable ? 

Q2 

A cette étape compte tenu du procédé appliqué le 

danger doit-il être maitrisé (dérive possible du 

procédé…) ? 

Q3 

Une étape ultérieure permet-elle d’éliminer ou de 

ramener ce danger à un niveau acceptable ?  

Q4 

NON 

Pas besoin de mesures de 

maitrise spécifique au-delà 

du procédé appliqué  

A cette étape, pour cette mesure, et il possible de 

définir une limite critique pour le danger considéré ?  

Q5 

NON 

OUI 

Pas besoin de mesures de 

maitrise spécifique à cette 

étape  

Mise en place d’une mesure 

de surveillance permettant 

de s’assurer que la mesure 

de maitrise à état appliquée 

et atteint l’objectif attendu. 

Mise en place d’une mesure 

de surveillance permettant 

de s’assurer que la mesure 

de maitrise a été appliquée 
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II.6.8. Étape 8,9 et 10 : Établir les limites critiques pour chaque CCP, 

mettre en place un système de surveillance pour chaque CCP et établir les 

actions correctives 

Établir les limites critiques pour chaque CCP, mettre en place un système de 

surveillance pour chaque CCP et établir les actions correctives sont présentée dans le tableau 

5 à 5 colonnes. Dans la première colonne : CCP, la deuxième colonne : limite critique, la 

troisième colonne méthode de surveillance, la quatrième colonne Action corrective et la 

dernière colonne pour les enregistrements.  

Tableau 5: 1ér ligne de tableau Établir les limites critiques pour chaque CCP, mettre en 

place un système de surveillance pour chaque CCP et établir les actions correctives 

CCP - Limites critiques – Surveillance - Actions Correctives 

CCP 
Limites 

critique 

Méthode de 

surveillance 
Action corrective Enregistrements 
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III.1. Résultats 

III.1.1. Diagnostic des programmes pré-requis de l’usine selon la 

norme spécification technique ISO/TS 22002-6 

III.1.1.1. Check-list
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CHECKLIST 

Référentiel : Exigences selon la norme ISO 22002-6                                                                                        Lieu :                                                                                                         

Date : 

Sous-chapitres Exigences État des lieux Évaluation Cotation Mesures prises 

S MS NS 

A. Établissement 

 

 

 

 

Exigences 

générales 

 Les limites de l’établissement 

doivent être définies et 

documentées. 

 Les limites du site sont clairement 

définies et documentées; 
 

X 

 

 

 

 

 

2 

 

 

 

 Les points d’accès aux zones de 

réception des matériaux en vrac 

doivent être identifiés et 

protégés contre toute utilisation 

involontaire et toute 

contamination. 

 Les points d’accès aux zones de 

réception des matériaux en vrac ne 

sont pas protégés contre les 

contaminations  (la fosse); 

 L'accès aux zones de réception des 

matériaux en vrac sont soumis à 

des restrictions strictes et limité 

afin d'éviter toute utilisation non 

autorisée. 

 
 

X 
 

 

1 

 Installer des clôtures 

autour de la fosse 

pour limiter l'accès 

aux personnes non 

autorisé et pour 

préserver les 

matériaux en vrac. 

 

 

 

 

 

 

Environnement 

 Les sources potentielles de 

contamination par 

l’environnement local doivent 

être prises en compte; 

 Respecter les procédures de mise 

en place et de retrait des 

équipements de protection 

individuel EPI afin de garantir une 

protection optimale des matériaux 

et des intermédiaires; 

X 

 

 

  

2 

 

 

 

Tableau 6: Check-list des BPH 
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 Les mesures prises en matière de 

protection contre les sources 

potentielles de contamination 

doivent être documentées et leur 

efficacité doit être vérifiée. 

 Doter chaque équipement d'un 

système d'aspiration performant 

afin de garantir l'absence de fuites; 

 Mettre en place des mesures de 

dératisation, y compris des pièges 

pour les insectes, les rongeurs, les 

rats et les souris, et assurer leur 

inspection et leur surveillance 

régulières. 

X   2 

 

B. Disposition et espace de travail 

 

Exigences 

générales 

 Les procédés et les espaces de 

travail doivent être conçus, 

construits et maintenus de 

manière à maîtriser les dangers 

liés à la sécurité des aliments 

pour animaux. 

 Oui, les procédés et les espaces de 

travail sont conçus, construits et 

maintenus de manière à maîtriser 

les dangers liés à la sécurité des 

aliments pour animaux. 

X   2 

 

 

Conception et 

aménagement 

internes 

 

 L’établissement doit être conçu 

de sorte que le déplacement des 

matériaux, des produits et des 

personnes ne contribue pas à la 

contamination. 

 Le flux des matières et le flux du 

personnel dans les locaux sont 

conçus de manière à éviter les 

confusions, les contaminations ou 

les accidents de travail; 

 Le magasin des matières premières 

et de produits finis sont bien 

définies et séparées ainsi que les 

conditions de stockage sont bien 

surveillées ; 

X 

 
  

 

 

2 
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 Les zones d’essai et les 

laboratoires doivent être conçus, 

implantés et exploités de 

manière à éviter la 

contamination des matériaux et 

des zones de production de 

l’établissement. 

 Le laboratoire et la zone de 

production sont bien séparés et 

exploités de manière à éviter la 

contamination des matériaux. X   2 

C. Services généraux 

 

Exigences 

générales 

 Les circuits d’approvisionnement 

et de distribution des services 

généraux vers les zones de 

transformation et de stockage, et 

à proximité de celles-ci, doivent 

être conçus de manière à 

empêcher toute contamination. 

 Entreposage des matières 

premières sont séparés de manière 

à éviter la contamination et tout 

contact entre les matériaux. X   2 

 

Alimentation 

en eau 

 Toutes les formes d’eau entrant 

en contact direct avec les surfaces 

en contact avec le produit ou 

incluses dans les aliments pour 

animaux ne doivent pas 

introduire de danger pour la 

sécurité des aliments pour 

animaux. Lorsqu’elle est 

disponible, il convient d’utiliser 

de l’eau potable; 

 Séparation acceptable et complète 

entre les ressources d’eau et 

produits (processus); 

 Présence des installations de 

sécurité (incendie, douchette 

d’eau); 

 

 

 

X 

 

 

 

 

 

  

2 

 

 

 

 

 

 L’utilisation d’eau de 

récupération ou recyclée doit être 
 Non applicable (non concerné);     
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justifiée par une évaluation des 

risques; 

 Le système d’alimentation en eau 

de récupération ou recyclée doit 

être séparé, identifié et non 

raccordé aux systèmes 

d’alimentation en eau primaire ou 

potable. Tout reflux de l’eau de 

récupération ou recyclée dans ces 

systèmes doit également être 

empêché; 

 Absence de l’utilisation de 

système d’alimentation en eau de 

récupération ou de recyclage (non 

applicable); 

    

 

 Les installations de stockage et 

de distribution d’eau doivent être 

conçues pour satisfaire aux 

exigences spécifiées pour la 

qualité de l’eau. 

 Les installations de stockage et de 

distribution d'eau utilisées dans le 

laboratoire sont conçues et 

réalisées conformément aux 

exigences de qualité de l'eau 

spécifiées; 

 Présence d’un contrôle de qualité 

de station d’eau de laboratoire. 

X   2 

 

Ventilation 
 Les zones de production et de 

stockage doivent être 

correctement ventilées afin 

d’éviter toute contamination; 

 Absence de ventilation dans les 

zones de production et de 

stockage afin d’éviter toute 

contamination; 

 Présence de ventilation dans les 

zones de stockage afin de régler la 

température; et pour éviter la 

contamination dans les zones de 

 
 

 
X 0 

 L'installation et le 

bon entretien d'une 

CTA sont essentiels 

pour assurer son 

efficacité dans 

l'élimination de 

l'humidité des zones 

concernées; 
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stockage il y a une séparation des 

MP (c’est une mesure); 

 Des mesures adaptées au type 

d’installation doivent être prises 

pour éliminer l’excès d’humidité 

et la condensation; 

 Programmer le dépotage physique 

des silos en coordination avec les 

activités de production pour 

limiter l'exposition des matériaux 

à l'humidité; 

 Gérer les matières à flux tendu; 

 Manque de mesures adéquates 

dans la zone de stockage pour 

éliminer l’excès d’humidité et la 

condensation; 

 X  1 

 Effectuer un entretien 

régulier des 

déshumidificateurs et 

des systèmes de 

ventilation; 

 Évaluer les variations 

de température entre 

l'intérieur et 

l'extérieur de la zone 

de stockage; 

 

 Les systèmes de ventilation, y 

compris les prises d’air et les 

filtres, doivent être inspectés et 

entretenus. 

 Mettre en œuvre des mesures 

adaptées au type d'installation 

fermée pour prévenir la poussière, 

notamment des équipements 

d'aspiration; 

 Équiper l'installation ouverte de 

dispositifs spécifiques pour 

empêcher la formation et 

l'accumulation de poussière, tels 

que des filtres à air. 

 

X 

 
  2 
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Air et autres 

gaz 

 L’air et les gaz entrant en contact 

direct avec les aliments pour 

animaux, y compris ceux utilisés 

pour le transfert, le soufflage ou 

le séchage, ne doivent pas 

compromettre la sécurité des 

aliments pour animaux; 

 L'air comprimé est utilisé pour 

alimenter les équipements de 

processus; 

 Mettre en place des filtres à l’air 

et des filtres à l’huile de qualité 

alimentaire pour éviter la 

contamination (dans le 

compresseur); 

 Présence d’un sécheur d’air reliée 

au compresseur; 

 

X   2 

 

 Les gaz de combustion destinés à 

être en contact direct avec les 

aliments pour animaux ne doivent 

pas compromettre la sécurité des 

aliments pour animaux. 

 

 Absence de l’utilisation de gaz 

(non applicable). 

 
    

 

Éclairage 

 

 L’éclairage doit permettre au 

personnel d’exécuter les tâches 

qui lui incombent en matière de 

sécurité des aliments pour 

animaux; 

 Toutes les zones de fabrication 

sont équipées d’un éclairage 

approprié afin de faciliter le 

nettoyage, l'entretien et le bon 

déroulement des opérations; 

 Mauvaise qualité d'éclairage : 

Difficultés à identifier les saletés 

et poussières et à assurer 

l’intervention optimal des 

machines ; 

 X  
1 

 

 Il est nécessaire 

d'améliorer 

l'éclairage pour 

garantir la détection 

des saletés et 

poussières. 
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 Les installations d’éclairage 

doivent être conçues de manière à 

éviter toute contamination en cas 

de casse. 

 Une protection adéquate est 

assurée aux installations 

d'éclairage. 

 

X   2 

 

D. Élimination des déchets 

Exigences 

générales 

 Des systèmes doivent être en 

place pour l’identification, la 

collecte, l’évacuation et 

l’élimination des déchets et pour 

éviter toute contamination; 

  Présence des systèmes 

d’identification, de collecte, 

d’évacuation et d’élimination des 

déchets; 

X 

 

 

 

 

 

 

 
2 

 

 

 Les déchets doivent être gérés de 

manière à ni attirer ni abriter de 

nuisibles. 

 Absence du tri; 

 Présence d’une petite zone de 

stockage des déchets; 

 Absence de mesures adéquates 

pour la protection des déchets 

dangereux. 

  X 0 

 Mise en place des 

zones de 

stockage suffisantes 

et dédié aux  déchets 

et au respect du tri; 

 Installer des zones de 

stockage sécurisées et 

adaptées aux 

caractéristiques des 

déchets dangereux, 

avec des systèmes de 

confinement et de 

contrôle d'accès 

adéquats; 

 Mettre en place des 

procédures de suivi et 

de traçabilité des 
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déchets dangereux 

pour garantir leur 

gestion responsable. 

Manipulation 

des déchets 

 Les conteneurs de déchets doivent 

être clairement identifiés pour 

l’usage prévu; 

 Absence des conteneurs de 

déchets identifiés; 

 

 

 

 

 

 

 

X 

 

 

 

 

0 

 

 

 Installer des 

conteneurs adaptés à 

chaque type de 

déchet, en veillant à 

ce qu'ils soient bien 

signalés pour l’usage 

prévu; 

 Les conteneurs de déchets doivent 

être situés dans une zone 

désignée; 

 Absence des conteneurs de 

déchets identifiés; 

  X 0 

 Installer des 

conteneurs adaptés à 

chaque type de 

déchet, en veillant à 

ce qu'ils soient bien 

signalés pour l’usage 

prévu; 

 Établir une zone 

dédiée, séparée et  

organisé pour les 

conteneurs des 

déchets; 

 Les conteneurs de déchets doivent 

être conçus pour être vidés de 

manière efficace; 

 Absence des conteneurs de 

déchets; 

  X 0 

 Les conteneurs de 

déchets doivent être 

conçus pour être 

vidés de manière 

efficace; 
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 Des dispositions doivent être 

prises pour le tri, le stockage et 

l’évacuation des déchets; 

 Non, les dispositions ne sont pas 

prises pour le tri ni pour le 

stockage des déchets; 
  X 0 

 Mise en place des 

zones de stockage des 

déchets et au respect 

du tri; 

 La fréquence d’évacuation des 

déchets hors des zones de 

production doit être gérée pour 

éviter les accumulations; 

 La collecte des déchets n'a pas de 

périodicité définie, elle s'effectue 

en fonction de l’accumulation des 

déchets. 

  X 0 

 Déterminer une 

fréquence de collecte 

minimale adaptée au 

volume et au type de 

déchets générés; 

 Prendre en compte 

les ordres de 

fabrication de produit 

fini (1 fois par 

semaine).  

 L’accumulation de déchets doit 

être limitée aux zones désignées; 

 Absence d’endroit séparé et dédié 

pour l’accumulation de déchets; 
  X 0 

 Établir une zone 

dédiée, séparée et  

organisée pour les 

déchets; 

 Les matériaux désignés comme 

étant des déchets doivent être 

éliminés de manière à éviter toute 

utilisation non autorisée. 

 Les matériaux désignés comme 

étant des déchets sont identifiés et 

éliminés de manière à éviter toute 

utilisation non autorisée. 

X   2 

 

 

 

 

 Les canalisations doivent être 

conçues, construites et 

entretenues de manière à éviter 

toute Contamination; 

 Oui, les canalisations sont 

conçues, construites et entretenues 

de manière à éviter toute 

contamination; 

X   2 

 



Chapitre III : Résultats et discussion   
 

65 

S: satisfaisante.                  MS: moyennement satisfaisante.                 NS: non satisfaisante. 

 

 

Canalisations 

et drainage 

 Leur capacité doit être suffisante 

pour supporter les volumes 

attendus; 

 Oui, leur capacité est suffisante 

pour supporter les volumes 

attendus; 

X   2 

 

 Il est recommandé que les 

canalisations ne soient pas situées 

à des endroits où les matériaux 

seraient contaminés en cas de 

fuite; 

 Oui, les canalisations ne sont pas 

situées à des endroits où les 

matériaux peuvent être 

contaminés en cas de fuite; 

X   2 

 

 En cas de drainage ouvert, 

l’écoulement ne doit être dirigé 

d’une zone contaminée vers une 

zone propre; 

 Oui, en cas de drainage ouvert, 

l’écoulement sont dirigé à une 

zone contaminée vers une zone 

propre; 

X   2 

 

 En cas de drainage fermé, il 

convient d’empêcher 

l’écoulement d’une zone 

contaminée vers une zone propre; 

 Oui, en cas de nettoyage des silos, 

l’écoulement est dirigé d’une zone 

contaminée vers une zone propre; 
X   2 

 

E. Aptitude à l’emploi, nettoyage et entretien des équipements 

Exigences 

générales 

 Les équipements doivent être 

adaptés à l’usage prévu, installés, 

entretenus et gérés de manière à 

faciliter leur nettoyage et leur 

maintenance. 

 Oui, tous les équipements sont 

adaptés à l’usage prévu, installés, 

entretenus et gérés de manière à 

faciliter leur nettoyage et leur 

maintenance ; 

 Présence de programme 

d’entretien préventive et curative. 

X   2 

 

Conception 

hygiénique 

 Les surfaces et outils en contact 

avec le produit doivent être 

construits dans des matériaux 

 Les surfaces et outils en contact 

avec le produit sont construits 

dans des matériaux adaptés et 

X   2 
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adaptés et capables de résister à 

des nettoyages répétés et, s’il y a 

lieu, à la désinfection. 

résister à des nettoyages répétés et 

à la corrosion; 

 Présence des silos des matières 

premières sensibles (sel) en inox ;  

 Maintenir des équipements 

résistants à la corrosion. 

Dispositifs de 

mesure et de 

dosage 

 

 Tous les dispositifs de mesure et 

de dosage utilisés pour la 

fabrication des aliments pour 

animaux doivent être adaptés à 

l’usage prévu; 

 Oui, tous les dispositifs de mesure 

et de dosage utilisés sont adaptés 

à l’usage prévu notamment les vis 

sans fin et la benne de pesée; 

X 

 

 

 

  

2 

 

 

 

 Les dispositifs de mesure et de 

dosage essentiels à la sécurité des 

aliments pour animaux doivent 

être étalonnés avant leur 

utilisation initiale et ré-étalonnés 

à intervalles spécifiés ; 

 Établir un programme 

d'étalonnage annuel rigoureux 

pour les bennes et planifier sa 

mise en œuvre; 

X   2 

 

 Les dispositifs de mesure et de 

dosage essentiels à la sécurité des 

aliments pour animaux doivent 

être réglés ou réajustés; 

 Les dispositifs de mesure et de 

dosage essentiels à la sécurité des 

aliments pour animaux sont 

correctement réglés ou réajustés; 

 

X   2 

 

 Les dispositifs de mesure et de 

dosage essentiels à la sécurité des 

aliments pour animaux doivent 

être protégés contre les réglages 

susceptibles d’invalider le résultat 

 Pour garantir et assurer les 

réglages des dispositifs de mesure 

et de dosage, disposer d'une 

personne qualifiée et formée;  

X 

 
  2 
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de la mesure; 

 Les dispositifs de mesure et de 

dosage essentiels à la sécurité des 

aliments pour animaux doivent 

être protégés contre les 

dommages et la détérioration s’il 

y a lieu. 

 Le circuit est conçu pour être 

fermé et séparé, ce qui le protège 

contre les dommages. 
X   2 

 

F. Gestion des matériaux et services achetés 

Exigences 

générales 

 Les achats de matériaux et de 

services doivent être gérés de 

sorte que les fournisseurs soient 

en mesure de répondre aux 

exigences spécifiées en matière 

de sécurité des aliments pour 

animaux ; 

 Sélection des fournisseurs 

certifiés; 

X 

 
  

2 

 

 

 

 

 La conformité des services et des 

matériaux entrants aux exigences 

d’achat spécifiées doit être 

vérifiée. 

 La conformité des services et des 

matériaux entrants aux exigences 

d'achat spécifiées est 

effectivement vérifiée. 

X   2 

 

 

 

Sélection et 

gestion des 

 Un processus documenté et fondé 

sur le risque doit être mis en 

œuvre pour la sélection, 

l’approbation et le suivi des 

fournisseurs ; 

 Absence de processus pour la 

sélection, l’approbation et le suivi 

des fournisseurs;  

 
 X 

0 

 

 Définir une 

méthodologie claire 

pour identifier, 

évaluer et prioriser les 

risques liés aux 

fournisseurs; 
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fournisseurs 

 

 Documenter et 

conserver les 

informations relatives 

à l'évaluation et au 

suivi des risques 

fournisseurs. 

 Évaluation de la capacité du 

fournisseur à répondre aux 

exigences et aux spécifications en 

matière de sécurité des aliments 

pour animaux pour chaque 

matériau fourni. 

 Manque de l’évaluation de 

fournisseurs; 

 Identifier les besoins en 

approvisionnement: déterminer 

les matériaux nécessaires à 

l'entreprise et les catégories de 

fournisseurs correspondantes. 

 X  1 

 Établir une évaluation 

des fournisseurs selon 

les normes et des 

spécifications; 

Matériaux 

entrants 

 

 La documentation doit être 

évaluée et les matériaux examinés 

avant déchargement afin de 

vérifier leur identité et leur 

aptitude à l’emploi ; 

 

 Vérifier la complétude et 

l'exactitude des documents 

d'accompagnement, tels que les 

bons de livraison, les certificats 

d'analyse, FDS afin de conformer   

les spécifications et les exigences 

réglementaires applicables; 

X 

 

 

  

2 

 

 

 

 Les enregistrements doivent être 

conservés pendant une durée 

appropriée; 

 Oui, les enregistrements sont 

conservés pendant une durée 

appropriée pour faciliter 

l'identification et la gestion des 

risques liés aux achats, tels que les 

erreurs de facturation ou les 

X   2 
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problèmes de qualité des produits; 

 Les convoyeurs et les matériaux 

doivent être examinés avant 

déchargement afin de vérifier que 

l’intégrité du matériau n’est pas 

compromise; 

 Vérifier l'état général des 

convoyeurs, en recherchant des 

signes de dommages, d'usure 

excessive; 

X   2 

 

 Un échantillon représentatif de 

chaque matériau entrant pour 

utilisation dans un lot doit être 

conservé pendant une durée 

appropriée; 

 Prélèvement d’échantillon 

représentatif de chaque lot de 

matériaux entrants, conformément 

aux procédures d'échantillonnage 

établies et documenter clairement 

les informations relatives à 

l'échantillonnage, telles que 

l'identification du lot, la date de 

prélèvement, la quantité prélevée 

et les conditions de stockage; 

X   2 

 

 Les convoyeurs en vrac doivent 

être contrôlés et enregistrés afin 

de garantir que les chargements 

précédents ne compromettent pas 

la sécurité des aliments pour 

animaux; 

 Un système de contrôle de la 

conformité de la ligne de dépotage 

sera mis en place, combinant des 

inspections physiques et un 

logiciel de supervision pour 

l'enregistrement de l'utilisation 

des convoyeurs en vrac; 

X   2 

 

 Certificat du programme de 

validation de l’analyse doit être 

disponible et la méthode de 

 Une documentation complète et 

détaillée de la méthode de 

validation est disponible pour 

X   2 
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validation doit être documentée; chaque méthode d'analyse 

effectué; 

 Les matériaux non conformes 

aux spécifications concernées 

doivent être pris en charge selon 

un mode opératoire documenté 

conçu pour éviter toute 

utilisation imprévue. 

 Séparer et identifier clairement 

les matériaux non conformes 

pour éviter leur utilisation; 

 L'élaboration d'une procédure de 

gestion des matériaux non 

conformes est en cours. 

 X  1 

 

G. Mesures de prévention de la contamination croisée 

Exigences 

générales 

 Des programmes doivent être en 

place pour empêcher, maîtriser et 

détecter toute contamination 

croisée potentielle; 

 Des programmes sont mis en 

place pour empêcher, maîtriser et 

détecter toute contamination 

croisée potentielle; 

X 

 

  2  

 Modes opératoires doivent être 

mis en œuvre pour empêcher 

toute contamination croisée; 

 

 Des modes opératoires dédiés au 

stockage des MP et leur dépotage 

sont définies et applicables pour 

empêcher toute contamination 

croisée; 

X   2  

 

 Plan de zonage doit être défini et 

géré; 

 Zone de stockage des MP est 

clairement séparée de celle des 

PF pour prévenir la 

contamination croisée et assurer 

la sécurité des produits; 

X   2  

 La contamination croisée par des 

médicaments doit être empêchée 

ou maîtrisée en utilisant des 

 La contamination croisée par les 

MP non compatibles est 

empêchée et maîtrisée en 

X   2  
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lignes dédiées, un nettoyage, des 

pratiques de transfert de lignes 

et/ou un ordonnancement de la 

production; 

utilisant des lignes de stockage, 

un nettoyage, des pratiques de 

transfert de lignes et/ou un 

ordonnancement de la production 

est respecté; 

 L’efficacité des modes 

opératoires doit être validée et 

documentée; 

 L’efficacité des modes 

opératoires de stockage au 

magasin, transfert et dépotage 

des MP sont validées et 

documentées;  

X   2  

 Les activités de vérification 

doivent être surveillées et 

enregistrées. 

 Les activités de vérification sont 

surveillées et enregistrées. 
X   2  

H. Nettoyage et désinfection 

 

 

 

 

 

 

 

Exigences 

générales 

 Des programmes de nettoyage 

doivent être établis et documentés 

pour maintenir les conditions 

d’hygiène; 

 

 Des programmes de nettoyage 

sont établis et documentés pour 

maintenir les conditions 

d’hygiène; 

 

X 

 

  2 

 

 Les programmes doivent être 

surveillés, vérifiés et, le cas 

échéant, validés pour une 

adéquation et une efficacité 

continues; 

 Les programmes sont surveillés 

et vérifiés par les services 

concernés (magasin & 

production), et sont validés et 

approuvés par le service qualité; 

X   2 

 

 Les installations et les équipements 

doivent être maintenus dans un état 

qui facilite le nettoyage humide ou 

 Tout constat de manque 

d’hygiène ou de fuite de MP est 

signalé à temps aux agents de 
X   2 
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sec et/ou la désinfection; nettoyage pour la mise en action 

immédiatement;  

 Les installations et les 

équipements sont maintenus dans 

un état qui facilite le nettoyage 

sec; 

 Les zones de transformation à sec 

doivent être sèches après le 

nettoyage humide ou la 

désinfection; 

 Mettre en place des nettoyages 

sec (dégraisseur, calcaire, air 

comprimé); 

 Absence de nettoyage humide 

et la désinfection (non 

applicable);  

X   2 

 

 

 

 

 

Programmes 

de nettoyage 

et de 

désinfection 

 

 Les programmes de nettoyage et, 

le cas échéant, de désinfection, 

doivent spécifier les zones, 

équipements et outils à nettoyer 

et/ou désinfecter; 

 Les plans de nettoyage 

spécifient clairement les locaux, 

les équipements et les outils à 

nettoyer; 

X 

 

 

  

2 

 

 

 

 Les programmes de nettoyage et, le 

cas échéant, de désinfection, 

doivent spécifier les responsables 

des tâches spécifiées; 

 Les programmes de nettoyage et 

de désinfection sont spécifiés aux 

responsables des tâches 

spécifiées; 

X   2 

 

 Les programmes de nettoyage et, le 

cas échéant, de désinfection, 

doivent spécifier la méthode et la 

fréquence de 

nettoyage/désinfection ; 

 Plans de nettoyage/ désinfection 

sont bien déterminer la fréquence 

et la méthode de nettoyage; 
X   2 
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 Des mesures doivent être prises 

pour empêcher la contamination 

lorsque de l’air comprimé est 

utilisé pour «souffler» des débris 

dans une installation. 

 Les filtres de compresseur sont 

de qualité alimentaire et l’air est 

éliminé de l’eau pour assurer une 

qualité conforme. 

X   2 

 

 

 

Produits et 

équipements 

de nettoyage 

et de 

désinfection 

 

 Les produits de nettoyage et de 

désinfection doivent être adaptés à 

l’usage prévu, clairement 

identifiés; 

 

 Les produits de nettoyage  sont 

adaptés à l’usage prévu pour 

éviter l’usure des équipements et 

surfaces; 

X 
 

 
 2 

 

 Entreposés séparément et utilisés 

uniquement conformément aux 

instructions documentées; 

 Absence une séparation les 

produits de nettoyage dans zone 

dédié;  

 X  1 

 Mise en place de 

zone de stockage 

des produits de 

nettoyage dédié; 

 Les équipements doivent être 

adaptés à l’usage prévu, entretenus 

et entreposés de manière à 

empêcher toute contamination. 

 Les outils de nettoyage sont 

adaptés à l’usage prévu, 

entretenus et entreposés de 

manière à empêcher toute 

contamination. 

X   2 

 

I. Maîtrise des nuisibles 

Exigences 

générales 

 Des modes opératoires d’inspection 

et de surveillance de l’hygiène, du 

nettoyage et des matériaux entrants 

doivent être conçus et mis en 

œuvre pour éviter de créer un 

environnement favorable à 

l’activité des nuisibles. 

 La lutte anti-nuisible est géré par 

une prestation externe; 

 Rapport d’intervention sont 

communiqué après chaque 

intervention. 

X   2 

 Une gestion des 

déchets avec un 

prestataire agréé. 
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Programmes 

de maîtrise 

des nuisibles 

 

 Les programmes de maîtrise des 

nuisibles doivent identifier les 

nuisibles ciblés, établir les plans de 

prévention, les modes opératoires 

de maîtrise des nuisibles et leur 

efficacité doit être vérifiée; 

 Une convention avec prestation 

externe (organisme agrée); 

X   2 

 

 L’organisme doit avoir désigné 

une personne pour gérer le 

programme de maîtrise des 

nuisibles et/ou faire appel aux 

services de sous-traitants qualifiés 

pour l’établissement; 

 Oui, L’organisme est désigné une 

personne pour gérer le programme 

de maîtrise des nuisibles (service 

de qualité avec prestation 

externe); 

X   2 

 

 Le programme de maîtrise des 

nuisibles doit inclure une liste des 

pesticides dont l’usage est 

approuvé dans des zones spécifiées 

de l’établissement; 

 Des boites de pièges chimiques; 

 Un système (dispositif) est 

installer pour éviter tous contact 

des produits chimiques avec les 

matériaux dans des zones 

spécifiées de l’établissement; 

X   2 

 

 Les exigences concernant le 

stockage des matériaux dangereux 

doit s’appliquer à tous les 

pesticides utilisés dans 

l’établissement. 

 Pas de stockage des matériaux 

dangereux et/ou les pesticides 

dans l’établissement; 

 Stockage au niveau des locaux de 

prestation externe. 

X 

 
  2 

 

 

Fermeture 

 L’accès des nuisibles aux bâtiments 

de production et de stockage des 

aliments pour animaux doit être 

 Mise en place des pièges dédiés 

au rongeurs, et assurer la 

fermeture des rideaux pour 

X   2 
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des accès 

 

constamment empêché. réduire le risque d’entrée des 

nuisibles, pulvérisation régulier 

des produits contre les insectes 

effectués par un sous-traitant. 

Refuges pour 

nuisibles et 

infestations 

 

 Les pratiques de stockage et de 

manipulation des matériaux 

doivent empêcher l’accès des 

nuisibles aux matériaux et à l’eau; 

 Les pratiques de stockage et de 

manipulation des matériaux 

empêche l’accès des nuisibles aux 

matériaux et à l’eau; 

X   2 

 

 Les matériaux renversés et les 

déchets doivent être maîtrisés afin 

d’en empêcher l’accès aux 

nuisibles; 

 Les matériaux renversés sont 

maîtrisés afin d’en empêcher 

l’accès aux nuisibles; 

 Les déchets accumuler ne sont pas 

maîtriser;  

 X  1 

 Établir un 

programme pour 

élimination les 

déchets pour éviter 

l’accumulation afin 

maîtrisés accès des 

nuisibles dans les 

zones de production 

et les zones de 

stockage. 

 Les matériaux présentant des signes 

d’infestation doivent être traités de 

manière à empêcher la contamination 

des autres matériaux, des produits ou 

de l’établissement; 

 Procédure de gestion des déchets 

et PF/MP non conforme; 
X   2 

 

 Les refuges potentiels pour nuisibles 

doivent être éliminés. 

 Les refuges potentiels pour 

nuisibles ne sont pas éliminés;   X 0 

 Établir une mesure 

pour élimination les 

refuges; 
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Surveillance 

et détection 

 

 Les programmes de surveillance des 

nuisibles doivent inclure la pose de 

détecteurs ou de pièges aux endroits 

appropriés pour identifier l’activité 

des nuisibles; 

 Les programmes de surveillance 

des nuisibles indique 

l’emplacement et l’identification 

de chaque pièges; 

 

X   2 

 

 Une carte des détecteurs et des 

pièges doit être maintenue à jour; 

 Une carte des détecteurs et des 

pièges est maintenue à jour par le 

prestataire et est envoyé au 

service qualité après la 

vérification des pièges;  

X   2 

 

 Les détecteurs et les pièges doivent 

être conçus et disposés de manière à 

empêcher une contamination 

potentielle des matériaux ou des 

installations; 

 Les pièges utilisés sont efficaces 

pour attirer les rongeurs et assurer 

que l’action mortel sera éloignée 

de la zone de production ; 
X   2 

 

 Les détecteurs et les pièges doivent 

être efficaces pour le nuisible et 

l’application ciblés; 

 Un plan d’installation des pièges 

sont inspectés par le prestataire; 
X   2 

 

 Les détecteurs et les pièges doivent 

être inspectés à une fréquence 

destinée à déceler toute nouvelle 

activité de nuisible; 

 Les détecteurs et les pièges sont 

inspectés par le prestataire à une 

fréquence prédéfinit selon le 

programme à fin de déceler toute 

nouvelle activité de nuisible; 

X   2 

 

 Les enregistrements des inspections 

doivent être conservés et revus afin 

de s’assurer de l’efficacité du 

programme. 

 Un rapport d’intervention sont 

communiqué après chaque 

intervention. 

X   2 
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Maîtrise et 

éradication 

 

 Des mesures de maîtrise et/ou 

d’éradication doivent être mises en 

place immédiatement après qu’une 

trace d’infestation ait été signalée; 

 Des mesures de maîtrise et/ou 

d’éradication sont mettre en place 

via une intervention 

supplémentaire  immédiatement 

au cas de trace d’infestation ait été 

signalée; 

X   2 

 

 L’usage et l’application de pesticides 

doivent être réservés aux personnes 

qualifiées et doivent être maîtrisés; 

 L’usage et l’application de 

pesticides est réservés aux 

personnes qualifiées et maîtrisés : 

l’intervention de prestataire 

uniquement; 

X   2 

 

 Les enregistrements indiquant le 

type, la quantité et les concentrations 

des pesticides utilisés doivent être 

conservés; 

 Le nuisible ciblé et la méthode 

d’application est identifiés selon 

le programme établit entre 

l’entreprise et le prestataire  et 

motionner dans le rapport; 

X 

 
  2 

 

 Le nuisible ciblé et la méthode 

d’application doivent être identifiés. 

  La méthode d’application est 

motionner dans le rapport. 
X   2 

 

J. Hygiène des membres du personnel 

Exigences 

générales 

 Les exigences concernant l’hygiène 

du personnel et les comportements 

doivent être établies et 

documentées; 

 

 Les exigences concernant 

l’hygiène du personnel et les 

comportements  sont établies et 

documentées; 
X   2 
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 L’ensemble du personnel, des 

visiteurs et des sous-traitants doit 

se conformer aux exigences 

documentées. 

 L’ensemble du personnel, des 

visiteurs et des sous-traitants se 

conforment aux exigences 

documentées, la porte des EPI 

est obligatoire au niveau de 

l’atelier. 

X   2 

 

Comporteme

nt du 

personnel 

 

 L’autorisation de fumer, de manger 

et de mâcher uniquement dans les 

zones désignées; 

 Fumer, manger et  mâcher 

uniquement dans les zones 

désignées est respecté; 
X   2 

 

 Les mesures de maîtrise visant à 

éviter les dangers présentés par les 

bijoux et autres articles portés par 

une personne; 

 Le porte de bijoux et autres 

articles portés par une personne 

est strictement interdites; 
X   2 

 

 L’entretien des casiers personnels 

de manière qu’ils soient exempts 

de détritus et dans un état 

acceptable; 

 Les casiers individuels 

présentent un niveau d'hygiène 

acceptable; 

 Les vestiaires et les sanitaires 

sont ben séparer  pour assurer 

une meilleure hygiène; 

 

 X  1 

 Pour une meilleure 

organisation et un 

rangement optimal, 

nous préconisons 

l'installation de 

casiers individuels 

et d'armoires 

suspendues, tous 

deux en PVC. 

 L’interdiction de cracher dans les 

zones de production et de stockage 

d’aliments pour animaux. 

 Cracher dans l’atelier est 

strictement interdits et est 

respectés. 

X   2 

 

Installations 
 Des installations d’hygiène et des 

toilettes destinées au personnel  Des installations d’hygiène et   X 0  Conception d’une 
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d’hygiène et 

toilettes 

destinées au 

personnel 

 

doivent être localisées, disponibles, 

clairement désignées et entretenues 

de manière à éviter toute 

contamination. 

des toilettes destinées au 

personnel est localisé au niveau 

des vestiaires; 

 L'atelier manque d'un point d'eau 

accessible pour le lavage des 

mains. 

zone de nettoyage 

des mains dans 

l’atelier pour une 

meilleure hygiène 

de personnel et 

minimiser le risque 

de contamination et 

maladie. 

Zones de 

repas 

désignées 

 

 Tous les aliments destinés à la 

consommation humaine doivent 

être entreposés, préparés et 

consommés dans des zones 

désignées. 

 Tous les aliments destinés à la 

consommation humaine sont  

entreposés, préparés et 

consommés dans des zones 

désignées. 

X   2 

 

Vêtements et 

équipement 

de protection 

 

 Le personnel qui travaille ou 

pénètre dans des zones où des 

aliments pour animaux sont 

manipulés doit porter des 

vêtements et un équipement de 

protection ne posant pas de risque 

en matière de sécurité des aliments 

pour animaux. 

 

 L’ensemble du personnel, des 

visiteurs et des sous-traitants se 

conforment aux exigences 

documentées, la porte des EPI 

est obligatoire au niveau de 

l’atelier. 

X   2 
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Propreté 

personnelle 

 

 Le personnel présent dans les zones 

de production et de stockage des 

aliments pour animaux doit veiller 

à son hygiène personnelle afin 

d’éviter toute contamination. 

 L’hygiène  personnel présent 

dans les zones de production et 

de stockage des aliments pour 

animaux est acceptable;  
 X  1 

 Mise en place des 

endroits spécifiques 

dédié au lavage des 

mains au niveau de 

production afin 

d’éviter toute 

contamination. 

 Il doit se laver les mains avant de 

commencer à travailler, après avoir 

utilisé les toilettes et 

immédiatement après avoir 

manipulé des agents contaminants 

potentiels pouvant présenter un 

risque pour la sécurité des aliments 

pour animaux. 

 Respecter lavage des mains 

avant de commencer à travailler 

et manipulé des agents 

contaminants; 

 Absence des robinets de rinçage 

dans l’atelier de production pour 

assurer lavage des mains après 

de commencer à travailler et 

manipulé des agents 

contaminants; 

 X  1 

 Mise en place de 

l’endroit spécifique 

dédié au lavage des 

mains au niveau de 

production; 

K. Produits retraités/recyclés 

Exigences 

générales 

 Les produits retraités/recyclés 

doivent être gérés de manière à ne 

pas compromettre la sécurité des 

aliments pour animaux et à 

maintenir leur traçabilité ; 

 Les produits retraités/recyclés 

sont reformulés par les 

nutritionnistes et gérés de 

manière à ne pas compromettre 

la sécurité. 

 La traçabilité de retraitement 

figure dans le logiciel de 

formulation et le logiciel de 

X   2 

 

. 
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production; 

 La gestion des produits 

retraités/recyclés doit inclure les 

critères et les conditions 

d’acceptation, de stockage, 

d’identification, de traçabilité et de 

transformation; 

 La traçabilité de retraitement 

figure dans le logiciel de 

formulation et le logiciel de 

production; 
X   2 

 

 Les produits retournés provenant 

de la distribution doivent être 

évalués afin de connaître les 

risques pour la sécurité des 

aliments pour animaux et être 

manipulés en conséquence. 

 Les produits retournés sont 

soumis à une investigation 

approfondie pour déduire la non-

conformité; 
X   2 

 

 Les produits défectueux doivent 

être stockés dans une zone séparée 

et sécurisée afin d’éviter toute 

utilisation non prévue. 

 Les produits défectueux sont 

isolés, identifiés et balisés pour 

éviter les risques d’erreur et de 

contamination croisée. 
X   2 

 

Stockage, 

identification 

et traçabilité 

 Les produits retraités/recyclés 

stockés doivent être protégés de la 

contamination et ils ne doivent ni 

attirer ni héberger de nuisibles; 

 Oui, les produits 

retraités/recyclés stockés sont 

protégés de la contamination et 

ils ne doivent ni attirer ni 

héberger de nuisibles; 

X   2 
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 Les exigences d’isolement des 

produits retraités/recyclés doivent 

être établies et documentées; 

 Les produits sont bien isolés; 

 Les exigences d’isolement des 

produits retraités/recyclés sont  

établies et documentées; 

X   2 

 

 Les produits retraités/recyclés 

doivent être clairement identifiés et 

enregistrés de manière à permettre 

la traçabilité. 

 Oui, les produits 

retraités/recyclés sont clairement 

identifiés et enregistrés de 

manière à permettre la traçabilité 

et gérer par système; 

X   2 

 

Utilisation 

des produits 

retraités/recy

clés 

 

 La quantité, le type et les 

conditions de 

retraitement/recyclage utilisés 

doivent être spécifiés; 

 Les produits retraités/recyclés 

sont reformulés par les 

nutritionnistes et gérés de 

manière à ne pas compromettre 

la sécurité. 

X   2 

 

 Toutes les étapes du processus et 

les méthodes d’addition doivent 

être définies;  

 Toutes les étapes du processus et 

les méthodes d’addition sont 

définies;  

X   2 

 

 Des contrôles doivent être en place 

pour le retrait et la séparation des 

matériaux d’emballage et pour 

éviter la contamination du produit 

par des corps étrangers; 

 Dépotage des matières premières 

dans des silos et supervision de 

traçabilité sur logiciel; X   2 

 

 Les produits retraités/recyclés 

contenant des médicaments doivent 

être gérés de manière adéquate afin 

 Les produits retraités/recyclés 

contenant anti-coccidiens 

(additif alimentaire) sont gérés 

X   2 
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de ne pas compromettre la sécurité 

des aliments les produits 

retraités/recyclés. 

de manière adéquate afin éviter 

la contamination en 

considération dans création de la 

formulation.  

L. Modes opératoires de retrait 

/ 
 Des modes opératoires doivent être 

en place pour identifier, localiser et 

retirer tout au long de la chaîne 

d’approvisionnement les matériaux 

qui ne répondent pas aux exigences 

en matière de sécurité des produits 

pour animaux.   

 Oui, des modes opératoires sont 

mise en place pour identifier, 

localiser et retirer tout au long de 

la chaîne d’approvisionnement les 

matériaux qui ne répondent pas 

aux exigences en matière de 

sécurité des produits pour 

animaux.   

 Une charte d’exigences pour 

acceptation des matériaux; 

X   2 

 

 Un programme documenté de 

retrait de produit doit être établi et 

mis à jour, incluant une liste des 

principaux contacts internes et 

externes; 

 Absence de mis à jour; 

 X  1 

 Mettre en place un 

système de suivi 

pour surveiller la 

progression des 

mises à jour. 

 la sécurité des autres produits 

fabriqués dans les mêmes 

conditions doit être évaluée. 

 Vérification des réclamations 

(traçabilité de produits); X   2 

 

 La nécessité d’information du 

grand public, de notification des 

 Informer le public cible 
X   2 
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clients et/ou des autorités 

réglementaires doit être considérée; 

 Le programme de retrait de produit 

doit être évalué régulièrement afin 

de s’assurer de son efficacité.  

 Jamais testé; 

  X 0 

 Établir un processus 

d'évaluation formel; 

 Définir des 

indicateurs clés de 

performance (KPI) 

clairs et mesurables 

pour évaluer 

l'efficacité du 

programme de 

retrait de produits. 

 Des enregistrements doivent être 

conservés. 

 Oui, les enregistrements sont 

conservés (Quality tracker); 
X   2 

 

M.  Stockage et transport 

Exigences 

générales 

 Toutes les activités de stockage, y 

compris les services de stockage 

propres et sous contrat, doivent être 

maîtrisées; 

 Vérification de l’état de 

transport (clients, fournisseur); X   2 

 

 Les mesures de maîtrise du stockage 

doivent être appropriées et 

documentées; 

 Oui, les mesures de maîtrise du 

stockage sont appropriées et 

documentées; 

X   2 

 

 Les médicaments doivent être 

stockés dans une pièce ou une zone 

désignée à cet effet; 

 Séparation des matières 

premières (chambre froid, 

magasin); 

X   2 
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 L’accès aux médicaments doit être 

restreint au personnel autorisé. 

 L’accès est limité; 

 Absence de stockage des 

médicaments au niveau de 

magasin (non applicable); 

X   2 

 

Exigences 

d’entreposag

e 

 

 Un programme de gestion du 

stockage doit être en place; 
 Mise en place un programme de 

gestion du stockage; 
X   2 

 

 Les livraisons dans chargements 

hors de chaque zone/conteneur de 

stockage doivent être enregistrés; 

 Oui, les livraisons dans 

chargements hors de chaque 

zone/conteneur de stockage sont 

enregistrés; 

X   2 

 

 La température, l’humidité et les 

autres conditions environnementales 

d’entreposage doivent être 

maîtrisées ; 

 Présence de chambre isotherme 

pour les produits sensibles ; 

 Gestion a flux tendu des 

matières (achat & dépotage) 

 Mise en place des réglages de 

températures; 

 Manque de mesures adéquates 

dans la zone de stockage pour 

éliminer l’excès d’humidité; 

 X  1 

 Mettre des 

enregistrements des 

températures et de 

l’humidité pour 

assurer l’efficacité 

des installations; 

 Effectuer un 

entretien régulier 

des 

déshumidificateurs 

et des systèmes de 

ventilation; 

 Les matériaux non conformes 

doivent être identifiés et séparés de 

manière à éviter toute utilisation 

 Les matériaux non conformes 

sont identifiés et séparés; X   2 
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non prévue; 

 Les programmes spécifiés de 

rotation du stock doivent être 

respectés ; 

 Respecter ordre FIFO et FEFO; 
X   2 

 

 Les zones/conteneurs de stockage 

doivent être vidés et nettoyés à 

intervalles planifiés pour assurer 

une séparation efficace des lots; 

 Programme de contrôle semestriel 

des silos; 

 Programme régulière de nettoyage 

des zones de stockage de matière 

première et de produit fini; 

X   2 

 

 Pour les magasins à plat destinés au 

stockage de produits en vrac et 

permettant de stocker plusieurs 

types d’aliments pour animaux, les 

emplacements doivent être 

identifiés et documentés au moyen 

d’un plan des zones de stockage. 

 Stockage des matériaux en vrac 

directement aux silos; 

 Chaque silos est destiné à la 

matière première spécifique; 
X   2 

 

Véhicules, 

convoyeurs 

et conteneurs 

 

 Les véhicules, convoyeurs et 

conteneurs doivent être 

correctement entretenus, propres et 

dans un état cohérent avec les 

spécifications du matériau et du 

produit; 

 

 Oui, les véhicules, convoyeurs et 

conteneurs sont correctement 

entretenus, propres et dans un état 

cohérent avec les spécifications 

du matériau et du produit qui 

vérifier par service qualité; 

X   2 

 

 Les véhicules, convoyeurs et 

conteneurs doivent fournir une 
 Les véhicules, convoyeurs et 

conteneurs sont fournir une 
X   2 
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protection contre la détérioration ou 

la contamination du matériau; 

protection contre la détérioration 

ou la contamination du matériau 

(les bâches de camion); 

 Le cas échéant, un contrôle de la 

température et de l’humidité doit 

être appliqué et enregistré; 

 Stockage des produits sensibles 

dans les chambres isothermes 

(vitamine, enzyme, 

anticoccidiens); 

X   2 

 

 Les modes opératoires de nettoyage 

doivent être documentés et les 

actions de nettoyage entre les 

chargements doivent être 

enregistrées. 

 Nettoyage hebdomadaire des 

chariots de dépotage, et nettoyage 

de zone à la fin  de chaque 

dépotage; 

 Les modes opératoires de 

nettoyage sont documentés et les 

actions de nettoyage entre les 

chargements sont enregistrées. 

X   2 

 

N. Informations sur l’emballage et sensibilisation des clients 

/ 
 Des informations sur le contenu et 

l’utilisation prévue des aliments 

pour animaux doivent être 

présentées aux clients afin de 

garantir une utilisation adéquate et 

sûre; 

 Toutes les informations sur le 

contenu et l’utilisation prévue des 

produits sont motionner sur 

l’étiquetage; 
X   2 

 

 Des modes opératoires doivent être 

en place pour garantir l’étiquetage 

correct des produits; 

 Les modes opératoires sont 

supervisé par logiciel pour 

garantir l’étiquetage correct des 

produits et afin d’éviter tous les 

X   2 
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erreurs; 

 Les étiquettes non conformes ou 

expirées doivent être gérées de 

manière à éviter toute utilisation 

non autorisée; 

 Oui, les étiquettes non conformes 

ou expirées sont gérées de 

manière à éviter toute utilisation 

non autorisée; 

X   2 

 

 Les médicaments présents dans les 

aliments pour animaux doivent être 

déclarés sur l’étiquette du produit 

et/ou la documentation annexe. 

 Toutes les ingrédients qui sont 

utilisé sont déclarés sur l’étiquette 

du produit et/ou la documentation 

annexe; 

 Absence d’utilisation des 

médicaments (non applicable). 

X   2 
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NES : Nombre des Exigences satisfaisante;  NEPS : Nombre des Exigences moyennement Satisfaites;  NENS : 

Nombre des Exigences Non Satisfaites;  NTCE : Nombre Total de Critères à Évaluer; 

 

III.1.1.2. Cotation  

Tableau 7: Cotation  

Exigences NES NEMS NENS conations % satisfaction % Écarts 

A. Établissement 

Exigences générales 01 01 00 
04 87,5 12,5 

Environnement 02 00 00 

B. Disposition et espace de travail 

Exigences générales 01 00 00 

03 100 00 Conception et aménagement 

internes 
02 00 00 

C. Services généraux 

Exigences générales 01 00 00 

09 77,77 22,23 

Alimentation en eau 02 00 00 

Ventilation 01 01 01 

Air et autres gaz 01 00 00 

Éclairage 01 01 00 

D. Élimination des déchets 

Exigences générales 01 00 01 14 50 50 

Manipulation des déchets 01 00 06 

Canalisations et drainage 05 00 00 

E. Aptitude à l’emploi, nettoyage et entretien des équipements 

Exigences générales 01 00 00 

07 100 00 Conception hygiénique 01 00 00 

Dispositifs de mesure et de dosage 05 00 00 

F. Gestion des matériaux et services achetés 

Exigences générales 02 00 00 

11 81,81 18,19 Sélection et gestion des fournisseurs 00 01 01 

Matériaux entrants 06 01 00 

G. Mesures de prévention de la contamination croisée 

Exigences générales 06 00 00 06 100 00 

H. Nettoyage et désinfection 

Exigences générales 04 00 00 

11 95,45 4,55 

Programmes de nettoyage et de 

désinfection 
04 00 00 

Produits et équipements de 

nettoyage et de désinfection 
02 01 00 

I. Maîtrise des nuisibles 

Exigences générales 01 00 00  

 

 

20 

 

 

 

92,5 

 

 

 

7,5 

Programmes de maîtrise des 

nuisibles 
04 00 00 

Fermeture des accès 01 00 00 

Refuges pour nuisibles et 

infestations 
02 01 01 

Surveillance et détection 06 00 00 

Maîtrise et éradication 04 00 00 

J. Hygiène des membres du personnel 

Exigences générales 02 00 00    
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NES : Nombre des Exigences satisfaisante;  NEMS : Nombre des Exigences moyennement Satisfaites;  NENS : 

Nombre des Exigences Non Satisfaites;  NTCE : Nombre Total de Critères à Évaluer; 

 

Comportement du personnel 03 01 00  

 

11 

 

 

77,27 

 

 

22,73 
Installations d’hygiène et toilettes 

destinées au personnel 

00 00 01 

Zones de repas désignées 01 00 00 

Vêtements et équipement de 

protection 

01 00 00 

Propreté personnelle 00 02 00 

K. Produits retraités/recyclés 

Exigences générales 04 00 00  

 

11 

 

 

100 

 

 

00 
Stockage, identification et 

traçabilité 
03 00 00 

Utilisation des produits 

retraités/recyclés 
04 00 00 

L. Modes opératoires de retrait 

/ 04 01 01 06 75 25 

M. Stockage et transport 

Exigences générales 04 00 00 

15 96,66 3,34 
Exigences d’entreposage 06 01 00 

Véhicules, convoyeurs et 

conteneurs 
04 00 00 

N. Informations sur l’emballage et sensibilisation des clients 

/ 04 00 00 04 100 00 

Moyenne des  %  de la satisfaction : 88,14% 
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L’évaluation des programmes prérequis d'AGRIDIAM à la lumière des exigences 

de la norme révèle une performance remarquable de l'entreprise. AGRIDIAM atteint un 

pourcentage global de 88,14%, démontrant une conformité exceptionnelle dans tous les 

chapitres évalués. Aucun domaine n'affiche un pourcentage inférieur à 50%, ce qui souligne 

la maîtrise globale des PRP par l'entreprise. Cependant il  existe quelques défaillances et 

anomalies ont été identifiées. Ces points nécessitent une attention particulière et des actions 

correctives afin de maintenir l'excellence des programmes prérequis d'AGRIDIAM. 

Déclinés par chapitres, les résultats montrent que le chapitre D. élimination des 

déchets est le seul à un niveau de satisfaction moyen, avec pourcentage de 50%; et 8 chapitres 

à savoir chapitre A. établissement; chapitre C. services généraux; chapitre F. gestion des 

matériaux et services achetés; chapitre H. nettoyage et désinfection; chapitre I. maîtrise des 

nuisibles; chapitre J. hygiène des membres du personnel; chapitre L. modes opératoires de 

retrait; chapitre M. stockage et transport, obtiennent une satisfaction comprise entre (75 ≤TS< 

100)%, témoignant d'une bonne conformité aux exigences et d'une satisfaction générale. 

Par contre, 5 chapitres présentent un niveau de conformité jugé très bien avec un 

pourcentage de satisfaction 100%. Il s’agit du chapitre B. disposition des locaux et de l’espace 

de travail; chapitre E. aptitude à l’emploi, nettoyage et entretien des équipements; chapitre G. 

mesures de prévention de la contamination croisée; chapitre K. produits retraités/recyclés; 

chapitre N. informations sur l’emballage et sensibilisation des clients. 

III.1.1.2.1. Résultats pour chaque PRP 

III.1.1.2.1.1.  Établissement 

Nous avons constaté que ce PRP à deux exigences (exigences générales et environne

ment) qui sont conforme a 87,5%, qui est dû aux restrictions strictes des points d'accès aux 

zones de réception pour éviter toute utilisation non autorisé, et des mesure de protection 

contre les sources potentielles de contamination (notamment : des équipements de protection 

individuel EPI, installation d'un système d'aspiration dans chaque équipement et les mesures 

de dératisation); 

Dans ce chapitre nous avons relevé 12,5%  l’écart de conformité, ce qui est 

expliqué par l’absence de protection des points d’accès aux zones de réception des 

matériaux en vrac. 
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III.1.1.2.1.2. Disposition et espace de travail 

Nous avons observé une conformité totale (100%) pour les exigences générales et la 

conception et aménagement internes de l’entreprise dans chapitre de disposition et espace de 

travail. 

III.1.1.2.1.3. Services généraux 

77,77% de satisfaction est constaté pour les services généraux (alimentation en eau, 

ventilation, air et autres gaz et éclairage)  qui est due à maîtriser la séparation entre les 

ressources d’eau et produits (processus) et la présence un contrôle de qualité de station d’eau 

de laboratoire ainsi la maîtrise de contacte entre l’air et les aliments pour animaux pour ne 

compromettre pas à la sécurité des aliments pour animaux; 

Avec 22,23% d’écart, on peut rapporter la cause de cette non-conformité à l’absence 

de ventilation dans les zones de production et de stockage, le manque de mesures adéquates 

dans la zone de stockage pour éliminer l’excès d’humidité et la condensation et à mauvaise 

qualité d'éclairage ceci permet de fait des difficultés à identifier les saletés et poussières et à 

l’intervention optimal des machines. 

III.1.1.2.1.4. Élimination des déchets 

Un pourcentage de satisfaction moyen de 50 % pour l’élimination des déchets. Les 

anomalies constatées sont: absence la tri, une zone de stockage des déchets insuffisants 

absence de mesures adéquates pour la protection des déchets dangereux, absence des 

conteneurs de déchets identifiés et dédies et aussi La fréquence d’évacuation des déchets ne 

sont pas bien gérée pour éviter les accumulations;  

Cependant les mesures de contrôle et maîtrise dans sous-chapitre de canalisation et 

drainage sont mise en place. 

III.1.1.2.1.5. Aptitude à l’emploi, nettoyage et entretien des équipements 

Les résultats montrent un pourcentage de satisfaction totale de 100%, Cela est dû à  

la mise en place un programme d'étalonnage annuel rigoureux pour les bennes et 

conditionner, maintenir des équipements résistants à la corrosion, et ainsi grâce à la garantir  

les réglages des dispositifs de mesure et de dosage par disposer d'une personne qualifiée et 

formée. 
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III.1.1.2.1.6. Gestion des matériaux et services achetés 

Nous avons également constaté le pourcentage de 81,81% dans les exigences les 

sous-chapitres de sélection et gestion des fournisseurs et les matériaux entrants, il manque des 

améliorations en se qui concerne l’évaluation des fournisseurs et le processus fondé sur le 

risque pour la sélection, l’approbation et le suivi des fournisseurs. 

III.1.1.2.1.7. Mesures de prévention de la contamination croisée 

Pour ce prérequis nous avons six exigences qui sont totalement conformes 100%, 

grâce à l’efficacité des modes opératoires de stockage au magasin, transfert et dépotage des 

MP et la séparation bien identifies dans la zone de stockage des matières premières (MP) de 

celle des produits finis (PF) pour prévenir la contamination croisée et d'assurer la sécurité des 

produits. 

III.1.1.2.1.8. Nettoyage et désinfection 

Dans ce chapitre nous avons relevé 95,45% de pourcentage de satisfaction, ce qui 

est expliqué par la mettre en place des nettoyages sec (dégraisseur, calcaire, air comprimé), 

plan de nettoyage de surface, vérification des programmes et surveillance par le services 

concernés (magasin & production),. 

Nous avons également constaté l’absence une séparation les produits de nettoyage 

dans zone dédié. 

III.1.1.2.1.9. Maîtrise des nuisibles 

92,5% de satisfaction est enregistré pour la maîtrise des nuisibles, qui est due à la 

mise en place des pièges dédiés au rongeurs, et assurer la fermeture des rideaux pour réduire 

le risque d’entrée des nuisibles, pulvérisation régulier des produits contre les insectes 

effectués par un sous-traitant. 

Nous avons également constaté Les déchets accumulé qui ne sont pas évacué. 

III.1.1.2.1.10. Hygiène des membres du personnel 

Au sein de l'entreprise, l'ensemble du personnel, des visiteurs et des sous-traitants 

respecte scrupuleusement les consignes documentées, notamment en ce qui concerne le port 

des EPI (Équipements de Protection Individuelle) à l'entrée de l'atelier. 
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Un taux de satisfaction de 77,27% est obtenu, principalement grâce au respect des 

exigences suivantes : 

 Respect strict des zones désignées pour fumer, manger et se maquiller. 

 Interdiction totale du port de bijoux et autres objets personnels par l'ensemble du 

personnel. 

Cependant, un manque de 22,73% est constaté, dû à l'absence de robinets de rinçage 

dans l'atelier de production. Ces installations sont indispensables pour assurer un lavage des 

mains efficace après le début du travail et la manipulation d'agents contaminants. 

III.1.1.2.1.12. Produits retraités/recyclés 

100% de satisfaction est enregistré dans ce chapitre. Toutes les exigences concernant 

les produits retraités/recyclés sont parfaitement respectées, ce qui s'explique par les points 

suivants : 

 Des exigences claires et documentées encadrent l'isolement des produits 

retraités/recyclés. 

 La gestion de ces produits est parfaitement maîtrisée, avec des critères et conditions 

précis pour leur acceptation, stockage, identification, traçabilité et transformation. 

 Les produits retraités/recyclés font l'objet d'une reformulation par des nutritionnistes et 

sont gérés de manière à garantir une sécurité optimale. 

 La gestion des produits retraités/recyclés contenant des anticoccidiens (additifs 

alimentaires) est rigoureuse afin d'éviter toute contamination prise en compte lors de la 

formulation. 

 Toutes les étapes du processus et les méthodes d'addition sont clairement définies et 

identifiées. 

III.1.1.2.1.13. Modes opératoires de retrait 

75% des modes opératoires de retrait sont en place, ce qui s'explique par la mise en 

œuvre efficace de procédures permettant d'identifier, de localiser et de retirer tout au long de 

la chaîne d'approvisionnement les matériaux non conformes aux exigences de sécurité des 

produits pour animaux. Ces procédures incluent également la vérification des réclamations et 

la traçabilité des produits. 
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Cependant, un écart de 25% est observé, dû à l'absence de mise à jour d'un 

programme de retrait de produit et à l'absence d'évaluation de ce programme. 

III.1.1.2.1.14. Stockage et transport 

En matière de stockage et de transport, un taux de satisfaction remarquable de 

96,66% est enregistré. Ce succès s'explique par plusieurs facteurs clés : 

 Vérification rigoureuse de l'état des marchandises lors du transport, tant du côté des 

clients que des fournisseurs. 

 Séparation méticuleuse des matières premières entre les chambres froides et les 

magasins de stockage. 

 Mise en œuvre d'un programme de gestion du stockage efficace et bien structuré. 

 Présence de chambres isothermes dédiées aux produits sensibles, garantissant une 

conservation optimale. 

 Gestion des matières à flux tendu (achat et dépotage) pour minimiser les stocks et 

optimiser la fraîcheur des produits. 

 Mise en place de réglages de température précis adaptés aux besoins spécifiques de 

chaque type de produit. 

 Programme régulier de nettoyage des zones de stockage des matières premières et des 

produits finis, garantissant un environnement hygiénique et conforme aux normes en 

vigueur. 

Cependant l’écart dans ce chapitre de 3,34%. Les non-conformités visibles sont 

d’abord un manque de mesures adéquates dans la zone de stockage pour éliminer l’excès 

d’humidité. 

III.1.1.2.1.15. Informations sur l’emballage et sensibilisation des clients 

Un taux de satisfaction de 100% est atteint pour les quatre exigences relatives à 

l'étiquetage des produits. Ce succès remarquable s'explique par la mise en œuvre rigoureuse 

des mesures suivantes : 

 Supervision des modes opératoires par un logiciel dédié, garantissant un étiquetage 

précis et sans erreur des produits. 
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 Déclaration exhaustive de tous les ingrédients utilisés sur l'étiquette du produit ou dans 

la documentation annexe. 

 Mention claire et complète de toutes les informations relatives au contenu et à 

l'utilisation prévue des produits sur l'étiquetage. 

III.1.1.2.2. Recommandations 

L’amélioration des pourcentages de satisfactions des exigences des prérequis, se fait 

par la correction des défaillances et anomalies détectées. Le tableau ci-dessous représente les 

actions correctives ou préventives appropriées et le pourcentage d’exécution de ses actions 

(tableau 8); 

Tableau 8: Recommendations des bonnes pratiques d'hygiéne 

Chapitre Sous-chapitre Recommandations 

Établissement 

Exigences 

générales 

 Mettre en place des clôtures autour de la fosse pour prévenir tout 

accès non autorisé et pour contenir les matériaux en vrac. 

Services 

généraux 

Ventilation   Il est crucial d'installer et de maintenir correctement une Centrale 

de Traitement d'Air (CTA) pour garantir son efficacité dans 

l'élimination de l'humidité des zones concernées; 

 Il est nécessaire d'évaluer les variations de température entre 

l'intérieur et l'extérieur de la zone de stockage. 

 Contrôler l'humidité: 

 Mettre en place un système de déshumidification si le taux 

d'humidité est trop élevé; 

 Éviter les sources d'humidité excessives, comme les fuites d'eau 

ou le stockage de matériaux humides; 

 Surveiller le taux d'humidité régulièrement et prendre des 

mesures correctives si nécessaire. 

Éclairage  Afin de garantir la sécurité des opérations, la vérification des 

conditions d'hygiène et la conformité aux normes légales, un 

éclairage adéquat doit être mis en place dans tous les espaces de 

travail. L'intensité lumineuse minimale requise est de 538 lux, est 

requis afin de pouvoir déterminer la présence les saletés et 

poussières, notamment dans les zones suivantes: équipement de 

conditionnement, de stockage, de la chambre froide, de production, 

et zones où cet équipement est réparé, lavage des mains, salles de 
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repos et cuisine ou salle de pause. 

Élimination 

des déchets 

Exigences 

générales 
  Établir des zones de stockage spécifiques et adéquates pour les 

déchets, en veillant à respecter le tri approprié. 

 Installer des zones de stockage sécurisées et adaptées aux 

caractéristiques des déchets dangereux, équipées de systèmes de 

confinement et de contrôle d'accès appropriés. 

 Mettre en place des procédures de suivi et de traçabilité des déchets 

dangereux pour garantir leur gestion responsable. 

Manipulation des 

déchets 

 Des conteneurs particulières devraient être expressément destinées à 

certaines zones, notamment la zone de réception des MP et le 

conditionnement; 

 Une identification claire des conteneurs est essentielle pour une 

catégorisation efficace des déchets, permettant ainsi un recyclage 

optimal; 

 Les conteneurs utilisés pour éliminer les déchets dangereux doivent être en 

rouge et situés à l’extérieur de la zone de production. Ces conteneurs 

doivent être en bon état de propreté. 

 Les conteneurs à déchets devraient être des conteneurs fermés, 

empêcher l’accès des organismes nuisibles et être nettoyés à vide ou 

remplacés régulièrement; 

 Les conteneurs devraient être vidées quotidiennement au moins, 

maintenues en bonnes conditions d’hygiène et régulièrement 

nettoyées; 

 Déterminer une fréquence de collecte minimale adaptée au volume 

et au type de déchets générés; 

 Prendre en compte les ordres de fabrication de produit fini (1 fois 

par semaine).  

Gestion des 

matériaux et 

services 

achetés 

Sélection et 

gestion des 

fournisseurs 

 

 Évaluation les fournisseurs en élaborant des cahiers de charges 

précis pour les intrants afin d'assurer la qualité et la conformité des 

aliments pour animaux; 

 Analyser et synthétiser les exigences relatives aux risques 

fournisseurs; 

Nettoyage et 

désinfection 

Produits et 

équipements de 

nettoyage et de 

désinfection 

 Mise en place de zone de stockage des produits de nettoyage dédié; 

 Il est crucial d'identifier clairement les produits de nettoyage 

(détergents) de qualité alimentaire, de les stocker dans un endroit 

distinct et de les utiliser exclusivement selon les instructions du 

fabricant. 
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Maîtrise des 

nuisibles 

Refuges pour 

nuisibles et 

infestations 

 Établir un programme pour élimination les déchets pour éviter 

l’accumulation afin maîtrisés accès des nuisibles dans les zones de 

production et les zones de stockage; 

 Établir une mesure pour élimination les refuges; 

Hygiène des 

membres du 

personnel 

Comportement 

du personnel 

 L'installation de casiers individuels en PVC est fortement 

recommandée, de même que l'installation d'armoires suspendues en 

PVC. 

Installations 

d’hygiène et 

toilettes destinées 

au personnel 

 Aménager un espace de lavage des mains dans l'atelier pour 

favoriser l'hygiène du personnel et minimiser les risques de 

contamination et de maladies; 

 Sensibilisation aux BPH; 

 Instruction de nettoyage des mains. 

Propreté 

personnelle 

 Installer un nombre suffisant de lave-mains à commande non 

manuelle, et de prévoir de l’eau chaude et froide, un distributeur de 

savon et sèche-serviettes; 

 Des formations pour les employeurs sur les techniques et les BPH. 

Modes 

opératoires 

de retrait 

/  Mettre en place des procédures adéquates de retrait de produit pour 

surveiller la progression des mises à jour; à cet effet, l’entreprise 

devrait: donner une définition claire et précise de ce qu’est une crise 

et le champ d’application de sa procédure, mettre en œuvre les 

procédures internes, les listes de vérification et la documentation 

afin de garantir l’utilisation des meilleures pratiques de gestion de 

crise, mettre en place une équipe de gestion de crise formelle dans 

laquelle les rôles et les responsabilités de chacun sont clairement 

définis; 

 Établir un processus d'évaluation formel; 

Stockage et 

transport 

Exigences 

d’entreposage 

 Contrôler la température et l’humidité dans la zone de stockage; 

 Mettre des enregistrements des températures et de l’humidité pour 

assurer l’efficacité des installations; 

 Effectuer un entretien régulier des déshumidificateurs et des 

systèmes de ventilation; 

III.1.2.  Application de l’approche HACCP dans l’AGRIDIAM 

III.1.2.1.  Étape 1 : Constituer l’équipe HACCP 

Les détails de l'équipe sont illustrés dans le tableau 9 ; 
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Tableau 9: Équipe HACCP 

Fonction Rôles respectifs 

Responsable qualité 

o Représenter l’équipe HACCP auprès de la direction; 

o Communiquer les décisions et solutions aux membres du groupe. 

o Mise en place de mesures de contrôle et la surveillance régulière pour s'assurer 

que les mesures de contrôle sont efficaces. 

o Assurer la compétence de l’équipe HACCP. 

Responsable 

production et 

magasin 

o Communiquer au l’équipe les informations concernant sur la quantité de 

produit fini fabriqué et  la quantité de matière première consommée; 

o Gérer l’équipe de production;  

Nutrition animale 

o Examine les ingrédients utilisés dans la production des prémix et évalue leur 

impact sur la santé, Cela comprend l'analyse des valeurs nutritionnelles; 

o Détection de tout allergène potentiel, et l'identification des risques pour la santé 

liés à la composition des prémix. 

Maintenancier 

o Surveiller tous les travaux d’entretien et de réparation sur les équipements de 

production; 

o Programmer et planifier des journées de révision et d’entretien préventif. 

Responsable HSE 

o Évalue les risques liés à l'hygiène, à la sécurité et à l'environnement tout au 

long de la chaîne de production alimentaire, en identifiant les dangers 

potentiels et en proposant des mesures préventives; 

o Former le personnel sur les bonnes pratiques en matière de sécurité alimentaire 

et de sensibiliser aux questions nutritionnelles pertinentes pour assurer la 

conformité aux normes HACCP. 

Responsable RH 

o Formés les membres de l'équipe aux Principes généraux d'hygiène des aliments 

et aux Lignes directrices du Codex pour l'application du système HACCP pour 

s'assurer que l'équipe travaillera pour atteindre le même objectif. 

o Suivre les dossiers médicaux du personnel. 

o Représenter les frais de formation auprès de la direction; 

Responsable 

logistique 

o Gestion des stocks et des flux; 

o Assurer les bonnes pratiques de stockage et de transport. 
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III.1.2.2. Étape 2 : Décrire le produit 

Pour illustrer, nous avons sélectionné deux types de prémix parmi les plus demandés : 

 Prémix destiné aux vaches laitières : Caractéristiques détaillées dans les tableaux 10 et 

11 ; 

 Prémix destiné aux poulets de chair : Caractéristiques détaillées dans les tableaux 12 et 

13 ; 
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Tableau 10: Fiche descriptive de prémix destiné aux vaches laitières 

    Vache laitière 

DESCRIPTION DU PRODUIT PRÉMIX DESTINÉ AUX VACHES LAITIÈRES 

DÉNOMINATION DU 

PRODUIT 
ADMIX-VL-1 % 

ORIGINE Algérie, Belgique, Bulgarie, États-Unis 

 

COMPOSITION 

Vitamines (A, D3, E), oligo-éléments: fer, cuivre, zinc, 

manganèse, iode, Sélénium, cobalt; macro-éléments: 

sodium, chlore, phosphore, magnésium; additifs: anti- 

oxydant, enzymes, capteur mycotoxine, probiotiques et 

levures. 

CARACTÉRISTIQUES 

CHIMIQUES 

Humidité:6,26 g/kg  

Densité : 1,27 g/dm3 

Cendre brute: 959, 411 g/kg 

PRÉPARATION ET 

UTILISATION 

Incorporer à un taux de 1 kg dans 100 kg d’aliments de 

vache laitière 

CONDITIONS DE 

CONSERVATION 

Conserver l’emballage fermé dans un endroit frais et sec 

dans température inférieur à 25 °C; 

Utiliser  au  maximum  365  jours  après  la  date  de 

fabrication. 

DURÉE LIMITE D’UTILISATION  
OPTIMALE 

1 an 

MODE DE DISTRIBUTION 
Camion propre destiné uniquement au transfert de 

prémix, à une température ambiante et sèche 

CONDITIONNEMENT Sac de 25 kg Sac de 50 kg 

 

EMBALLAGE 

Les couches multiples de papier 

carton offrent une protection 

adéquate contre l'humidité, la 

poussière et les contaminants 

extérieurs. 

Les couches multiples de papier 

carton offrent une protection 

adéquate contre l'humidité, la 

poussière et les contaminants 

extérieurs. 

CARACTÉRISTIQUE 

MICROBIOLOGIQUES 
CRITÈRE 

D'ACCEPTATION UNITÉ  MÉTHODE D'ACCEPTATION  D’ANALSE 
UNITÉ 

MÉTHODE  

D’ANALSE 

Anaérobies sulfito-réducteurs Absence ufc/ml NA15176 

Moisissures Inférieur à 100 ufc/ml NA761 

Enterobacteriaceae Absence ufc/ml ISO 21528-1 
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Tableau 11:Valeur nutritionnelle pour  1Kg de prémix destiné aux vaches laitières 

Valeur nutritionnelle par 1 kg 

 ADMIX (1%) 

VACHE LAITIÈRE 

Vitamines 

Vitamine A UI 600 000 

Vitamine D3 UI 150 000 

Vitamine E UI 1 000 

Oligo-éléments 

Fer Mg 2 700 

Cuivre Mg 1 150 

Zinc Mg 5 750 

Manganèse Mg 3 450 

Iode Mg 115 

Sélénium Mg 34 

Cobalt Mg 30 

Macro-éléments 
Sodium G 124 

Chlore g 192 

Phosphore total             % 1 

Magnésium g 30 

Calcium g 206 

Additifs 
Antioxydant % .. 

Enzymes % .. 

Capteur mycotoxine  .. 

Probiotiques et 

levures 

mg 20 000 
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Tableau 12: Fiche descriptive de prémix destiné aux poulets de chair 

Poulet de chair 

 

 

DÉNOMINATION DU PRODUIT ADMIX-CHDC-BIOC-1% 

ORIGINE Algérie, Belgique, Bulgarie, États-Unis 

 

COMPOSITION 

Vitamines (A, D3, E, K3, B1, B2, B3, B5, B6, B9, 

B12,Chlorure de choline,  biotine),  oligo-éléments:  fer, 

cuivre, zinc, manganèse,  iode, Sélénium; macro-éléments: 

sodium, chlore; acide aminés: lysine, méthionine; 

antioxydant, enzymes. 

CARACTÉRISTIQUES 

CHIMIQUES 

Humidité:6,26 g/kg 

Densité : 1,27 g/dm3 

Cendre brute: 959,411g/kg  

PRÉPARATION ET 

UTILISATION 

Incorporer à  un  taux  de  1  kg dans 100 kg d’aliments  de 

vache laitière 

CONDITIONS DE 

CONSERVATION 

Conserver l’emballage fermé dans un endroit frais et sec 

dans température inférieur à 25 °C; 

Utiliser  au  maximum  365   jours  après  la   date   de 

fabrication. 

DURÉE LIMITE D'UTILISATION 

OPTIMALE 

1 an 

MODE DE DISTRIBUTION Camion propre destiné uniquement au transfert de 

prémix, à une température ambiante et sèche 

CONDITIONNEMENT Sac de 25 kg Sac de 50 kg 

 

EMBALLAGE 

Les couches multiples de 

papier carton offrent une 

protection adéquate contre 

l'humidité, la poussière et les 
contaminants extérieurs. 

Les couches multiples de papier 

carton offrent une protection 

adéquate contre l'humidité, la 

poussière et les contaminants 

extérieurs. 

CARACTÉRISTIQUE 

MICROBIOLOGIQUES 
CRITÈRE 

D'ACCEPTATION UNITÉ  MÉTHODE D'ACCEPTATION  D’ANALSE UNITÉ 
MÉTHODE  

D’ANALSE 

Anaérobies sulfito-réducteurs Absence  ufc/ml NA15176 

Moisissures Inférieur à 100  ufc/ml NA761 

Enterobacteriaceae Absence         ufc/ml ISO 21528-1 
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Tableau 13: Fiche description de prémix destiné au poulet de chair 

 ADMIX (1%) 
DÉMARRAGE CROISSANCE FINITION 

Vitamines 
Vitamine A                  UI 1 000 000 1 000 000 1 000 000 

Vitamine D3                UI 350 000 350 000 350 000 

Vitamine E                  UI 3 000 3 000 3 000 

Vitamine K3               mg 300     300 300 

Vitamine B1               mg 200     200 200 

Vitamine B2               mg 700                   700 700 

Vitamine B3               mg  4 000       4 000  4 000 

Vitamine B5               mg    1 200       1 200                1 200 

Vitamine B6               mg 300       300 300 

Vitamine B9               mg 80        80   80 

Vitamine B12             mg 2 500       2 500  2 500 

Biotine                     mg    12 500      12 500  12 500 

Chlorure de choline  mg    30 000      30 000  37 000 

Oligo-éléments 
Fer                             mg 4 000 4 000 4 000 

Cuivre                    mg 1 500 1 500 1 500 

Zinc                        mg 8 000 8 000 8 000 

Manganèse            mg 9 000 9 000 9 000 

Iode                           mg 125 125 125 

Sélénium               mg 35 35 35 

Macro-éléments 
Sodium g 145 145 147 

Chlore g 240 240 256 

Phosphore totale g * * * 

Acides aminés 

Méthionine g * * * 

Lysine g * *                  * 

Thréonine g * *                  * 

Additifs 

Valeur nutritionnelle pour 1Kg 
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III.1.2.3. Étape 3 : Décrire l’utilisation des produits 

Les caractéristiques spécifiques ou particulières et leurs utilisations des produits finis 

(Prémix) sont détaillées dans les tableaux 14 et 15 ; 

Tableau 14: Utilisation attendu de prémix destiné aux vaches laitières 

Caractéristiques spécifique 

ou particulières 
Utilisation attendu 

 Population cible Ce produit est exclusivement destiné à l'alimentation des animaux 

(vache laitière) 

 Durée de conservation Il doit être conservé pendant 1 an si les conditions de conservation 

sont respectées, à une température inférieure à 25°C. 

 Conditions d’utilisation   Il doit être respecté la durée de stockage (1 an au maximum) 

 Méthode d’utilisation   Un apport de 1% (1 kg pour 100 kg) de prémix est nécessaire dans 

la ration des vaches laitières. Ceci garantit un apport nutritionnel 

complet et adapté à leurs besoins journaliers. 

 Stade physiologique 

spécifique 

Il est spécialement formulé pour la vache laitière en tous les stades 

physiologique (lactation, gestation, entretien). 

Tableau 15: Utilisation attendu de prémix destiné aux poulets de chair 

Caractéristiques spécifique 

ou particulières 

Utilisation attendu 

 Population cible Ce produit est exclusivement destiné à l'alimentation des animaux 

(poulet de chair) 

 Durée de conservation 
Il doit être conservé pendant 1 an si les conditions de conservation 

sont respectées, à une température inférieure à 25°C. 

 Conditions d’utilisation   Il doit être respecté la durée de stockage (1 an au maximum) 

  Méthode d’utilisation  Un apport de 1% (1 kg pour 100 kg) de prémix est nécessaire dans 

la ration des poulets de chair. Ceci garantit un apport nutritionnel 

Antioxydant % * * * 

Enzymes * * * 

Capteur mycotoxine   * *      * 

Anti-coccidiens 
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complet et adapté à leurs besoins journaliers. 

 Stade physiologique 

spécifique 

 Prémix démarrage-croissance: Il est spécialement formulé pour les 

poulets de chair en stade physiologique de démarrage et croissance; 

 Prémix finition: Il est spécialement formulé pour les poulets de chair en 

  stade de finition; 

III.1.2.4. Étape 4 : Élaborer le diagramme de fabrication 

Afin de faciliter l'analyse des risques liés à la production, l'équipe HACCP doit 

établir un diagramme de fabrication détaillé dans la figure 3 ; 
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Figure 3 : Élaborer le diagramme de fabrication 
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III.1.2.5. Étape 5 : Confirmer sur place chaque étape du diagramme de 

fabrication 

Le diagramme de fabrication établi est vérifié en collaboration avec les membres de 

l’équipe HACCP, cette vérification est effectuée sur la chaîne de production des prémix 

depuis l’achat des matières premières jusqu’à expédition du produit fini. 

III.1.2.6.  Étape 6 : Analyse des dangers 

III.1.2.6.1. Identification des dangers 
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III.1.2.6.1.1. Dangers biologiques 

Tableau 16: Identification de danger biologique Salmonella SPP 

Salmonella SPP 

Caractéristiques 

Ce sont des bacilles à coloration de Gram négative, généralement mobiles. Le genre Salmonella comporte 2 espèces S. 

enterica et S. bongori. on a identifié jusqu’à présent plus de 2500 sérotypes ou sérovars différents. Ce sont des bactéries 

omniprésentes et résistantes, qui peuvent survivre pendant plusieurs semaines dans un environnement sec et plusieurs mois dans 

l’eau. Les principales caractéristiques de croissance des salmonelles sont illustrées dans le tableau 17 ; 

Tableau 17: Principales caractéristiques de croissance des salmonelles 

 

Paramètres 

Croissance 

Minimum Optimum Maximum 

Température (°C) 5 35-37 50 

pH 3,8 7-7,5 9,5 

Aw 0,94 0,99 > 0,99 
 

Sources 

potentielle de 

contamination 

o Main d’œuvre : mauvaise manutention de la matière première, non respect des exigences de nettoyage des mains. 

o Matière : réception de matière première contaminée. 

o Matériel : surfaces des équipements contaminés. 

o Méthode : non respect des méthodes de nettoyage et désinfection. 

o Milieu : contaminé. 
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Résistance aux 

traitements 

L’impact des traitements industrielle sur les salmonelles sont présentés dans le tableau 18; 

Tableau 18: Impact des traitements en milieu industriel 

Traitement Condition Impact 

Température 

 

Valeur de D : 

D (60°C)= 0,28-16 min 

D (70°C) ≤ 1 min 
La thermorésistante dépend de la souche et de la matrice 

alimentaire 
D (85°C) = 87,9-137 s 

D (100°C) = 43,6-51,4 s 

Désinfectant 
Sensible à tous les désinfectants autorisés en IAA, sous réserve du suivi des modalités 

d’utilisation recommandées. 

Rayonnements ionisants D (selon T °C) = 0,5 – 0,8 kGy 

La résistance à la chaleur est reconnue comme variable selon la disponibilité en eau (aw) dans la matrice alimentaire 

considérée. 

D est le temps nécessaire pour diviser par 10 la population du danger microbiologique initialement présente. 

Symptômes 

engendrées  

Les salmonelles sont responsables des salmonelloses humaines typhiques et non typhiques. 

o Les infections par les salmonelles non typhiques : Nausées, vomissements, Douleurs abdominales, Diarrhées, Maux de tête, 

Frissons, Fièvre à 39-40 °C. 

o Les infections par Salmonella Typhique : Les fièvres paratyphoïdes sont généralement moins sévères que la fièvre 

typhoïde : Fièvre prolongée, Céphalées intenses, Anorexie, Constipation le plus souvent ou diarrhées, Somnolence, 

prostration le jour, insomnie nocturne, macules rosées au niveau des flancs ou du thorax. 

Les symptômes apparaissent de 6 à 72 heures (généralement de 12 à 36 heures) après l’ingestion de salmonelles, et 

l’affection dure de 2 à 7 jours. 
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Tableau 19: Identification de danger biologique Listeria monocytogènes 

Listeria monocytogenes 

Caractéristiques Le genre Listeria comporte 8 espèces dont l’espèce monocytogenes, est un petit bacille (0,5 - 2 µm x 0,5 µm), Gram 

positif, mobile à 20-25 °C, non sporulé. Aéro-anaérobie facultatif. L. monocytogenes peut croître aux températures de réfrigération 

et possède la capacité à persister dans les ateliers et les équipements agro-alimentaires. Les principales caractéristiques de 

croissance de Listeria monocytogènes sont illustrées dans le tableau 20 ; 

Tableau 20: Caractéristiques de croissance de Listeria monocytogenes (variables selon les souches et la matrice alimentaire) 

 

Paramètres 

Croissance 

Minimum Optimum Maximum 

Température (°C) -2 30-37 45 

pH 4,0-4,3 7 9,6 

Aw 
0.92 (0,90 avec du 

glycérol) 
0,99 / 

 

Sources 

potentielle de 

o Main d’œuvre : mauvaise manutention de la matière première, non respect des exigences de nettoyage des mains. 

o Matière : réception de matière première contaminée. 

o Matériel : surfaces des équipements contaminés. 

Divers Salmonelle des sérotypes ont été trouvées dans les aliments pour animaux et ont été liés à la salmonellose chez les 

humains et les animaux (Jones, 2011). 

Les animaux sont fréquemment infectés par Salmonelle, mais cela provoque rarement des maladies. Le principal problème 

est le portage asymptomatique, qui peut provoquer la propagation de l'infection à d'autres animaux, à l'environnement et aux 

humains (Autorité européenne de sécurité des aliments (EFSA, 2008 ; Liebana et al ., 2012). 



Chapitre III : Résultats et discussion   
 

112 

 

contamination o Méthode : non respect des méthodes de nettoyage et désinfection, maintenance inadéquate des équipements. 

Résistance aux 

traitements 

Les différentes traitements industrielle d’inactivation de L. monocytogenes  sont présentés dans le tableau 21 ; 

Tableau 21: Traitements d’inactivation de L. monocytogenes  dans les aliments 

Désinfectants Sensible à tous les désinfectants autorisés en IAA, sous réserve de suivre 

les modalités d’utilisation recommandée. 

Ionisation D10 = 0,56 kGy (0,25 – 0,77) 

Effets de la température D65 °C =  0,2 à 2 min  

z =  7,5 °C (4 à 11 °C) 

D10 : est la dose (en kGy) nécessaire pour réduire une population à 10 % de son effectif initial. 

D : est le temps nécessaire pour diviser par 10 la population du danger microbiologique initialement présente.  

z : est la variation de température (°C) correspondant à une diminution d’un facteur 10 du temps de réduction décimale. 

Symptômes 

engendrées  

Listeria monocytogenes est responsable d’une maladie touchant l’Homme et les animaux (zoonose) appelée la 

listériose. 

 Pour Toute la population, toutes classes d’âge confondues : Septicémie/bactériémie, infection de système nerveux ou 

neurolistériose.  

 Femme enceinte : Syndrome Pseudo-grippal  (fièvres, frissons, lombalgies) Avortement spontané Mort in utero, un 

accouchement prématuré ou Infection néonatale. 
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Tableau 22: Identification de danger biologique Escherichia coli 

Escherichia coli entérohémorragiques (EHEC) 

Caractéristiques  

Bacille à coloration de Gram négative, oxydase négative, mesurant de 2 à 4 µm de long et d’un diamètre d’environ 0,6 

µm, Escherichia coli (E. coli) est normalement présente parmi le microbiote intestinal de l’Homme et des animaux à sang chaud. 

Mais certaines souches d’E. coli sont pathogènes, car elles ont acquis des facteurs de virulence. Le Tableau 23 présente les 

caractéristiques de croissance de la majeure partie des souches d’E. coli O157:H7, le sérotype le plus étudié. 

Tableau 23: Caractéristiques de croissance d’E. coli 

 

Facteurs 

Croissance 

Optimum Maximum 

Température (°C) 40 6-45,5 

pH 6-7 4,4-9 

Aw 0,995 0,95 

% NaCl inhibant la 

croissance 

0 8,5 

 

Sources 

potentielle de 

contamination 

o Main d’œuvre : mauvaise manutention de la matière première, mauvaise hygiène de personnel, Manque de formation du 

personnel sur les BPH. 

o Matière : réception de matière première contaminée. 

o Matériel : surfaces des équipements contaminés. 

o Méthode : non respect des méthodes de nettoyage et désinfection. 

o Milieu : Locaux de production mal conçus ou mal entretenus, mauvaise gestion de température dans les zones de 

production.   

Résistance aux 
Les différentes traitements industrielle d’inactivation de Escherichia coli sont présentés dans le tableau 24 ; 
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traitements Tableau 24: Traitements d’inactivation d’Escherichia coli dans les aliments 

Traitement Condition 

Température 

 
D60°C= 0,5 à 3 min et z = 3,5 à 7°C 

Désinfectant 
Sensible à tous les désinfectants autorisés en IAA, sous réserve du 

suivi des modalités d’utilisation recommandées. 

D est le temps nécessaire pour diviser par 10 la population d’E. coli  initialement présente.  

z est la variation de température (°C) correspondant à une variation d’un facteur 10 du temps de réduction décimale D. 

Symptômes 

engendrées  

une diarrhée aqueuse bénigne à une colite hémorragique pouvant évoluer vers des formes graves : syndrome 

hémolytique et urémique (SHU), principalement chez le jeune enfant, ou micro-angiopathie thrombotique (MAT) chez l’adulte. 

Tableau 25: Identification de danger biologique Brucella SPP 

Brucella SPP 

Caractéristiques Brucella est un coccobacille à Gram négatif intracellulaire facultatif, de 0,5 à 0,7 µm de diamètre et 0,5 à 1,5 µm de 

longueur. Les cellules sont immobiles et ne forment ni flagelle conventionnel, ni capsule, ni spore. Les bactéries du genre 

Brucella sont aérobies strictes, mais certaines souches nécessitent une atmosphère enrichie en CO2 (5 à 10 %) pour leur 

croissance. Les principales caractéristiques de croissance de Brucella SPP sont illustrées dans le tableau 26 ; 

Tableau 26: Caractéristiques de croissance de Brucella 

 

Paramètres 

Croissance 

Optimum Extrême 

Température (°C) 34 20-40 

pH 6,6-7,4 5,8-8,7 

NaCl(%) 0,4 4 

CO₂(%) 5-10 / 
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Sources 

potentielle de 

contamination 

o Main d’œuvre : mauvaise manutention de la matière première, personnelles infectés, manque de formation. 

o Matière : réception de matière première contaminée, contamination croisée avec d’autres produits. 

o Matériel : surfaces des équipements contaminés, maintenance inadéquate, nettoyage et désinfection inefficace. 

o Méthode : Manipulation inadéquate des MP, Mauvaise contrôle de poussière, mauvaises pratiques de manipulation des 

nuisibles et rongeurs. 

o Milieu : Locaux de production mal conçus ou mal entretenus, Présence des parasites.   

Résistance aux 

traitements 

Les différentes traitements industrielle d’inactivation de Brucella spp sont présentés dans le tableau 27; 

Tableau 27: Traitements d’inactivation en milieu industriel  de Brucella spp 

Désinfection  
Sensible à tous les désinfectants autorisés en industrie agro-alimentaire, 

sous réserve de suivre les modalités d’utilisation recommandée. 

Température  

Autorisés en industrie agro-alimentaire, sous réserve de suivre les modalités 

d’utilisation recommandée. 

La pasteurisation (63°C - 30 minutes, 72°C - 15 secondes) est un traitement 

thermique efficace pour l’inactivation des Brucella (D66, 5 = 1,8 – 2,5 

secondes). 
 

Symptômes 

engendrées  

Brucella est l’agent responsable de la brucellose, maladie infectieuse et contagieuse chez l’animal, transmissible à 

l’homme et de répartition mondiale. 

La brucellose est une maladie zoonotique infectieuse chronique et contagieuse causée par des agents pathogènes de 

Brucelle spp (Agence canadienne d'inspection des aliments, 2011). Il a été démontré que la maladie affecte les bovins, les 

porcs, les chèvres, les moutons, les chiens, les chevaux, les caribous, les rennes, les wapitis, les coyotes, les buffles, les bisons et 

les chameaux, entre autres animaux (Corbel, 2006; Adams et Moss, 2008; Inspection canadienne des aliments). 

Les symptômes engendrée sur la santé humaine sont : Fièvre, sueurs abondantes, arthralgies/ myalgies, fatigue, 

sensation de malaise, céphalées  et des syndromes pseudo-grippal banal. 
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Tableau 28: Identification de danger biologique enterobacteriaceae 

Enterobacteriaceae 

Caractéristiques  Les entérobactéries, regroupant plusieurs genres bactériens, parmi tous les genres et espèces décrits, une vingtaine est 

impliquée en pathologie humaine : Escherichia coli, Shigella, Citrobacter, Klebsiella, Proteus. Sont des bacilles à Gram négatif, 

ils sont aéroanaérobies facultatifs.  

Les principales caractéristiques de croissance des enterobacteriaceae sont illustrées dans le tableau 29 ;  

Tableau 29: Principales caractéristiques de croissance des enterobacteriaceae 

 

Paramètres 

Croissance 

Optimum Extrême 

Température (°C) 37 20-40 

pH 6,5-7,5 4,4-9 

Aw 0,83 <0,83 

NaCl(%) 0 8,5 
 

Sources 

potentielle de 

contamination 

o Main d’œuvre : mauvaise manutention de la matière première, personnelles infectés, manque de formation. 

o Matière : réception de matière première contaminée, contamination croisée avec d’autres produits, Emballage contaminé. 

o Matériel : surfaces des équipements contaminés, maintenance inadéquate, nettoyage et désinfection inefficace. 

o Méthode : Manipulation inadéquate des MP, non respect des fréquences et des méthodes de nettoyage et désinfection des 

équipements, mauvaises pratiques de manipulation des nuisibles et rongeurs. 

o Milieu : Locaux de production mal conçus ou mal entretenus, Présence des parasites.   

Symptômes 

engendrées  

Infections cérébrales, pneumonie, méningite, septicémie et infection de plaies ainsi que des infections des voies urinaires. 

Les symptômes apparaissent dans 3 à 4 jours (variable de 2 à 12 jours) (généralement après 24h). 



Chapitre III : Résultats et discussion   
 

117 

 

Tableau 30: Identification de danger biologique Mycobactérie 

Mycobactérie 

Caractéristiques  Les mycobactéries sont des bacilles droits ou légèrement incurvés, de 0,2 à 0,6 µm de diamètre sur 1,0 à 10,0 µm de 

longueur, présentant parfois des renflements ou des ramifications, formant occasionnellement des filaments qui se fragmentent 

très facilement en éléments bacillaires. Elles sont immobiles et non sporulées. 

Sources 

potentielle de 

contamination 

o Main d’œuvre : mauvaise manutention de la matière première, personnelles infectés, manque de formation. 

o Matière : réception de matière première contaminée, contamination croisée avec d’autres produits, déchets contaminés. 

o Matériel : surfaces des équipements contaminés, maintenance inadéquate, nettoyage et désinfection inefficace. 

o Méthode : Manipulation inadéquate des MP, mauvaises pratiques de manipulation des nuisibles et rongeurs, mauvaise 

pratiques et gestion des déchets. 

o Milieu : Locaux de production mal conçus ou mal entretenus, Présence des parasites, air contaminés.   

Symptômes 

engendrées  

Une toux, une perte de poids, des sueurs nocturnes, une faible fièvre, une dyspnée, une adénopathie, des douleurs 

thoraciques et mémé une pneumonie ou une tuberculose pulmonaire.  

Peut avoir une longue période d’incubation et les signes cliniques sont absents dans les troupeaux infectés ; néanmoins, 

les bovins infectés peuvent excréter du MAP dans l'environnement. Comme la maladie est incurable, cela conduit finalement à la 

mort de l'animal malade (Khol et al., 2010). 
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Tableau 31: Identification de danger biologique Parasites protozoaires zoonotiques 

Parasites protozoaires zoonotiques 

Caractéristiques  Les parasites protozoaires zoonotiques sont des animaux unicellulaires apparentés au groupe des protozoaires d'animaux 

protistes. 

Sources 

potentielle de 

contamination 

o Main d’œuvre : mauvaise manutention de la matière première, personnelles infectés, manque de formation. 

o Matière : réception de matière première contaminée, déchets contaminés. 

o Matériel : surfaces des équipements contaminés, maintenance inadéquate, nettoyage et désinfection inefficace. 

o Méthode : Manipulation inadéquate des MP, mauvaises pratiques de manipulation des nuisibles et rongeurs, lutte contre 

la poussière inefficace. 

o Milieu : Locaux de production mal conçus ou mal entretenus, Présence des parasites.   

Symptômes 

engendrées  

Diarrhée, les coliques, une ingestion réduite et une perte de poids. 

Tableau 32: Identification de danger biologique Prions 

Prions 

Caractéristiques  L'encéphalopathie spongiforme bovine (ESB) est la principale forme représentative des encéphalopathies 

spongiformes transmissibles (EST), provoquées par la présence de prions, qui sont des formes modifiées de protéines spécifiques 

de l'hôte. La forme pathologique de la protéine prion s'accumule principalement dans les organes du système nerveux en raison 

de sa résistance aux enzymes protéolytiques. L'épidémiologie et les antécédents des prions en tant que contaminants alimentaires 

diffèrent principalement de ceux des contaminations chimiques ou (micro-)biologiques : les maladies à prions ont toujours un 
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caractère progressif et irréversible, il existe une base génétique et il n'existe pas de résistance ou de remède. 

Sources 

potentielle de 

contamination 

o Main d’œuvre : Personnelles infectés, manque de formation. 

o Matière : réception de matière première contaminée, emballage contaminé. 

o Matériel : surfaces des équipements contaminés, maintenance inadéquate, nettoyage et désinfection inefficace, 

équipement endommagé. 

o Méthode : Manipulation inadéquate des MP, mauvaises pratiques de manipulation des nuisibles et rongeurs, lutte contre 

la poussière inefficace. 

o Milieu : Locaux de production mal conçus ou mal entretenus, Présence des parasites.   

Résistance aux 

traitements 

Plusieurs mesures développées pour inactiver les prions à un certain stade de la chaîne de production d'aliments pour 

animaux et de denrées alimentaires, telles que le compostage, le traitement au chlore et le nettoyage approfondi, le traitement 

thermique et le traitement acide ou alcalin, ne semblent pas être pleinement efficaces. Dans l'UE, les mesures contre l'ESB 

reposent sur les trois principes suivants : 

1. Stérilisation à la vapeur à 133 °C, 3 bars et 20 min ;  

2. Séparation des sous-produits animaux en catégories et ajout d'un marqueur aux catégories qui ne doivent pas être ajoutées 

aux aliments pour animaux ;  

3. Introduire une interdiction permanente des sous-produits animaux issus de ruminants de la chaîne alimentaire animale ;  

4. Introduire une interdiction permanente des sous-produits animaux transformés dans les aliments pour ruminants. 

Symptômes 

engendrées 

Chez les bovins présents des signes neurologiques et une détérioration du comportement, comme la paralysie, la 

désorientation et la léthargie. De plus, on note une baisse de la production de lait, une anorexie et une augmentation de 

l'agressivité. Un système d'aide à la décision pour le diagnostic clinique de l'ESB chez les bovins est disponible (Saegerman et 
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al., 2004).  

Tableau 33: Identification de danger biologique Clostridium perfingens 

Clostridium perfingens 

Caractéristiques La bactérie se présente sous forme de bacilles larges (1 à 1,5 µm de diamètre), immobiles, extrémités carrées, à 

coloration Gram positif, produit des spores et possède un métabolisme anaérobie strict. C. perfringens sporule rarement dans les 

milieux usuels de culture, uniquement dans des milieux spéciaux de sporulation, mais sporule assez facilement dans un milieu 

naturel (intestin, sol).  

Les cultures sont très gazogènes, et les sulfites sont réduits (colonies noires en présence de sulfite de sodium et 

d’alun de fer). C. perfringens produit et secrète de nombreuses toxines et enzymes hydrolytiques dont l’entérotoxine, responsable 

de l’intoxication alimentaire, qui contrairement aux autres toxines de C. perfringens n’est synthétisée qu’au cours de la 

sporulation. Selon les principales toxines produites, les souches de C. perfringens sont habituellement classées en cinq 

toxinotypes (A, B, C, D et E). Les principales caractéristiques de croissance des C. perfringens sont illustrées dans le tableau 34; 

Tableau 34: Caractéristiques de croissance de C. perfringens  (en conditions de laboratoire) 

 

Paramètres 

Croissance 

Optimum Limites de croissance 

Température (°C) 40-45 10-52 

pH 6-7 5-8,3 

aw 0,99 Limite inférieure : 0,95/0,97 

% NaCl inhibant la croissance / 6,5% 
 

Sources 

potentielle de 

o Main d’œuvre : mauvaise manutention de la matière première, mauvaise hygiène personnelles, manque de formation. 

o Matière : réception de matière première contaminée. 
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contamination o Matériel : surfaces des équipements contaminés, Température de stockage inadéquates, nettoyage et désinfection 

inefficace. 

o Méthode : Manipulation inadéquate des MP, mauvaises pratiques de manipulation des nuisibles et rongeurs, mauvaise 

pratiques et gestion des déchets. 

o Milieu : Locaux de production mal conçus ou mal entretenus, Présence des parasites, Mauvaise contrôle de température.   

Résistance aux 

traitements 

Tableau 35: Impact des traitements en milieu industriel 

Traitement Condition Impact 

Chaleur 

Valeur de D pour les spores de C. perfringens en suspension en eau distillée 

(variable selon les souches) : 

D100°C = 0,2 – 43 min 

D95°C = 1,3 – 63 min 

z : 10,6 à 13,7 C 

Désinfectants Hypochlorite de sodium 1% Destruction des spores 

Ionisation Spores de C. perfringens type C : D10= 2,1 kGy 

Haut pression Les spores de C. perfringens sont très résistantes  à la pression 

D est le temps nécessaire pour diviser par 10 la population du danger microbiologique initialement présente. 

z est la variation de température (°C) correspondant à une variation d’un facteur 10 du temps de réduction décimale D. 

D10 est la dose (en kGy) nécessaire pour diviser par 10 la population du danger microbiologique initialement présente. 

Symptômes 

engendrées  

Diarrhée, violents maux de ventre, nausées, vomissements, fièvre. 

C. perfingens il a été démontré que le type A provoque une entérite nécrotique chez la volaille (Udhayavel et al ., 2017).  
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Tableau 36: Identification de danger biologique Clostridium botulinum 

Clostridium botulinum 

Caractéristiques  Ce sont des bacilles à Gram positif, anaérobies stricts et sporulés. Les souches de C. botulinum sont très hétérogènes 

d'après leurs caractères culturaux, biochimiques et génétiques et sont divisées en quatre groupes. 

Sources 

potentielle de 

contamination 

o Main d’œuvre : mauvaise manutention de la matière première, mauvaise hygiène personnelles, manque de formation. 

o Matière : réception de matière première contaminée, Emballage contaminé. 

o Matériel : surfaces des équipements contaminés, Température de stockage inadéquates, nettoyage et désinfection 

inefficace. 

o Méthode : Manipulation inadéquate des MP, mauvaises pratiques de manipulation des nuisibles et rongeurs, mauvaise 

pratiques et gestion des déchets. 

o Milieu : Locaux de production mal conçus ou mal entretenus, Présence des parasites, Mauvaise contrôle de température.   

Symptômes 

engendrées  

Les Clostridium botulinum sont responsables de sévères intoxications alimentaires chez l’Homme et les animaux 

(botulisme) par ingestion de toxine préformée dans un aliment (intoxication) ou par colonisation intestinale et production de 

toxine in situ (toxi-infection). Peut provoque : troubles digestifs (vomissements, diarrhées), Constipation fréquente en fin 

d’évolution, paralysie des muscles de l'accommodation : vision floue, diplopie, mydriase, paralysies au niveau buccal : 

sécheresse de la bouche, difficultés de déglutition et d'élocution, formes les plus graves : paralysie des membres (de faiblesse des 

membres à paraplégie) et des muscles respiratoires, Possibilité de formes frustes (troubles visuels et/ou troubles de la déglutition) 



Chapitre III : Résultats et discussion   
 

123 

 

III.1.2.6.1.2. Dangers physiques  

Tableau 37: Identification de danger physique Nanomatériaux 

Nanomatériaux 

Définition La nanotechnologie est définie par l'Organisation internationale de normalisation (ISO) comme « l'application des 

connaissances scientifiques pour manipuler et contrôler la matière à l'échelle nanométrique afin d'utiliser des propriétés et des 

phénomènes dépendants de la taille et de la structure, distincts de ceux associés aux individus ». des atomes ou des molécules ou 

avec des matériaux en vrac » (ISO, 2010). Les nanoparticules, ou les nanomatériaux constitués de telles particules, sont 

généralement acceptés comme ayant une taille de particule inférieure à 100 nanomètres. 

Les nanomatériaux peuvent être utilisés comme additifs alimentaires et leur portée potentielle est à l'étude. Quelques 

exemples incluent les liants de mycotoxines, les véhicules de livraison des oligoéléments et des vitamines, et comme transporteur 

de nutriments. 

En raison de leur petite taille, les nanomatériaux peuvent présenter des propriétés physicochimiques et des effets 

biologiques différents de ceux de leurs matériaux en vrac respectifs. 

Sources 

potentielles de 

contamination 

o Main d’œuvre : mauvaise pratique d’hygiène, manque de formation. 

o Matière : réception de matière première contaminée, contamination croisée, dégradation des nanomatériaux. 

o Matériel : surfaces des équipements contaminés, maintenance inadéquate, élimination inapproprié des déchets. 

o Milieu : contamination atmosphérique.   
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Tableau 38: Identification de danger physique autres matériaux 

Autres matériaux 

Les autres dangers physiques comprennent le verre, le métal, les objets tranchants, le papier et le plastique. Ceux-ci peuvent être introduits 

dans les aliments pour animaux via les matières premières, les ingrédients alimentaires, la fabrication des aliments pour animaux et peuvent être 

contrôlés ou éliminés par tamisage et par d'autres moyens tels que des aimants et la détection de métaux. 

Les matériaux d'emballage sont une considération typique pour tous les aliments pour animaux, en particulier pour les déchets et/ou les 

sous-produits. Ils peuvent être introduits dans le processus de fabrication des aliments pour animaux en raison de leur inclusion par inadvertance dans 

les aliments pour animaux provenant de l'emballage des ingrédients alimentaires utilisés dans la fabrication. Des sceaux, des étiquettes ou des parties 

de l'emballage lui-même tombent parfois dans le mélangeur avec les ingrédients. 

Sources 

potentielles de 

contamination 

o Main d’œuvre : erreur humain, mauvaise pratique d’hygiène, manque de formation. 

o Matière : réception de matière première contaminée, contamination croisée, dégradation des matériaux. 

o Matériel : surfaces des équipements contaminés, maintenance inadéquate, élimination inapproprié des déchets. 

o Milieu : contamination atmosphérique, contamination des sols.   

La maladie matérielle, également connue sous le nom de réticulo-péritonite traumatique, est le terme utilisé lorsque des complications 

surviennent après qu'un animal a consommé des objets métalliques tels que des clous, des fils, des aiguilles ou même des boîtes de conserve. 

(Anteneh et Ramswamy, 2015 ; van Raamsdonk et al., 2011).  

III.1.2.6.1.3. Dangers chimiques  

 Polluants organiques persistants (POP) 
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Tableau 39: Identification de danger physique de dioxines (PCDD et PCDF) et PCB de type dioxine (dl-PCB) 

Dioxines (PCDD et PCDF) et PCB de type dioxine (dl-PCB) 

Provenance Les « dioxines » (dibenzo-p-dioxines polychlorées [PCDD] et dibenzofuranes polychlorés [PCDF]) se forment en tant que 

sous-produits involontaires dans un certain nombre de processus chimiques ainsi que dans presque tous les processus de combustion, 

mais existent également en tant que contaminants naturels dans l’environnement.  

Les biphényles polychlorés (PCB) sont des produits chimiques synthétiques qui ne sont plus produits, mais qui comprennent 

un certain nombre de composés, les dl-PCB, dont les propriétés toxicologiques sont similaires à celles des dioxines, ce qui conduit à 

les considérer comme un groupe. 

Symptômes 

engendrées 

À des niveaux d'exposition bien supérieurs à ceux d'origine alimentaire, ces composés peuvent provoquer le cancer et ils ont 

été classés comme cancérigènes par le Centre international de recherche sur le cancer (CIRC), mais ne sont pas génotoxiques. 

Les poulets sont très sensibles et présentent ce qu'on appelle la maladie de l'œdème du poulet, le syndrome d'émaciation et 

une diminution de l'éclosion des œufs. 

Chez les poissons, les dioxines et les dl-PCB provoquent des lésions développementales par l'activation des voies médiées 

par AhR (King-Heiden et al., 2012). Les symptômes classiques comprennent des œdèmes, des hémorragies et des déformations 

cranio-faciales, vertébrales et caudales (Tillitt et al., 2017). Il a été démontré que l'exposition embryonnaire à la TCDD provoque 

une cardiotoxicité et a un impact sur le développement vasculaire et squelettique des poissons (Hornung et al, 1999 ; Spitzberg et 

al ., 1991). Les effets sur le développement des dioxines et des dl-PCB sur les embryons peuvent par la suite influencer les fonctions 

intégratives, telles que les performances de nage des poissons (Tillitt et al., 2017). 

Sources o Main d’œuvre : mauvaise manutention de la matière première, mauvaise hygiène personnelles, manque de formation. 
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potentielles de 

contamination 

o Matière : réception de matière première contaminée, Emballage contaminé. 

o Matériel : surfaces des équipements contaminés, nettoyage et désinfection inefficace. 

o Méthode : Manipulation inadéquate des MP, Stockage et transport inadéquats. 

o Milieu : Locaux de production mal conçus ou mal entretenus, Air contaminé.   

Tableau 40: Identification de danger physique de PCB autres que les dioxines (ndl-PCB) 

PCB autres que les dioxines (ndl-PCB) 

Provenance La provenance des ndl-PCB  est la même que les dioxines et les dl-PCB, La contamination s'est produite par l'utilisation 

d'huile contenant des PCB comme ingrédient alimentaire. Étant donné que les dioxines et les PCB-dl sont souvent présents avec les 

PCB-ndl, les sources répertoriées sous les dioxines sont également des sources probables de PCB-ndl. Le transfert de résidus de bois 

traité et de revêtements utilisés dans le stockage a été identifié comme une source de PCB-ndl dans les aliments pour animaux.  

Symptômes 

engendrées 

Il est difficile d'identifier des effets nocifs particuliers des PCB-ndl chez les humains et les animaux en raison de la 

coexistence de dioxines et de PCB-dl plus toxiques. Les effets indésirables signalés chez les animaux de laboratoire suite à une 

exposition à des PCB-ndl individuels sont des effets sur la biochimie de la thyroïde, du foie et du cerveau, ainsi que des effets sur 

l'immunotoxicité, l'œstrogénicité et sur la reproduction et le développement neurologique. 

Sources 

potentielles de 

contamination 

o Main d’œuvre : mauvaise manutention de la matière première, mauvaise hygiène personnelles, manque de formation. 

o Matière : réception de matière première contaminée, Emballage contaminé. 

o Matériel : surfaces des équipements contaminés, nettoyage et désinfection inefficace. 

o Méthode : Manipulation inadéquate des MP, Stockage et transport inadéquats. 

o Milieu : Locaux de production mal conçus ou mal entretenus, Air contaminé 
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Tableau 41: Identification de danger chimique Organochlorés (OC) et autres pesticides 

Organochlorés (OC) et autres pesticides 

Provenance Les principaux représentants du groupe des pesticides organochlorés (OC) sont le dichlorodiphényltrichloroéthane (DDT), le 

lindane (γ-HCH), l'α- et β-HCH, l'aldrine et la dieldrine, l'endrine, le chlordane, l'heptachlore, le toxaphène (camphéchlore), 

l'hexachlorobenzène (HCB). et l'endosulfan. Ces substances ont été largement utilisées dans le passé comme insecticides et sont 

principalement présentes sous forme de contaminants environnementaux. Depuis 2001, la Convention ONU-Stockholm sur les 

polluants organiques persistants a interdit ou restreint l'utilisation de ces OC (Convention de Stockholm, 2019) 

Symptômes 

engendrées 

Les effets toxiques dominants des CO concernent le système nerveux et le foie. Certains CO, comme le DDT 

(dichlorodiphényltrichloroéthane), affectent également les tissus hormonaux, la reproduction, le développement fœtal et le système 

immunitaire. Le DDT, le HCB (hexachlorobenzène) et les HCH sont classés par le CIRC comme potentiellement cancérigènes pour 

l'homme (groupe 2B).  

Les effets toxiques dominants des CO se situent au niveau du système nerveux et du foie. À l'exception des animaux 

expérimentaux, il existe relativement peu de données sur la toxicité chez d'autres espèces animales (EFSA, 2005 ; EFSA 2006). 

Pour les HCH, une neurotoxicité et des effets sur le foie ont été signalés chez les poissons et les ruminants (EFSA, 2005). Le DDT 

est hautement toxique pour les poissons. Dans les études par voie orale, une dose sans effet de 6,25 mg/kg de nourriture a été obtenue 

pour le saumon (EFSA, 2006a). L'endosulfan est toxique pour certaines espèces aquatiques, notamment les poissons. La toxicité a 

été principalement étudiée chez le saumon de l'Atlantique, où des effets indésirables mineurs dans l'intestin ont été observés suite à 

une exposition à ≥ 5 µg/kg d'aliment. Chez le tilapia du Nil, l'exposition orale a montré des effets sur le taux de thyroxine et le 

métabolisme des hormones thyroïdiennes à une concentration alimentaire de 100 µg/kg (EFSA, 2006 ; EFSA, 2011).  
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Sources 

potentielles de 

contamination 

o Main d’œuvre : mauvaise manutention de la matière première, mauvaise hygiène personnelles, manque de formation. 

o Matière : réception de matière première contaminée, Emballage contaminé. 

o Matériel : surfaces des équipements contaminés, nettoyage et désinfection inefficace. 

o Méthode : Manipulation inadéquate des MP, Stockage et transport inadéquats. 

o Milieu : Locaux de production mal conçus ou mal entretenus, Air contaminé, sol contaminé. 

 Contaminants naturels  

Tableau 42: Identification de danger chimique mycotoxines 

Mycotoxines 

Les mycotoxines sont des métabolites secondaires toxiques produits par des champignons qui colonisent facilement les cultures fourragères et 

vivrières. Les champignons sont omniprésents et la formation de mycotoxines peut se produire tout au long des chaînes d'approvisionnement en produits 

agricoles. La contamination peut survenir avant et après la récolte et dépend fortement des conditions environnementales. 

Aflatoxines 

Provenance 

  Elles sont produites par A. flavus et A. parasiticus, champignons particulièrement favorisés dans un 

environnement chaud et humide. Parmi les quinze aflatoxines (AF) découvertes, seules quatre (AFB1, AFB2, 

AFG1, AFG2) sont des contaminants primaires. 

Symptômes 

engendrées 

Une exposition à court terme à des concentrations élevées ou moyennes de mycotoxines dans les 

aliments produira souvent des effets toxiques aigus et spécifiques chez les animaux (Petterson, 2012). 

effets (toxicité sur la reproduction) ou résistance réduite aux infections bactériennes car de nombreuses 

mycotoxines agissent comme immunosuppresseurs. Les animaux varient dans leur sensibilité aux mycotoxines, 
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selon l'âge, l'espèce et la toxine spécifique impliquée (Pier et al ., 1980). 

L'AFB1 est considéré comme cancérogène pour l'homme, classé par le CIRC dans le groupe 1 (EFSA, 

2004). Les porcs sont très sensibles ; les veaux, les dindes et les moutons sont modérément sensibles ; les poulets 

et les bovins sont relativement résistants. Les poissons varient de très sensibles à résistants (IITA, 2015). Il a été 

observé que la contamination des aliments par les aflatoxines peut réduire l'efficacité des vaccins chez les 

volailles (Gabal et Azzam, 1998). 

Sources 

potentielles de 

contamination 

o Main d’œuvre : mauvaise manutention de la matière première, mauvaise hygiène personnelles, manque 

de formation. 

o Matière : réception de matière première contaminée, recyclage de matériaux contaminé. 

o Matériel : surfaces des équipements contaminés, nettoyage et désinfection inefficace. 

o Méthode : Manipulation inadéquate des MP, Mauvaise pratique de contrôle qualité. 

o Milieu : Conditions de stockage inadéquates, présence des insectes nuisibles. 

Tableau 43: Identification de danger chimique toxines végétales 

Toxines végétales 

Provenance  
Lors de la réunion d'experts FAO/OMS de 2007 sur l'impact de l'alimentation animale sur la sécurité sanitaire des aliments, les 

plantes toxiques ont été considérées comme « une substance indésirable préoccupante dans les aliments pour animaux ». 

Sources 

potentielles de 

o Main d’œuvre : mauvaise manutention de la matière première, manque de formation. 

o Matière : Présence naturelle de toxines végétales, contamination par des champignons toxiques. 
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contamination o Matériel : surfaces des équipements contaminés, nettoyage et désinfection inefficace. 

o Méthode : Manipulation inadéquate des MP, Stockage et transport inadéquats. 

o Milieu : Conditions de croissance défavorables, présence d’insectes nuisibles. 

Symptômes 

engendrées 

Tous les animaux de la ferme (bovins, chameaux, chevaux, porcs, volailles, buffles, hamsters, lapins, moutons et chèvres) et 

les poissons (saumon, truite) peuvent être affectés par les toxines végétales. Des effets toxiques chez les animaux de ferme sont 

signalés dans le monde entier, comme l'empoisonnement au lantana chez les animaux des régions tropicales et subtropicales (Sharma 

et al ., 2007), l'empoisonnement du chêne (Cortinovis et Caloni, 2013) et les effets toxiques après ingestion d'eau polluée par des 

ptaquilosides (Sharma et al., 2013). Les effets des toxines sur la santé animale sont complexes, allant de la toxicité aiguë (Frohne et 

Pfänder, 2005) à des effets plus généraux (Blaney et al ., 2010 ; Etuk et al. , 2012 ; Fink-Gremmels, 2012). 

Les effets globaux de l'exposition aux toxines végétales sont : croissance réduite, production réduite d'œufs (Devanaboyina et 

al., 2007) et le lait, effets sur la reproduction (Gatta et al., 2013 ; Woclawek-Potocka et al., 2013 ; Mustonen et al., 2014) et 

l'immunomodulation entraînant une vulnérabilité accrue aux maladies contagieuses (Fink-Gremmels, 2012; Chenchen et al., 2014).  

Tableau 44: Identification de danger chimique herbes toxique 

Herbes toxique 

Sources 

potentielles de 

contamination 

o Main d’œuvre : mauvaise manipulation de la matière première, manque de formation. 

o Matière : Présence naturelle dans matière première. 

o Matériel : surfaces des équipements contaminés, nettoyage et désinfection inefficace. 

o Méthode : processus de production inadéquats. 

o Milieu : Conditions de croissance défavorables, présence d’insectes nuisibles. 
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Tableau 45: Identification de danger chimique métaux lourds 

Métaux lourds 

Types  

 Arsenic 

 Cadmium 

 Plomb 

 Autres éléments potentiellement toxique : sélénium, le chrome, le cuivre et le nickel 

Symptômes 

engendrées 

Les signes d'intoxications aiguës des mammifères par l'arsenic inorganique comprennent la diarrhée, les vomissements, la 

salivation et les douleurs abdominales. Chez les volailles, une diminution de la consommation alimentaire et des symptômes 

neurologiques prédominent. Chez le poisson, le principal organe cible de l’arsenic inorganique est le foie. 

Le cadmium provoque des effets néfastes sur les reins, le squelette et le système respiratoire chez les humains et les 

animaux. 

Le plomb affecte le développement neurologique et agit sur le système nerveux et le tractus gastro-intestinal. 

Sources 

potentielles de 

contamination 

o Main d’œuvre : mauvaise manutention de la matière première, manque de formation. 

o Matière : réception de matière première contaminée, recyclage de matériaux contaminés. 

o Matériel : surfaces des équipements contaminés, nettoyage et désinfection inefficace. 

o Méthode : Manipulation inadéquate des MP, mauvaises pratiques de contrôle qualité. 
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Tableau 46: identification d'autres dangers chimique potentiel et émergent 

Autres dangers chimique potentiel et émergent 

Types  
 Fluor 

 Huile minérale  

Sources 

potentielles de 

contamination 

o Main d’œuvre : mauvaise manutention de la matière première, manque de formation et de sensibilisation. 

o Matière : réception de matière première contaminée par pesticides, présence naturelle de fluor dans certaines matiéres 

premières, Emballage contaminé, présences d’huiles minérales dans les lubrifiants et les additifs. 

o Matériel : surfaces des équipements contaminés. 

o Méthode : Manipulation inadéquate des MP, mauvaises pratiques de contrôle qualité. 

o Milieu : Locaux de production mal conçus ou mal entretenus. 
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II.6.6.2. Évaluation des dangers   

Tableau 47: Évaluation des dangers de chaque étape de processus 

Étapes de 

processus 
Dangers 

Type de 

danger 
Identification des causes 

Évaluation 

BP /PRPO 

/CCP 

Mesure Corrective 

(1) (2) (3) F G FxG 

A
ch

a
t 

Dangers 

biologiques 

X    Manque de suivi des non-

conformités. 

 Réception d’un intrant initialement 

contaminé. 

 Contamination chez le fournisseur 

(non respect des conditions de 

production, stockage et 

expédition). 

1 

 

4 

 

4 BP 

 Mise en place des cahiers de charges 

avec les fournisseurs et assurer la 

documentation concernant la 

conformité des produits.  

 

Dangers 

physiques 

  X  Analyse des risques insuffisante. 

 Erreur dans la sélection des 

fournisseurs (vérification des 

certifications, des pratiques de 

sécurité alimentaire et d'analyse 

MP de conformité). 

1 1 1 BP 

 Etablir des critères de sélection des 

fournisseurs.  

(1) : Contamination (2) : Développement  (3) : Persistance (survie) du danger 
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Dangers 

chimiques 

  X  Conditions de transport non 

conforme (Température…). 

 Emballage non alimentaire. 
1 4 4 BP 

 Mettre en place des procédures 

strictes pour le contrôle des 

conditions de transport. 

 Spécifier clairement les exigences 

d’emballage dans les contrats 

d’achat. 

R
éc

ep
ti

o
n

 M
P

 

Dangers 

biologiques 

X    Non respect des exigences de 

nettoyage. 

 Défaut de vidange des circuits 

entre intrants. 

 Présence de ravageur du au non 

respect des conditions de stockage. 

 Contamination lors de prélèvement 

d’échantillon.  

 Contamination par la séquence de 

chargement (vrac) 

 Outil de prélèvement contaminé 

 Emballage déchiré, mouillé ou 

humide 

 Présence de contaminants 

 Défaut de maitrise de sanitation 

(nuisibles) 

2 2 

4 

 

 

 

BP 

 

 Etablir et mettre en œuvre des 

procédures strictes de nettoyage et 

désinfection pour tous les 

équipements et surface qui entrent en 

contact avec les MP. 

 Mettre en place un système de 

contrôle rigoureux. 

 Etablir des procédures claires pour le 

scellage des échantillons après 

prélèvement. 

 Identification des sources de 

contamination. 

 

 

(1) : Contamination (2) : Développement  (3) : Persistance (survie) du danger 
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 Mauvaise documentation ou 

transmission d’informations sur les 

lots reçus. 

 

Dangers 

physiques 

  X  Mauvaise conception et 

construction de la fosse de 

réception. 

 Défaut de maintenance et de 

nettoyage du matériel de réception. 

 Camion non couvert 

 Mauvaise manutention de la MP. 

 Erreur étiquetage/code à barre part 

le fournisseur 

 Mauvais scellage après 

prélèvement 

 Erreur de lieu de déchargement. 

 Erreur d’identification entre 

intrants. 

2 2 4 BP 

 Evaluer la conception et la 

construction de la fosse de réception 

pour identifier les points 

d’accumulation potentiels de débris 

et des contaminants. 

 Formation de personnel aux bonnes 

pratiques de manutention des MP. 

 Collaborer avec les fournisseurs pour 

améliore leurs procédures 

d’étiquetage et de codage barres. 

 

Dangers 

chimiques 

  X  Matériel souillé en contact avec les 

produits (Matériel de transport). 

 Contamination lors de prélèvement 

d’échantillon. 

 Non respect des exigences de 

1 2 2 BP 

 Mettre en place un programme global 

de nettoyage et désinfection. 

 Renforcer les procédures 

d’échantillonnage. 

 Concevoir des zones de réception et 
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nettoyage. 

 Défaut de maintenance et de 

nettoyage du matériel de réception. 

 Écoulement de matiéres 

contaminés 

 Contamination croisée entre les 

MP 

 Matériel souillé en contact avec les 

produits (Matériel de transport). 

 Contamination croisée entre les 

MP. 

 Altération des matiéres 

réceptionné.  

 Conditions inappropriés (humidité, 

lieu, température, durée…) 

de stockage adaptées, avec des 

conditions de température, 

d’hygrométrie et de durée de 

stockage appropriées. 

 Instaurer un système de traçabilité 

renforcé permettant d’identifier 

rapidement l’origine d’une 

contamination croisée.  

S
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Dangers 

biologiques 

 X   Présence de nuisibles (pigeon, rats, 

souris, chat, chiens, insectes, etc.) 

 Dommages aux emballages 

entrainant une contamination 

croisée. 

 Contamination par les ustensiles de 

nettoyage. 

3 3 9 PRPO 

 Mettre en œuvre un programme 

complet de lutte antiparasitaire. 

 Maintenir un assainissement adéquat. 

 Désigner des ustensiles de nettoyage 

séparés pour différents zones. 

 Couvrir la fosse de réception. 

 Mettre en place des procédures 
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 Fosse de réception non couverte 

favorisant la contamination par les 

nuisible. 

 Conditions inappropriés (humidité, 

lieu, température, durée…) 

 Absence de séparation physique entre 

les différentes catégories de MP. 

strictes pour le contrôle des 

conditions de stockage. 

 Maitre en place la séparation 

physique entre les différents 

catégories de MP. 

Dangers 

physiques 

  X  Non respect du Principe FIFO (First 

In, First Out). 

 Absence d’étiquetage ou 

d’identification des MP. 

 Dommages aux emballages 

entrainant une contamination 

croisée. 

 Accumulation excessive de 

poussière dans les zones de 

stockage. 

 Manque d'éclairage ou confusion 

entre différent produit. 

 Stockage prolongé sans rotation 

adéquate des stocks. 

 Erreur de manipulation ou de 

1 2 2 BP 

 Mettre en place un système 

d’étiquetage et d’identification clair 

des lots. 

 Former les employés aux procédures 

FIFO. 

 Mettre en place des contrôles des 

sources de poussière. 

 .Fournir un éclairage adéquat dans 

toutes les zones de stockage. 

 Mettre en œuvre un programme 

régulier de rotation des stocks. 
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stockage des MP. 

 Erreur d’identification entre les MP 

 Défaillance des systèmes de 

régulation de la température et 

d’humidité. 

 Problème d’étanchéité des 

chambres froides entrainant des 

variations de conditions.  

 Utilisation inadaptée des moyens de 

manutention (chariots, transpalettes, 

etc.). 

 Stockage prolongé des MP au delà 

de leur DLC. 

Dangers 

chimiques 

  X 
 Variation de température et 

humidité élevé 

 Incompatibilités entre MP 

successives ou temps de séparation 

inadaptée. 

 Défaut de maintenance du matériel 

de stockage ou de transfert (fuites 

de lubrifiants). 

 Matériel souillé en contact avec les 

produits. 

4 3 12 CCP 

 Système de contrôle de température 

et de l’humidité appropriés. 

 Evaluer les comptabilités entre les 

MP. 

 Mettre en place un programme de 

maintenance préventive. 

 

 Utiliser des lubrifiants de qualité 

alimentaire. 

 Utilisation des moyens de protection 
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 Inadéquation des moyens de 

protection (emballages, palettes, 

etc.). 

appropriés. 
D

ép
o

ta
g
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Dangers 

biologiques 

X    Présence de la fosse ouverte avec 

risque de chute des objects par 

inadvertance du personnel et de 

contamination par les nuisibles. 

 Absence d’utilisation des 

équipements de manutention 

prévus (chariots de dépotage). 

 Non respect des bonnes pratiques 

d’hygiène par le personnel (tenue 

obligatoire, montre, bijoux, 

casque).  

 Fosse de dépotage  non 

complètement vidées avant 

dépotage suivant. 

 Dépotage d’une autre matière alors 

que le circuit n’est pas encore vide. 

 Utilisation de matiéres premières 

non conformes (périmées, non 

3 3 9 PRPO 

 Couvrir la fosse lorsqu’elle n’est pas 

utilisée. 

 Inspecter la fosse avant chaque 

dépotage. 

 Eliminer les sources potentielles de 

chute d’objets. 

 Contrôle des nuisibles.  

 Mettre en place des procédures 

d’utilisation des équipements de 

manutention. 

 Surveiller et respecter les règles 

d’hygiène. 
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libérées par le contrôle qualité). 

 Contamination par des camions de 

livraison non nettoyés 

correctement.  

 Présence de trace de nuisible. 

 Mauvaise gestion des déchets 

permet la prolifération de nuisibles. 

 Non-respect des procédures de 

maintenance préventive des 

équipements. 

 Contamination par le personnel. 

Dangers 

physiques 

  X  Présence de la fosse ouverte avec 

risque de chute des objects par 

inadvertance du personnel et de 

contamination par les nuisibles. 

 Contamination dû à une mauvaise 

manipulation, ou une erreur 

humaine (chute d’objet, ustensile 

de nettoyage). 

 Absence d’utilisation des 

équipements de manutention 

prévus (chariots de dépotage). 

2 2 4 BP 

 Couvrir la fosse lorsqu’elle n’est pas 

utilisée. 

 Contrôle les nuisibles. 

 Formation et sensibilisation de 

personnel. 

 Fournir des équipements de 

protection individuelle « EPI ». 

 Fournir des équipements de 

manutention adéquats. 

 Maintenance régulière des 

installations. 

(1) : Contamination (2) : Développement  (3) : Persistance (survie) du danger 

 



Chapitre III : Résultats et discussion   
 

141 

 

 Non respect des bonnes pratiques 

d’hygiène par le personnel (tenue 

obligatoire, montre, bijoux, 

casque).  

 Contamination liés aux 

infrastructures (éclairage, objet 

suspendu, écaille de peinture, 

nuisible). 

 Contamination du a la casse et a 

l’usure des équipements.  

 Présence de rouille sur les 

équipements de dépotage bigbag au 

niveau de la fosse. 

 Mauvaise identification ou 

étiquetage des matières à dépoter. 

 Chute des objets étrangers (métaux, 

plastiquent, bois, verre) au niveau 

de la fosse ou de l’ajout manuel. 

 Non-respect des procédures de 

maintenance préventive des 

équipements. 
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Dangers 

chimiques 

  X  Contamination dû à une mauvaise 

manipulation, ou une erreur 

humaine (chute d’objet, ustensile 

de nettoyage). 

 Fosse de dépotage  non 

complètement vidées avant 

dépotage suivant. 

 Contamination liés aux 

infrastructures (éclairage, objet 

suspendu, écaille de peinture, 

nuisible). 

1 2 2 BP 

 Etablir des procédures de vidage 

complètes. 

 Mettre un système d’alerte pour la 

fosse. 

 Mise en place d’un système de 

détection des métaux efficace. 

 Maintenance régulière des 

équipements de tamisage.   

 Maintenance préventive des aimants. 

 Calibrage des aimants. 

 

T
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Dangers 

physiques 

  X  Contamination dû à la présence de 

gros morceaux métalliques dans 

MP pouvant endommager les 

équipements de tamisage. 

2 2 8 BP 
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Dangers 

physiques 

  X  Passage des pièces métalliques. 

 Dysfonctionnement des aimants de 

détection des métaux installés sur 

ligne de tamisage. 

1 3 3 BP 

 Installation des grilles de détection 

magnétique supplémentaires en 

amont du passage au aiment pour 

détecter les métaux. 

 Mettre en place une procédure de 

vérification et de nettoyage régulier 

des équipements.  

 Prévoir une maintenance préventive 

et curative régulière des aimants. 

 

D
o
sa

g
e 

Dangers 

biologiques 

 X   Non respect des bonnes pratiques 

hygiènes par le personnel (bijoux, 

chute d’objet). 

 Ajout manuel de pelle de 

prélèvement supplémentaire. 

 Dosage d’une mauvaise MP stocké 

dans le mauvais silo.  . 

 Contamination croisée entre 

produits (Fuites ou fraction 

résiduelles). 

 Non respect des bonnes pratiques 

d’hygiène par le personnel. 

 Défaut de nettoyage du matériel et 

1 

2 

 

2 BP 

 Formation et supervision du 

personnel de l’ajout manuelle. 

 Amélioration l’étiquetage et 

l’identification des silos. 

 Séparation des produits. 
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des abords du poste d’ajouts 

manuelle. 

Dangers 

physiques 

  X  Equipement de pesée inadaptée ou 

défaillante.  

 Présence de grumeaux de sel due à 

une humidification des matiéres 

premières. 

 Desserrage des boulons causé par 

l’usure de l’équipement de 

transport (tapis, élévateurs, etc.). 

 Présence de contaminant par des 

corps étrangers provenant du 

fournisseur 

 Décalage entre poids pesée et poids 

demandé.  

 Dépôt de matière au niveau des 

vannes empêchent leur bon 

fonctionnement. 

 Humidification des MP causant 

leur collage sur les vannes. 

 Benne de pesée non complètement 

vidée avant ou après le dosage 

1 1 1 BP 

 Etalonnage des balances. 

 Contrôle d’humidité des MP. 

 Utilisation des déshumidificateurs. 

 Inspection régulière des équipements 

de transport. 

 Identification des sources de 

contamination.  
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 Erreur D’identification des stocks 

de MP. 

 Formule erronée dans l’automate. 

Dangers 

chimiques 

  X 
 Contamination chimique par des 

substances chimique de 

maintenance, nettoyage. 

 Présence de contaminant par des 

corps étrangers provenant du 

fournisseur 

 Dosage de matière périmé. 

2 2 4 BP 

 Stockage des produits chimiques en 

sécurité. 

 Formation et sensibilisation de 

personnel. 

 Mettre en place des procédures de 

nettoyage et désinfection. 

M
él

a
n

g
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Dangers 

biologiques 

X    Contamination lors du nettoyage 

par les ustensiles de nettoyage  

 Utilisation d’un produit non libérer 

par la qualité 

 Erreur de choix du groupe de 

contamination  

 Utilisation d’un produit périmé  

 mélangeur pas complètement vide 

collé aux parois 

 Utilisation d’un produit non libérer 

par la qualité/périmé 

 Défaut de maitrise de sanitation 

2 2 4 BP 

 Stockage adéquate des produits de 

nettoyage. 

 Nettoyage te désinfection des 

ustensiles de nettoyage. 

 Mettre en place un système de 

validation des produits de nettoyage. 

 Procédures de contrôle des stocks. 

(1) : Contamination (2) : Développement  (3) : Persistance (survie) du danger 

 



Chapitre III : Résultats et discussion   
 

146 

 

(nuisibles) 

 Conditions inappropriés (humidité, 

lieu, température, durée…) 

 Contamination entre produits 

 Matériel souillé en contact avec les 

produits 

Dangers 

physiques 

  X  Contamination dû a l’usure des 

équipements (Pales) 

 Mélange non homogène 

 Erreur de formulation : erreur de 

saisi 

 Erreur dans la matrice MP 

 Granulométrie des ingrédients 

inadaptée 

 Equipement défaillant 

 Défaut d’étanchéité des 

équipements 

 Utilisation d’un produit non libérer 

par la qualité/périmé 

1 2 2 BP 

 Inspection régulière des équipements. 

 Maintenance préventive des 

équipements. 

 Optimisation des paramètres de 

mélange. 

 Mettre en place des procédures de 

validation des formules (contrôle 

automatisé). 

 Ajustement de formulation en 

fonction de la granulométrie. 
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Dangers 

chimiques 

  X  Erreur de choix du groupe de 

contamination  

 Fraction résiduelles dans la 

mélangeuse  

 Utilisation d’un produit non libérer 

par la qualité/périmé 

2 2 4 BP 

 Inspection visuelle régulière des 

mélangeuses. 

 Mise en place d’un programme de 

maintenance préventive. 
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Dangers 

biologiques 

 X   Contamination du au non respect 

des conditions de stockage 

(infrastructure, lutte contre les 

nuisibles)  

 Contamination lors des 

vérifications, recyclage PF 

 Contamination croisé Bypassé 

 Erreur choix de silo du 

conditionnement  

 remplissage du silo n’ayant pas 

subit de nettoyage après le passage 

d’un autre produit non compatible 

(lors du fonctionnement des deux 

lignes l’une en automatique l’autre 

en mode manuel. 

1 1 1 BP 

 Mettre en place des programmes de 

lutte contre les nuisibles. 

 Identifier et éliminer les sources de 

contamination croisée. 
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Dangers 

chimiques 

  X  Contamination du au non respect 

des conditions de stockage 

(infrastructure, lutte contre les 

nuisibles)  

 Erreur choix de silo du 

conditionnement  

2 2 4 BP 

 Respecter les dates de péremption et 

de durabilité minimale. 

 Concevoir et entretenir des 

installations hygiéniques. 

C
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Dangers 

biologiques 

X    Contamination due au non respect 

des conditions de fabrication  

(infrastructure, lutte contre les 

nuisibles)  

 Présence de déchet dans le 

processus production sans 

identification. 

 Non respect des bonnes pratiques 

d’hygiène par le personnel 

(montres, bijoux, stylos et autres 

objets physique). 

 Absence d’étiquette ou fausses 

informations sur les étiquettes. 

 Absence de contrôle de poids des 

produits conditionnés. 

 Non respect des règles de 

2 2 4 BP 

 Mise en place une gestion de déchets. 

 Mettre en place des procédures de 

contrôle de poids. 

 Utilisation des balances étalonnées. 

 Définir des règles de succession 

claire.  

 Mettre en place un programme de 

maintenance préventive. 

 Mettre en place des procédures de 

nettoyage et de désinfection. 

 évaluation des fournisseurs. 

 Inspection régulière des équipements. 
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« succession » 

 Défaut de maintenance et 

nettoyage 

 Défaut de nettoyage et désinfection 

 Conditions de stockage des 

contenants inappropriées. 

 Contamination des contenants chez 

le fournisseur. 

Dangers 

physiques 

  X  Contamination dû à l’usure des 

équipements, chute d’objet, écrous  

et autres composants de 

l’équipement. 

 Contamination par corps étrangers 

véhicule par l air comprimé.  

 Vidange non respectée ou présence 

de résidus dans la trémie. 

 Défaut des  sacs d’emballage  

(absence de certificat 

d’alimentarité). 

 Mélange de deux produits 

différents sur une même palette. 

 Produit non scellé correctement. 

1 2 2 BP 

 Inspection régulière des équipements 

 Mettre en place un programme de 

maintenance préventive. 

 Utilisation de l’air comprimé de 

qualité alimentaire. 

 Mettre en place des filtres d’air. 

 Entretenir régulièrement les systèmes 

d’air comprimé. 

 Mettre en place des procédures de 

vidange. 

 Mettre en place des procédures de 

scellage rigoureuses. 
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 Défauts de conception des 

installations de conditionnement. 

Dangers 

chimiques 

  X  Migration de substances chimiques 

depuis l’emballage ou d’un autre 

consommable (encre, colle…) 

1 2 2 BP 

  
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Dangers 

biologiques 

 X   Contamination dû au non respect 

des conditions de stockage 

(infrastructure, lutte contre les 

nuisibles)  

 Contamination suite a perforation 

des sacs due a une mauvaise 

manipulation.  

 Absence de contrôle de l’humidité 

dans les zones de stockage. 

 Manque d’entretien et de nettoyage 

régulier des  infrastructures de 

stockage. 

1 2 2 BP 

 Mettre en place des conditions de 

stockage adéquates. 

 Inspection des zones de stockage 

régulièrement.  

 Programme contre les nuisibles. 

Dangers 

physiques 

  X  Erreur identification de la palette 

 Emballage défectueux ou inadaptés 

permettant d’entrée d’insectes ou 

de contaminants. 

 Condition de stockage non 

1 2 2 BP 

 Mettre en place un système 

d’identification claire pour les 

palettes 

 Mettre en place une procédure de 

vérification. 
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respecté. 

 Stockage dans des zones non 

dédiées. 

Dangers 

chimiques 

  X  Contamination suite a perforation 

des sacs due a une mauvaise 

manipulation.  

 Accumulation de poussière et de 

trace de nuisible.  

 Emballage défectueux ou inadaptés 

permettant d’entrée d’insectes ou 

de contaminants. 

 Stockage dans des zones non 

dédiées. 

1 2 2 BP 

 Formation et sensibilisation du 

personnel. 

 

 Sélection des emballages adaptés. 

 Mise en place d’un programme de 

nettoyage et de désinfection 

rigoureux. 

 Contrôle et gestion des nuisibles. 

 Maintenance des installations et des 

équipements. 

 Stockage et manutention appropriés 

des emballages. 

L
iv
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Dangers 

biologiques 

 X   Contamination dû au non respect 

des conditions d’hygiène 

 Trace parasite. 

 Transport dans les conditions 

inadaptées. 

 Défaut de maitrise des opérations 

de nettoyage et de  sanitation. 

2 2 4 BP 

 Formation et sensibilisation du 

personnel. 

 Mise en œuvre d’un programme de 

lutte antiparasitaire efficace. 

 Contrôle stricte de l’accès aux zones 

de stockage. 

 Sélection de véhicules de transport 
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 Contamination dû au non respect 

des conditions de stockage 

(infrastructure, lutte contre les 

nuisibles)  

appropriés. 

 

Dangers 

physiques 

    Produit périmé (Déstockage de PF 

stock sans respect le FIFO). 

 Chargement d’un emballage non 

conforme aux spécifications. 

 Hurter une palette avec le chariot 

élévateur / Transpalette 

 Non respect de la procédure de 

chargement 

 Chargement d’un prémélange non-

conforme. 

1 2 2 BP 

 Mettre en œuvre et respecter le 

principe FIFO. 

 

 Mettre en place un système de suivi 

des stocks. 

 Evaluer la conformité des emballages 

 Mettre en place des procédures de 

manutention sécurisées. 

 Effectuer des inspections régulières 

des chariots élévateurs et 

transpalettes. 

Dangers 

chimiques 

  X  Produit périmé (Déstockage de PF 

stock sans respect le FIFO). 

 Chargement d’un emballage non 

conforme aux spécifications. 

2 2 4 BP 

 Mettre en œuvre et respecter le 

principe FIFO. 

 

 

(1) : Contamination (2) : Développement  (3) : Persistance (survie) du danger 
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II.6.6.3. Étape 7 : Identification des points critiques par l’arbre de décision 

Tableau 48: Identification des points critiques par l'arbre de décision 

Étape de procès Dangers Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 Décision 

Achat 

Biologique Non Oui Oui Oui / PRP 

Physique Non Oui Oui Oui / PRP 

Chimique Non Oui Oui Oui / PRP 

Réception MP 

Biologique Non Oui Oui Oui / PRP 

Physique Non Oui Oui Oui / PRP 

Chimique Non Oui Oui Oui / PRP 

Stockage MP 

Biologique Non Oui Oui Oui / PRP 

Physique Non Oui Oui Oui / PRP 

Chimique Non Oui Oui Non Oui CCP  

Dépotage 

Biologique Non Oui Oui Oui / PRP 

Physique Non Oui Oui Non Non PRPO  

Chimique Non Oui Oui Oui / PRP 

Tamisage Physique Non Oui Oui Oui / PRP 

Passage au aiment 

magnétique 
Physique Non Oui Oui Oui / PRP 

Dosage 

Biologique Non Oui Oui Oui / PRP 

Physique Non Oui Oui Oui / PRP 

chimique Non Oui Oui Oui / PRP 
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Mélange 

Biologique Non Oui Oui Oui / PRP 

Physique Non Oui Oui Oui / PRP 

chimique Non Oui Oui Oui / PRP 

Stockage silos de 

conditionnement 

Biologique Non Oui Oui Oui / PRP 

Chimique Non Oui Oui Oui / PRP 

Conditionnement 

Biologique Non Oui Oui Oui / PRP 

Physique Non Oui Oui Oui / PRP 

chimique Non Oui Oui Oui / PRP 

Stockage PF 

Biologique Non Oui Oui Oui / PRP 

Physique Non Oui Oui Oui / PRP 

chimique Non Oui Oui Oui / PRP 

Livraison 

Biologique Non Oui Oui Oui / PRP 

Physique Non Oui Oui Oui / PRP 

chimique Non Oui Oui Oui / PRP 
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II.6.6.3. Étape 8,9 et 10 : Établir les limites critiques pour chaque CCP, mettre en place un système de surveillance 

pour chaque CCP et établir les actions correctives 

Tableau 49: Établir les limites critiques pour chaque CCP, mettre en place un système de surveillance pour chaque CCP et établir les 

actions correctives 

PRPO- Limites critiques – Surveillance - Actions Correctives 

PRPO Méthode de surveillance Action corrective Enregistrements 

Opération : Dépotage. 

PRPO n°02 : 

Dépotage au niveau de 

la fosse. 

Qui : Operateur de procès / contrôle de 

qualité. 

Comment : Vérification à chaque 

réception. 

Matériels : Contrôle visuelle. 

Fréquence : Avant chaque réception.  

 

 Nettoyage et désinfection approfondis de la 

fosse. 

 Renforcement des contrôles et audits 

d’hygiène. 

 Évaluation de la nécessité de fermer la 

fosse. 

 Fiche suivi des conditions de 

dépotage.  

 

Opération : Dépotage. 

PRPO n°03 : 

Dépotage de l’ajout 

‘manuel. 

Qui : Operateur de procès / contrôle de 

qualité. 

Comment : Vérification à chaque 

réception. 

Matériels : Contrôle visuelle. 

Fréquence : Avant chaque réception.  

 Assuré Hygiène du poste de dépotage. 

 Renforcement des contrôles et audits 

d’hygiène. 

 

 Fiche suivi des conditions de 

dépotage.  
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CCP - Limites critiques – Surveillance - Actions Correctives 

CCP Limites critique Méthode de surveillance Action corrective Enregistrements 

Opération : Stockage 

MP. 

CCP n°01 : Variation 

de température et 

humidité. 

 Valeur cible : 23°C / 

30-50% 

 Supérieure : 23°C 

/68% 

 Limite inferieur : 

18°C/30% 

Qui : Operateur de procès / 

contrôle de qualité. 

Comment : Mesure en continu. 

Matériels : Par des thermomètres 

et hygromètres numérique. 

Fréquence : 2 fois  par jour au 

minimum. 

 Installations des capteurs de 

température et d’humidité. 

 Réorganisation de 

l’emplacement des produits 

pour faciliter la circulation de 

l’air et éviter les zones mortes. 

 Mise en place un système de 

traçabilité. 

 Installations de système de 

réfrigération ou de 

climatisation.  

 Installation des 

déshumidificateurs. 

 Installation de système de 

fermeture des portes et fenêtres 

dans le cas d’alerte. 

 Fiche d’anomalie et des 

actions correctives. 

 Fiche  de suivi. 
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III.2. Discussion générale 

Cette étude à été menée dans le but de contribuer à la mise en place des bonnes pratiques 

d'hygiène et la démarche  HACCP dans une unité de fabrication de pré mélange d’aliments de 

bétail ; 

Premièrement, nous avons commencé par un diagnostic des exigences sur terrain pour 

évaluer les PRP. Les résultats de ce diagnostic ont montré une moyenne 

des pourcentages de satisfaction qui est de 88,14%. Aucun domaine n'affiche un pourcentage 

inférieur à 50%, ce qui souligne la maîtrise globale des PRP par l'entreprise.  Pour les rubriques 

représentant un pourcentage inférieur à 90% on a proposé un plan d’actions correctives ; 

D´abord au niveau des points d’accès aux zones de réception des matériaux en vrac, il 

faut Installer des clôtures autour de la fosse ; 

Ainsi à titre d’exemple d’actions correctives au niveau de services généraux installation 

d'une CTA pour assurer l’efficacité dans l'élimination de l'humidité des zones concernées (zone de 

production, zone de stockage), évaluer les variations de température entre l'intérieur et l'extérieur 

de la zone de stockage, surveiller le taux d'humidité régulièrement et prendre des mesures 

correctives si nécessaire ; 

Pour mieux maîtriser les risques liés aux déchets la mise en place des zones de stockage 

dédié et suffisants des déchets et au respect du tri sont proposés en élaboration des conteneurs 

particulières qui devraient être expressément destinées à certaines zones, notamment la zone de 

réception des MP et le conditionnement et leur identification ; 

Améliorer la surveillance des performances des fournisseurs et garantir la qualité et la 

conformité des aliments pour animaux grâce à une approche d'évaluation fournisseurs rigoureuse. 

Cette approche englobe la définition de cahiers des charges précis pour les intrants, l'examen 

minutieux des exigences relatives aux risques fournisseurs et la synthèse de ces exigences en un 

cadre de mesures de maitrise efficace ; 

Ensuite, Prioriser l'installation d'un espace dédié au lavage des mains dans l'atelier pour 

garantir l'hygiène du personnel. Ce dispositif sera complété par des programmes de sensibilisation 

et de formation pour les employés sur les bonnes pratiques d'hygiène et les Bonnes Pratiques 

d'Hygiène (BPH) ; 
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Enfin, mettre en place des procédures adéquates de retrait de produit devraient être 

surveillé  la progression des mises à jour ; 

Deuxièmement, nous avons effectué une analyse des dangers pouvant survenir aux 

différentes étapes du processus de fabrication de pré mélange d’aliments de bétail. Nous avons 

préparé une liste divisée en trois sections selon le type de danger (chimique, biologique, 

physique). Cette liste est établie selon des listes du l’entreprise AGRIDIAM. Nous avons pu 

déterminer « dix » dangers biologiques, « huit » dangers chimiques, et deux dangers physiques. 

Pour chacun de ces dangers, l’identification de leur origine s’est faite en utilisant l’outil de la 

recherche des causes par la méthode des 5M.  

Dans le cadre des dangers biologiques, nous avons détaillé leur nature, leurs effets sur la 

santé, les conditions favorisant leur prolifération et l'impact des traitements industriels sur leur 

évolution.  

 

L'identification des dangers et leur évaluation s'est faite sur la base de deux critères : la 

gravité des conséquences possibles et la probabilité d'y être exposé.  

 

En accord avec les principes du guide de gestion de la sécurité des denrées alimentaires, 

nous avons analysé les dangers significatifs présents à chaque étape du processus de production. 

Cette analyse approfondie, menée à l'aide d'un arbre de décision, a permis de mettre en évidence 

les points critiques de contrôle (CCP) et les points de routine de pré-requis opérationnels (PRPO) 

associés à la fabrication. 

 

Le seul CCP est stockage de la matière première au niveau de magasin MP à l’air libre, et 

pour les PRPO le premier est le dépotage au niveau de la fosse et le deuxième est au niveau de 

dépotage d’ajout manuel. La vigilance de l'opérateur est cependant indispensable à cette étape. Il 

doit signaler toute anomalie, d'où l'importance d'une procédure de surveillance des points critiques 

et maitres en place les actions correctives. 
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En termes de cette étude intitulée, contribuer à la mise en place des bonnes pratiques 

d'hygiène et la démarche  HACCP dans une unité de fabrication de pré mélange d’aliments de 

bétail et à cause de l’importance et de la nécessité de garantir la salubrité des aliments destinés 

aux animaux. 

Nous avons fait une étude décrivant les conditions de travail, et la détermination de la 

situation hygiénique des différentes zones de l’unité de production. A partir de nos résultats, 

nous avons proposé un programme de mesures de prévention pour que l’unité de production 

acquière des conditions hygiéniques tout au long de la chaîne de fabrication en vue de 

l’application de la démarche HACCP. 

 

L'étude met en évidence le fait que l'établissement de la démarche HACCP requiert une 

équipe pluridisciplinaire et s'appuie sur des bonnes pratiques d'hygiène (BPH). Ces BPH 

constituent un fondement indispensable pour en faciliter la mise en œuvre. 

 

L'étude menée au niveau de l’entreprise AGRIDIAM a permis d'identifier un point 

critique déterminant : Le CCP est stockage de la matière première au niveau de magasin MP à 

l’air libre, et les PRPO sont  le dépotage au niveau de la fosse et le dépotage d’ajout manuel. Ce 

point doit être rigoureusement maîtrisé pour préserver la santé des animaux en premiers lieu et 

l’humain comme consommateurs finale. 

Et pour conclure nous recommandons : 

 Sensibiliser les intervenants et veiller à l’application des bonnes pratiques d‘hygiène dans 

la chaine de production. 

 Programmer et réaliser la révision et la vérification du système HACCP afin de valider 

son bon fonctionnement. 

 Améliorer la gestion des déchets pour réduire leur accumulation. 

 Mettre en place des mesures appropriées visant à empêcher l'humidité dans la zone de 

stockage. 
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Annexe 01 : Organigramme SARL AGRIDIAM (réaliser par les étudiantes)
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Annexe 02 : Équipements de production (réaliser par les étudiantes) 

 

Figure 1 : Dépotage des micros Figure 2 : Mélangeur 
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Annexe 02 : Équipements de production (réaliser par les étudiantes) 

 

Figure 3: Silos des micros et macros 
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