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Résumé  

Résumé :  
 

Le secteur agroalimentaire est l'un des domaines les plus sensibles et les plus réglementés. Le strict 

respect des exigences sanitaires, imposées par les autorités compétentes, vise à assurer la mise sur 

le marché de produits alimentaires sûrs et la sécurité. Cet objectif est atteint grâce à l'application 

rigoureuse des normes d'hygiène et à la mise en œuvre systématique de la méthode HACCP 

(Analyse des Dangers et Points Critiques pour leur Maîtrise). 

Ce travail s'inscrit dans une démarche d'amélioration continue au sein de l'entreprise SARL BZ 

TRADING AND BUSINESS, spécialisée dans la fabrication industrielle de feuilles de bricks. 

L'étude se concentre sur l'évaluation et l'optimisation des bonnes pratiques d’hygiène. Le contexte 

de ce travail est guidé par la nécessité de répondre aux exigences du Décret exécutif n° 17-140 du 

11 avril 2017, en évaluant spécifiquement deux PRP (Programmes Prérequis) essentiels : 

l'approvisionnement en eau et le transport. À travers une méthodologie rigoureuse, basée sur des 

grilles d'auto-évaluation et des observations directes, un diagnostic a été réalisé pour vérifier la 

conformité des pratiques aux normes en vigueur, les grilles d’auto-évaluation ont révélé un taux 

de satisfaction de 100 % pour l’approvisionnement en eau, le transport présente un taux de 85,71 

%, avec une non-conformité, malgré des plusieurs conformités observées, des insuffisances 

documentaires et techniques persistent. Il est essentiel de passer à une gestion plus rigoureuse et 

traçable afin de garantir une sécurité alimentaire optimale 

Mots clés : sécurité des aliments, PRP, BPH, décret 17-140, alimentation en eau, transport, 

conformité.  

Abstract:  
 

The agri-food sector is one of the most sensitive and highly regulated sectors. Strict compliance 

with health and safety requirements imposed by the competent authorities aims to ensure the 

marketing of safe food products and their safety. This objective is achieved through the rigorous 

application of hygiene standards and the systematic implementation of the HACCP (Hazard 

Analysis and Critical Control Point) method. 

This work is part of a continuous improvement approach within SARL BZ TRADING AND 

BUSINESS, a company specializing in the industrial manufacture of brick pastry sheets. The study 

focuses on the evaluation and optimization of good hygiene practices. The context of this work is 

guided by the need to meet the requirements of Executive Decree No. 17-140 of April 11, 2017, 



by specifically evaluating two essential PRPs (Prerequisite Programs): water supply and 

transportation. Using a rigorous methodology, based on self-assessment grids and direct 

observations, a diagnosis was carried out to verify the compliance of practices with current 

standards, the self-assessment grids revealed a 100% satisfaction rate for water supply, transport 

has a rate of 85.71%, with one non-compliance, despite several compliances observed, 

documentary and technical deficiencies persist. It is essential to move to more rigorous and 

traceable management in order to guarantee optimal food safety. 

Keywords: food safety, PRP, BPH, decree 17-140, water supply, transport, compliance 

  :صملخ

طلبات الصحة يعُد قطاع الأغذية الزراعية من أكثر القطاعات حساسيةً وخضوعًا للتنظيم. ويهدف الالتزام الصارم بمت

والسلامة التي تفرضها الجهات المختصة إلى ضمان تسويق منتجات غذائية آمنة وسلامتها. ويتحقق هذا الهدف من خلال 

 .(HACCP) التطبيق الدقيق لمعايير النظافة والتطبيق المنهجي لنظام تحليل المخاطر ونقاط التحكم الحرجة

وهي شركة  ،SARL BZ TRADING AND BUISNESSمر في شركة يعُدّ هذا العمل جزءًا من نهج التحسين المست

. وتركز الدراسة على تقييم ممارسات النظافة الجيدة وتحسينها. ويستند هذا الديول لأوراقمتخصصة في التصنيع الصناعي 

تقييم برنامجين ، من خلال 2017أبريل  11الصادر في  140-17العمل إلى ضرورة استيفاء متطلبات المرسوم التنفيذي رقم 

أساسيين من برامج المتطلبات الأساسية: إمدادات المياه والنقل. وباستخدام منهجية دقيقة، تستند إلى شبكات التقييم الذاتي 

أظهرت شبكات التقييم الذاتي معدل  والملاحظات المباشرة، أجُري تشخيص للتحقق من امتثال الممارسات للمعايير الحالية.

% للنقل، مع وجود حالة عدم امتثال واحدة. ورغم رصد عدة حالات امتثال، لا تزال 85.71ت المياه، و% لإمدادا100رضا 

 هناك نواقص وثائقية وفنية. من الضروري الانتقال إلى إدارة أكثر صرامة وقابلية للتتبع لضمان سلامة غذائية مثالية.

 ، إمدادات المياه، النقل، الامتثال140-17شآت الصحية، المرسوم الكلمات المفتاحية: سلامة الغذاء، برنامج إعادة تأهيل المن
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Glossaire  

Glossaire : 
Action corrective : action visant à éliminer une non-conformité détectée ou une autre  

situation indésirable.  

 Analyse des dangers : le processus de collecte et d’évaluation des informations des dangers  

identifiés dans les matières premières et les autres ingrédients, dans l’environnement, dans le  

procédé ou dans l’aliment, et les conditions conduisant à leur présence, afin de décider si ce  

sont des dangers significatifs ou pas.  

 Codex alimentarius(code alimentaire) : un programme commun de l’organisation des  

nations unies pour l’alimentation et l’agriculture(FAO) et de l’organisation mondiale de la  

santé(OMS) consistant en un recueil de normes, codes d’usages, directives et d’autres  

recommandations relatifs à la production et à la transformation agroalimentaires qui ont pour  

objet la sécurité sanitaire des aliments. 

Conformité : Satisfaction d’une exigence.   

 Correction : Action visant à éliminer une non-conformité détectée 

Contamination : Introduction ou présence d’un contaminant dans un aliment ou dans un 

environnement alimentaire.  

 Critère : Exigence sur laquelle un jugement ou une décision peut être basé. 

  Danger : Agent biologique, physique, chimique présent dans un aliment ayant  

potentiellement un effet nocif sur la santé.  

 Denrée alimentaire : toute substance traitée, partiellement traité ou brute destiné à  

l’alimentation humaine.  Diagramme de fabrication : Présentation schématique et systématique 

de la séquence des  étapes et les opérations de production d’un produit alimentaire donné.  

 FAO : Food and Agriculture Organization : organismes des nations unies pour l’alimentation  

et l’agriculture, spécialisée dans l’aide au développement et chargée d’améliorer le niveau de  

vie, l’état nutritionnel et la productivité agricole.



Glossaire  

 Hygiène : dispositions prises pour assurer la propreté de l’ensemble des éléments et contact  

direct ou indirect avec les produits en cours de fabrication. S’applique au matériel, aux  locaux, 

à l’environnement, aux personnes, aux matières. 

La lampe UV : moyen de désinfection physique utilisé pour éliminer les micro-organismes 

pathogènes (bactéries, virus, levures) dans l’eau ou sur les surfaces. Elle fonctionne par 

émission de rayons UV-C qui détruisent l’ADN des germes. Cependant, son efficacité dépend 

fortement de la clarté du liquide ou de la surface traitée, car les matières en suspension peuvent 

limiter l’exposition aux rayons 

Mesures de maitrise : toute intervention ou activité à laquelle on peut avoir recours pour  

prévenir ou éliminer un danger ou pour le ramener à un niveau acceptable.   

Niveau acceptable : le niveau d’un danger ou d’un aliment auquel, ou en dessous duquel,  

l’aliment est considéré comme sûr.   

Plan HACCP : documentation ou ensemble de documents, préparés en accord avec les  

principes HACCP, pour assurer la maitrise des dangers significatifs dans l’entreprise  

alimentaire.   

Point critique pour la maitrise : (CCP Critical Control Point) Une étape à laquelle une  

mesure de maitrise peut être appliquée et est essentielle pour prévenir éliminer ou ramener à  

un niveau acceptable un danger lié à la sécurité des denrées alimentaires.   

Programme prérequis PRP : programme incluant les bonnes pratiques d’hygiène, les  

bonnes pratiques agricoles et les bonnes pratiques de fabrication, ainsi que d’autre pratiques et  

procédures telles que la formation et la traçabilité, instaurant les conditions environnementales  

et opérationnelles de base qui constituent le socle de la mise en œuvre d’un système HACCP.   

Risque : probabilité d’apparition d’un effet nocif sur la santé. Un risque résulte de la présence  

d’un danger.   

Salubrité des aliments : Concept selon lequel l’aliment ne causera aucun préjudice au  

consommateur lorsqu’il est préparé et/ou consommé selon l’usage auquel il est destiné.  

Sécurité sanitaire des aliments : assurance que les aliments n'auront pas d'effets néfastes sur  la 

santé du consommateur lorsqu'ils sont préparés et/ou mangé selon l'usage auquel il est  destiné 

satisfaits. 

Sécurité alimentaire : Lorsque tous les humains à tout moment, ont la possibilité physique,  

sociale et économique de se procurer une nourriture suffisante saine et nutritive pour  satisfaire 

leurs besoins. 

Surveillance : Réalisation d’une séquence planifiée d’observation ou de mesurages des  

paramètres qui permettent d’évaluer si une mesure de maitrise fonctionne comme prévu.   

Système HACCP : le développement et la mise en œuvre des procédures respectant le plan  

HACCP.  Vérification : application de méthodes, procédures, tests et autres évaluations, en plus 

de la  surveillance pour déterminer si une mesure de maitrise a fonctionné comme prévu



Liste des abréviations  

Liste des abréviations : 
BPF : Bonnes Pratiques de Fabrication   

BPH : Bonnes Pratiques d’Hygiène 

FAO : Organisation pour l’alimentation et l’agriculture des Nations Unies (Food and 

Agriculture  Organization) 

HACCP : Analyse des dangers et points critiques pour leur maitrise (Hasard Analysis Critical  

Control Point)   

IAA : Industries Agroalimentaires 

ISO : Organisation internationale de normalisation (International Organization for  

Standardization)   

JORADP : Journal Officiel de la République Algérienne Démocratique et Populaire 

MP : Matière Première 

OMS : Organisation Mondiale de la Santé 

N&D : nettoyage et désinfection  

PRP : Programmes Préalables  

SARL : Société A Responsabilité Limitée   

SMSDA : Système de Mangement de la Sécurité des Denrées Alimentaires 
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Introduction générale : 
Le secteur agroalimentaire est l’un des domaines les plus sensibles en matière de sécurité 

sanitaire. Le consommateur est en droit d’attendre que les aliments mis à sa disposition soient 

sains, salubres et propres à la consommation. Pour garantir cet objectif, il est essentiel de mettre 

en place des systèmes efficaces permettant d’identifier, d’évaluer et de maîtriser les dangers 

pouvant survenir à toutes les étapes de la chaîne de production. 

Dans cette optique, les autorités sanitaires ont instauré des obligations réglementaires strictes, 

imposant aux entreprises agroalimentaires le respect rigoureux des règles d’hygiène. Ces règles se 

traduisent par l'application des bonnes pratiques d’hygiène (BPH), qui constituent la base de toute 

démarche de maîtrise de la sécurité sanitaire des aliments. Elles visent à assurer un environnement 

de production propre, organisé et conforme aux exigences légales. 

Parmi les méthodes reconnues à l’échelle internationale figure également le système HACCP 

(Hazard Analysis and Critical Control Points), qui permet non seulement de hiérarchiser les 

dangers, mais aussi de quantifier les risques et de déterminer leur gravité potentielle sur la santé 

du consommateur. 

L’adoption de cette démarche préventive s’inscrit dans une stratégie globale visant à améliorer 

la maîtrise des processus de production et à renforcer la confiance du consommateur dans les 

produits alimentaires. 

Dans ce cadre, le décret exécutif n° 17-140 du 11 avril 2017 fixe les conditions d’hygiène à 

respecter pendant toutes les étapes de la production, de la préparation, du stockage, du transport et 

de la distribution des denrées alimentaires. Ce décret rend obligatoire l’application des Bonnes 

Pratiques d’Hygiène (BPH), qui sont une base essentielle avant d’appliquer la méthode HACCP 

La production des feuilles de bricks, un produit traditionnel algérien, n'échappe pas à cette 

nécessité. De par sa nature et les différentes étapes de sa fabrication, ce produit peut être exposé à 

divers dangers microbiologiques, chimiques et physiques. Il est donc crucial d'appliquer une 

approche rigoureuse pour identifier, évaluer et maîtriser ces risques . 

Notre étude au sein de l’unité de fabrication de feuilles de  brick s vise à évaluer l’efficacité des 

bonnes pratiques d’hygiène (BPH) et à amorcer la mise en  place de la démarche HACCP. 

L’objectif est d’identifier les principaux dangers liés à la production, de déterminer la conformité 

des BPH , et de proposer des mesures correctives et préventives adaptées afin de garantir la sécurité 

et la conformité des feuilles de bricks destinées à la consommation. 



Introduction générale   

3 

 

Dans le cadre de l'amélioration continue de la sécurité sanitaire des aliments, cette étude vise à : 

1. Évaluer le niveau de conformité de l'unité de production des feuilles de bricks aux Bonnes 

Pratiques d'Hygiène (BPH) telles que définies par le décret exécutif n°17-140 

2. Identifier les écarts et non-conformités dans l'application des mesures d'hygiène actuelles 

3. Proposer un plan d'actions correctives et préventives pour atteindre un niveau optimal de 

sécurité sanitaire" 
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1 Définition des feuilles de brick : 

Les feuilles de brick également appelées feuillent de brik ou  bricks, sont des feuilles fines et 

croustillantes originaires d'Afrique du Nord. Elles sont très polyvalentes et peuvent être utilisées 

dans une multitude de recettes sucrées et salées (Sanchez, 2016) , elle comporte aussi, comme 

conservateurs, de l'acide ascorbique (E 200), du propionate de calcium (E 282) et de la lécithine 

(E 322) comme émulsifiant. (wagda, 2005)  

1.1 La Feuille de Brick : Delà Tradition Artisanale à la Production 

Industrielle :  

La feuille de brick venue  de Tunisie jusqu’à la France, dans les bagages des migrants qui 

arrivaient de ce pays dans les années 50  et 60. Pendant une dizaine  d’années, elle fut produite de 

façon artisanale dans les cuisines des appartements, souvent consommée  familialement ou vendue 

à l’unité dans des épiceries de proximité ou des restaurants de quartier. À cette  époque, elle se 

consomme surtout après avoir été farcie de pommes de terre, de thon, d’un œuf, puis frite  dans 

l’huile bouillante. Elle peut aussi être farcie d’amandes et servir à confectionner des gâteaux dits  

« orientaux » (cigares, M’hancha, Rose des sables, etc.). Pendant tout un temps, elle reste 

cantonnée aux  besoins des immigrations maghrébines, avant que sa production ne s’industrialise 

et qu’elle ne se diffuse dans  l’ensemble de la société française par le biais de la grande distribution 

(hassoun, 2016) 

1.2 L'évolution de la feuille de brick : entre tradition et contraintes 

industrielles : 

L’industrialisation a modifié la texture de la feuille de brick et celle-ci est moins croustillante par  

rapport à celle qui était fabriquée à la main en Tunisie ou dans les cuisines des appartements 

parisiens des  années 50-60. La raison principale n’est pas le remplacement de l’œuf par de la 

lécithine de soja pour assurer  la liaison de la pâte, mais plutôt que la farine de blé dur a été 

remplacée pour des raisons de productivité par  une farine boulangère industrielle, car la surcharge 

de gluten (présente dans la farine de blé dur) avait  tendance à coller et à freiner le débit des 

machines. Du reste, de moins en moins de personnes ont connu le  goût précédent et sont capables 

de remarquer les effets gustatifs de la contrainte industrielle. Une fois de plus,  ce qui compte est 

l’investissement social et symbolique accordé à la nourriture plus que la pérennité d’un goût  que
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Le récit se plaît pourtant à proclamer identique à lui-même le produit bascule dans le camp des 

normes et des références culinaires aujourd’hui hégémoniques  (traçabilité, normes nutritionnelles 

et mode de cuisson acceptable, plaisir ostentatoire et culte de l’abondance). (hassoun, 2016)  

1.3 La feuille de brick : un produit aux multiples récits et marchés :  

La feuille de brick pour se vendre et donc se raconter doit adopter des styles différents. Un marché 

(national)  est aussi un agrégat d’espaces différenciés : de la pâtisserie dite orientale, porteuse d’un 

exotisme  et dont il est même devenu un élément constitutif, aux boucheries halal  de plus en plus 

nombreuses dans les quartiers populaires (hassoun, 2016) 
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2 Les programmes préalables (pré requis) : 
Les prérequis sont les procédures qui régissent les conditions opérationnelles à l'intérieur de 

l'entreprise permettant ainsi, de mettre en place des conditions propices à la production d'aliments 

salubres. Le plan HACCP repose sur les programmes préalables qui doivent donc être bien 

réfléchis et remplis (Boutou, 2006) 

Si un établissement se lance dans l’analyse des dangers et des mesures préventives qui  doivent y 

être associées sans avoir mis en place au préalable les bonnes pratiques d’hygiène et les  bonnes 

pratiques de fabrication, trop de dangers sont identifiés, et une liste interminable de  mesures 

préventives à mettre en place doit être réalisée (Quittet & Nelis, 1999) 

2.1.1 Les prérequis et Codex alimentarius 

Pour guider et promouvoir l’élaboration de la chaîne alimentaire depuis la production  primaire 

jusqu'à la consommation finale, le Codex alimentarius a défini un document dont les  conditions 

d'hygiène nécessaires à la production d’aliments sûre à la consommation sont prescrites(Boutou, 

2014) 

2.1.2  Les prérequis et ISO 22 000 : 

Les prérequis est une notion introduite par l’ISO 22 000 qui est un terme générique  disposer pour 

tous les échelons de la chaîne de production alimentaire. Du fait que le domaine  d’application de 

l’ISO 22 000 couvre la chaîne alimentaire toute entière donc la nouveauté  introduite ne réside pas 

dans les exigences des BPH/BPF avant de procéder à toute étude  HACCP, mais bien dans la 

nouvelle appellation.  Le choix du terme de programmes prérequis et selon l’échelon de la chaîne  

alimentaire considéré, va se traduire de différentes façons. En revanche l’exigence fondamentale  

reste la même : les prérequis doivent être mis en place avant toute démarche HACCP(Akkou & 

Dahmam, 2022a) 

2.1.3 La législation des prérequis en Algérie : 

En Algérie, le dispositif législatif encadrant l’hygiène, la sécurité sanitaire des aliments et la 

protection du consommateur repose sur un ensemble de textes réglementaires complémentaires. 

La loi n°09-03 du 25 février 2009 établit les principales obligations des opérateurs économiques 

en matière de protection du consommateur, en mettant l’accent sur la transparence de l’information 

et la conformité des produits commercialisés (Journal Officiel, 2009). À cela s’ajoute la loi n°04-
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02 du 23 juin 2004, qui définit les règles relatives aux pratiques commerciales loyales, intégrant 

la notion de sécurité des produits mis à la disposition du public (Journal Officiel, 2004). 

Sur le plan sanitaire, le décret exécutif n°17-140 du 20 avril 2017 fixe les exigences d’hygiène 

applicables aux établissements de production, de transformation et de distribution des denrées 

alimentaires (Journal Officiel, 2017). Ce texte est complété par le décret exécutif n°16-299 du 17 

novembre 2016, qui précise les responsabilités des exploitants en matière de gestion des risques 

sanitaires liés aux aliments, notamment en ce qui concerne la mise en œuvre des mesures 

préventives et correctives (Journal Officiel, 2016) 

2.1.4 Préalables appliqués à l'industrie agroalimentaire : 

Les programmes préalables, au nombre de huit selon le PASA (Programme  d'Amélioration de la 

Salubrité des Aliments), sont les locaux, nettoyage et désinfection, équipement, personnel, 

transport et l'entreposage, L’eau, Matière première utilisé, Lutte contre les nuisibles (DEPUIS & 

al, 2002), 

2.1.5 Infrastructure du bâtiment 

Les établissements doivent, en particulier, être situés à grande distance:   

 de zones polluées et d'activités industrielles qui représentent une grave menace de 

contamination des aliments 

 de zones sujettes à des infestations par des ravageurs; 

 de zones où les déchets, solides ou liquides, ne peuvent être efficacement évacués. 

 de zones sujettes à des inondations; (Abdelhakim) 

Les locaux englobent tous les éléments du bâtiment et de ses environs : l'extérieur, les routes, le 

réseau de drainage, la conception et la construction du bâtiment, l'acheminement des produits, les 

installations sanitaires et la qualité de l'eau, de la vapeur et de la glace. On vérifiera  le respect des 

exigences en examinant les documents du programme où sont énoncées les mesures à mettre en 

œuvre pour s'assurer du maintien de conditions satisfaisantes (zones à inspecter, tâches à exécuter, 

personnes responsables, fréquence des inspections et dossiers à  tenir) (DEPUIS & al, 2002) 

2.1.6 Nettoyage et désinfection : 

Le nettoyage est une opération visant à éliminer du support les souillures organiques (glucidiques, 

protéiques, lipidiques) ou minérales visibles ou microscopiques. Cette opération est réalisée à 
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l'aide des produits détergents choisis en fonction du type de souillure à nettoyer (Quittet & Nelis, 

1999), Le choix d’un produit doit être fait en fonction de la nature de la salissure et de la nature du 

support à entretenir 

Les procédures N&D de l'équipement, des ustensiles, des structures suspendues, des planchers, 

des murs, des plafonds, des drains, des appareils d’éclairage et de tous ce qui risque de nuire la 

salubrité des aliments, doivent être bien établies, décrites et validés par l’organisme 

Pour chaque zone, chaque équipement et chaque ustensile, le programme de N&D doit préciser 

par écrit : 

 Le nom de la personne responsable; 

 Les produits chimiques utilisés et leur dosage 

 Les méthodes utilisées 

 La fréquence de l'assainissement 

 Méthode de vérification de l’efficacité des opérations de N&D (Inspection visuel, test de 

résidus des produits chimiques, prélèvement microbiologique...) 

Formation du personnel sur le programme de N&D 

Conservation des enregistrements de N&D (Abdelhakim) 

2.1.7 Equipement : 

La conception, l'installation, l'entretien, l'utilisation et l'étalonnage de l'équipement susceptible 

d'altérer la salubrité des aliments sont les points majeurs de ce programme préalable.  Il faut 

appliquer le programme d'entretien préventif de façon à ne pas créer de dangers physique ou 

chimiques et à ne pas augmenter les dangers biologique non poreuses, non toxiques, sans aspérités, 

inaltérables au contact des denrées alimentaires, et capables de supporter efficacement les 

opérations de nettoyage et de désinfection 

2.1.8 Hygiène et santé du personnel : 

D’après (Quittet & Nelis, 1999) Dans les établissements du secteur alimentaire, l'être humain 

représente la principale source de contamination, car il transporte naturellement des micro-

organismes sur ses mains, ses vêtements, ses cheveux, et d'autres parties de son corps. 

Les consignes d’hygiène établies au sein de l’entreprise doivent être appliquées aussi bien par le 

personnel que par toute personne extérieure accédant aux locaux. Le respect des bonnes pratiques 
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d’hygiène nécessite le maintien d’un niveau élevé de rigueur et de vigilance propreté personnelle 

par : 

Il est essentiel de maintenir les ongles courts, propres et sans vernis, car ce dernier, en plus de ne 

pas résister aux activités de manipulation, peut se détériorer et entraîner une contamination. De 

plus, les vernis colorés peuvent dissimuler la saleté présente sous les ongles. 

Le port de vêtements personnels propres est également requis afin de limiter les risques de 

contamination. 

Les mains, étant l’outil principal dans la manipulation des aliments, doivent faire l’objet d’une 

attention particulière. Un lavage insuffisant les rend rapidement une source majeure de 

contamination. Pour assurer leur propreté, un lavage régulier est indispensable, notamment : 

 Après chaque activité à risque (évacuation des déchets, utilisation des toilettes) ; 

 Avant de reprendre le travail, que ce soit après une pause ou en quittant un bureau ; 

 Après tout geste susceptible de transmettre des germes (toux, éternuement, mouchage, etc.) 

; 

 Et systématiquement avant de manipuler des produits sensibles ou présentant un risque 

particulier 

Le port de bijoux est formellement interdit dans les zones de production alimentaire en raison des 

risques qu’ils présentent, notamment : 

 La possibilité que des éléments détachables comme des perles ou des pierres tombent dans 

les aliments ; 

 La difficulté de nettoyer et désinfecter correctement les zones de peau couvertes par des 

bijoux, qui peuvent ainsi devenir des foyers de contamination microbienne ; 

 Le risque de contamination après le lavage des mains, en remettant les bijoux sur une peau 

Le port de chaussures professionnelles réservées exclusivement à l’environnement de 

travail est également requis. Ces chaussures permettent d’éviter l’introduction de saletés et 

de micro-organismes provenant de l’extérieur. À cet effet, les mesures suivantes doivent 

être respectées : 

✔ Porter une tenue de travail complète, propre et adaptée (coiffe, chaussures, tablier, blouse, 

pantalon, etc.)  
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✔ S’assurer que les cheveux soient attachés et entièrement couverts par une coiffe ;  

✔ Enfiler la tenue de travail dans les vestiaires avant d’accéder à la zone de production ; il est 

d’ailleurs recommandé que cette tenue soit de couleur claire (blanche, par exemple), afin de 

faciliter la vérification de sa propreté visuelle. 

Le personnel intervenant dans les zones de production des denrées alimentaires doit se laver les 

mains, et les désinfecter lorsque cela est requis, dans les situations suivantes : 

 Avant de commencer toute activité de manipulation des denrées alimentaires ; 

 Immédiatement après un passage aux toilettes ; 

 Immédiatement après avoir manipulé un matériau potentiellement contaminé. 

(Abdelhakim) 

Tout membre du personnel en contact avec les produits alimentaires, qu’il soit permanent ou 

temporaire (y compris les étudiants), doit obligatoirement faire l’objet d’un examen médical afin 

de s'assurer qu’aucune condition de santé ne compromet son aptitude à travailler dans le secteur 

alimentaire. 

Dans le cas de maladies contagieuses susceptibles d’être transmises par les aliments, des mesures 

de précaution strictes doivent être appliquées afin d’éviter toute contamination : 

 En présence de symptômes (infection cutanée, diarrhée, etc.), le personnel doit se déclarer 

malade et consulter un médecin sans délai ; 

 Toute personne malade ou blessée ne doit pas manipuler de denrées alimentaires ; 

 Une attention particulière doit être portée à l’hygiène des mains ; 

 Le port du masque est obligatoire en cas de rhume ou d’angine. 

Les blessures ouvertes constituent un risque de contamination microbiologique, notamment par 

des germes pathogènes tels que les staphylocoques, responsables d’intoxications alimentaires. 

Ainsi : 

 En cas de blessure, il est impératif de nettoyer, désinfecter et recouvrir immédiatement la 

plaie à l’aide d’un pansement étanche ; 

 Ce pansement doit ensuite être recouvert d’un gant à usage unique, à changer 

régulièrement, afin de protéger les aliments de toute contamination (ATYQY, 2018) 
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D’après (DEPUIS & al, 2002) : L'objectif du programme pour le personnel est de garantir l'emploi 

de bonnes pratiques de manutention des aliments.  

2.1.9  Transport et entreposage : 

Selon : (Amer, s. d.) Les matières premières, les ingrédients ainsi que les matériaux d’emballage 

provenant de l’extérieur doivent être transportés et manipulés de manière à éviter toute 

contamination, qu’elle soit microbiologique, chimique ou physique. Il est essentiel que les 

établissements mettent en place des mesures efficaces afin de prévenir toute contamination, directe 

ou indirecte, de ces éléments. Conformément aux exigences des plans HACCP, certains matériaux 

reçus de l’extérieur doivent être accompagnés de lettres de garantie, de résultats d’analyses ou 

d’autres documents justificatifs jugés satisfaisants 

2.1.10 L’eau : 

 l’utilisation d’une eau impropre à la consommation constitue un risque de contamination par des 

parasites ou des agents pathogènes. Il est donc impératif d’utiliser exclusivement de l’eau potable 

dans toutes les étapes de la production alimentaire, y compris pour le nettoyage, la désinfection 

et l’hygiène des mains du personnel. 

 Pour assurer la qualité de l’eau distribuée, la société chargée de l’approvisionnement en eau 

effectue des analyses régulières sur l’ensemble du réseau, en contrôlant à la fois les paramètres 

bactériologiques et chimiques. La chloration reste l’un des procédés principaux utilisés pour 

désinfecter l’eau et garantir sa sécurité microbiologique. 

 L’approvisionnement en eau potable, aussi bien froide que chaude, doit être assuré dans toutes 

les zones de transformation, de manutention, d’emballage et de stockage des denrées 

alimentaires. Les installations doivent permettre un contrôle adéquat de la température, de la 

pression et du débit pour répondre aux exigences des opérations de production et de nettoyage. 

 Les infrastructures de stockage et de distribution de l’eau doivent être conçues de manière à 

prévenir toute contamination, assurant ainsi la protection de l’eau tout au long de son utilisation 

dans l’établissement. 

 Il est essentiel d’éviter toute connexion entre les réseaux d’eau potable et ceux d’eau non potable. 

Les conduites doivent être strictement séparées, sans aucun point de jonction possible entre les 

deux systèmes. 
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 Tous les équipements tels que les tuyaux, les robinets ou toute autre source potentielle de 

contamination doivent être équipés de dispositifs empêchant les retours d’eau (systèmes anti-

refoulement). 

 L’utilisation d’eau recyclée nécessite l’approbation préalable de l’autorité compétente. Cette eau, 

une fois traitée et épurée, doit être maintenue dans un état garantissant l’absence de risque 

sanitaire. Sa distribution doit s’effectuer via un réseau distinct, clairement identifiable, afin 

d’éviter toute confusion ou contamination croisée(Akkou & Dahmam, 2022b) 

2.1.11 Prévention et lutte contre les nuisibles : 

Les insectes rampants et volants constituent une source potentielle de contamination 

microbiologique des produits. De leur côté, les rongeurs peuvent transmettre des maladies graves 

l’être humain. Ainsi, tout produit ayant été en contact avec ces nuisibles doit être éliminé. 

Pour limiter les risques de contamination, il est essentiel de rendre le site le moins accessible 

possible aux insectes et aux rongeurs. Cela passe par un bon entretien des locaux et des bâtiments, 

ainsi que par leur équipement adéquat pour prévenir toute intrusion de nuisibles 

Pour prévenir l’intrusion de nuisibles, plusieurs mesures doivent être mises en place :  

✔ Garder les portes fermées autant que nécessaire. 

✔ Installer des moustiquaires sur les fenêtres et les lucarnes, et veiller à leur fermeture. 

✔ Protéger toutes les ouvertures (conduits, caniveaux, gaines de ventilation, etc.) à l’aide de 

grillages  

✔ Reboucher tous les trous ou fissures présents dans les portes, les murs, les plafonds, ou aux 

jonctions entre murs et plafonds. 

2.2 Historique du HACCP : 

D’après (BOLNOT, 1998) Le système HACCP est un plan de gestion de la sécurité alimentaire 

fondé sur le principe que "prévenir vaut mieux que guérir". Il a été initialement développé dans les 

années 1960 pour la NASA par les laboratoires de l'armée américaine de Natick en collaboration 

avec la société Pillsbury. Son objectif principal était d’assurer le contrôle de la qualité 

microbiologique des aliments destinés aux astronautes. 

En 1969, la commission Codex Alimentarius introduit cette méthode dans sa  documentation 

(DEPUIS & al, 2002) 

2.3 Historique du HACCP en Algérie :  

En Algérie, l'introduction de la méthode HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) 

dans la réglementation s'est faite progressivement : 
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En 2010, le système HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) a été recommandé 

officiellement en Algérie comme une méthode de référence pour garantir la sécurité des denrées 

alimentaires. Cette recommandation s'inscrit dans le cadre de l'alignement du pays sur les normes 

internationales en matière de sécurité sanitaire des aliments. 

Selon le Journal officiel de la République algérienne n° 26 du 16 mai 2010, l’arrêté interministériel 

du 24 avril 2010 recommande la mise en place d’un système HACCP au sein des établissements 

de production, de transformation, de stockage et de distribution des denrées alimentaires. (Journal 

Officiel de la République Algérienne, n° 26 16 mai 2010) 

Le Décret exécutif n° 17-140 rend obligatoire l'application des bonnes pratiques d’hygiene dans 

les industries agroalimentaires, visant à assurer la sécurité des denrées alimentaires (Walid, 

MEKHFI Yacine, & ai, 2019) 

 L’arrêté interministériel du 1er décembre 2020 (15 Rabie Ethani 1442) fixe les conditions et 

modalités de mise en œuvre du système HACCP (Analyse des Dangers et Maîtrise des Points 

Critiques) – JO n° 07 du 31 janvier 2021. (JORA, 2021) 

2.4 Définition du système HACCP 

Le HACCP Analisis Hazard Critical Control Point. En Français ça signifie l’analyse des  risques 

et maîtrise des points critiques , est une démarche d’analyse des risques et de maîtrise des points 

critiques. Il s’agit d’un système de salubrité des aliments reconnu dans le monde entier et fondé 

sur des  données scientifiques, qui est employé pour que la préparation des produits alimentaires 

se fasse en toute sécurité. Le HACCP est conçu pour prévenir, réduire ou éliminer les risques 

biologiques, chimiques et physiques possibles pour la salubrité des aliments, y compris ceux qui 

découlent de la contamination croisée. Pendant l’élaboration d’un système HACCP, les  risques 

éventuels sont identifiés et des mesures de contrôle sont mises en œuvre à différents points du 

processus de fabrication (TROY & al, 2005) 

L'HACCP est une méthode, un outil de travail, mais n'est pas une norme car elle n’est  pas élaborée 

par consensus et approuvé par un organisme de normalisation reconnu 
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Figure 1 : Définition du HACCP 

 

2.4.1 Plans HACCP : 

Un plan HACCP est conçu pour contrôler les risques qui sont reliés  directement au produit, aux 

ingrédients ou au processus de fabrication  et qui ne sont pas contrôlés par les programmes 

préalables. Les plans  HACCP sont élaborés par l’entremise d’un processus d’analyse des  risques 

qui détermine les risques importants pour la salubrité des  aliments. Des mesures de contrôle sont 

instaurées par la suite pour  prévenir, réduire ou éliminer ces risques. L’efficacité des mesures  de 

contrôle est surveillée; si un risque n’est pas assez bien contrôlé  (c.-à-d.  la mesure de contrôle est 

inefficace), des mesures correctives  sont prises. (TROY & al, 2005) 

2.4.2 Objectifs du système HACCP : 

En s’appuyant sur la compétence technique des professionnels et leurs responsabilités,  la méthode 

HACCP fixe les objectifs fondamentaux suivants :  

 Faire un pas en avant vers la démarche assurance qualité 

 La loyauté des transactions commerciales 

 L’information du consommateur 
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 Etablissement des règles d’autocontrôle pour garantir l’efficacité du système (TERFAYA, 

2004) 

 Identifier les dangers potentiels pour la santé humaine dans la chaîne alimentaire 

 Déterminer les points critiques de contrôle (CCP) où ces dangers peuvent être contrôlés ou  

éliminés. 

 Mettre en place des mesures préventives pour garantir la sécurité alimentaire. 

 Minimiser les risques de contamination des aliments 

 Éviter les pertes économiques liées aux rappels de produits contaminés (Hernandez, 2003) 
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2.4.3 L’importance du système HACCP dans le secteur agroalimentaire : 

Le système HACCP continue un excellent moyen pour garantir la satisfaction du client  et pour 

lutter contre l’intoxication alimentaire. En effet, c’est un système de gestion de la  sécurité 

alimentaire qui est connu par la communauté internationale comme une ligne directrice  dans le 

monde entier pour la maîtrise des risques d’intoxications d’origine alimentaire (M.K, 2013) 

Les principes de l’HACCP sont intégrés dans la législation nationale en matière de  sécurité 

alimentaire de nombreux pays et sont recommandés pour le commerce des produits  alimentaires 

par l’OMS et la FAO. C’est l’outil privilégié assurant la sécurité sanitaire des  aliments et est 

totalement intégrable à la démarche d’assurance qualité de l’entreprise (Jouve, 1995) 

En effet, l’HACCP joue un rôle crucial pour assurer le bien-être des consommateurs  croisée lors 

de la production et facilite l’amélioration continue dans la gestion de la qualité des  entreprises 

agroalimentaires (Feathstone, 2015) 

2.5 DIRECTIVES GÉNÉRALES CONCERNANT L’APPLICATION DU 

SYSTÈME HACCP : 

2.5.1 Introduction :  

Avant de mettre en place un système HACCP, l’exploitant du secteur alimentaire doit d’abord 

instaurer des programmes prérequis (PRP), incluant les bonnes pratiques d’hygiène (BPH), 

conformément aux directives du Codex et aux exigences réglementaires. Ces PRP doivent être 

opérationnels, vérifiés et efficaces pour garantir la réussite du système HACCP. 

L’efficacité de l’HACCP repose aussi sur l’engagement de la direction et la formation continue du 

personnel à tous les niveaux. Le système HACCP permet d’identifier et de maîtriser les dangers 

significatifs au-delà de ce que les BPH assurent, en se concentrant sur les points critiques de 

contrôle (CCP). 

Chaque plan HACCP doit être adapté au contexte spécifique de l’entreprise. Il doit être révisé 

régulièrement et après toute modification majeure susceptible d’affecter les dangers ou les mesures 

de maîtrise (exemple : changement de procédé, de produit ou d’ingrédient). 

2.6 Souplesse pour les entreprises petites et/ou moins développées : 
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La responsabilité de l’application des principes HACCP pour élaborer un système HACCP 

efficace échoit à chaque entreprise individuelle. Toutefois, les autorités compétentes et les 

exploitants du secteur alimentaire admettent que certains obstacles pourraient gêner une 

application efficace des principes HACCP par des entreprises individuelles alimentaires. Cela 

s’applique particulièrement aux entreprises alimentaires petites et/ou moins développées. Les 

barrières à l’application d’un système HACCP dans les entreprises alimentaires petites et/ou moins 

développées ont été prises en compte, et des approches plus flexibles de mise en place d’un 

système HACCP dans ces entreprises sont disponibles et encouragées. Certaines approches 

peuvent offrir un moyen d’adapter l’approche HACCP pour aider les autorités compétentes à 

apporter leur soutien aux entreprises alimentaires petites et/ou moins développées, avec la mise en 

place d’un système fondé sur l‘HACCP cohérent avec ses sept principes, sans toutefois se 

conformer au schéma ou aux étapes décrits dans la présente section. Si l’importance d’adapter la 

mise en application du système HACCP à l’entreprise est reconnue, les sept principes devraient 

tous être pris en compte lors de l’élaboration du système HACCP. Cette souplesse devrait tenir 

compte de la nature des opérations, y compris les ressources humaines et financières disponibles, 

les infrastructures, les procédés, les connaissances et les contraintes pratiques ainsi que les risques 

associés à l’aliment produit. Faire preuve de souplesse (à savoir, n’enregistrer les résultats de la 

surveillance que lorsqu’un écart est détecté plutôt que tous les résultats de surveillance afin d’éviter 

d’imposer des obligations inutiles en ce qui concerne l’enregistrement pour certains types 

d’exploitants du secteur alimentaire) ne devrait pas avoir d’effet négatif sur l’efficacité du système 

HACCP et ne devrait pas mettre en danger la sécurité sanitaire des aliments.  Les entreprises 

alimentaires petites et/ou moins développées n'ont pas toujours les ressources et l'expertise 

nécessaires sur place pour l'élaboration et la mise en œuvre d'un système HACCP efficace. Dans 

ce cas, il faudrait s’adresser ailleurs, par exemple à des associations commerciales et industrielles, 

à des experts indépendants ou aux autorités compétentes. Les ouvrages portant sur le système 

HACCP, et plus particulièrement les guides HACCP propres à un secteur donné, pourront être des 

outils précieux. Des recommandations HACCP élaborées par des experts, applicables au procédé 

ou au type d’opération, peuvent s’avérer utiles pour les entreprises dans leur conception et leur 

application d’un plan HACCP. Lorsque des entreprises utilisent des recommandations HACCP 

élaborées avec la compétence requise, il importe que ces dernières soient propres aux denrées 

alimentaires et/ou procédés en question. Une explication complète relative aux bases du plan 

HACCP devrait être fournie à l’exploitant du secteur alimentaire. In fine, l’exploitant du secteur 

alimentaire et responsable de l’élaboration et de la mise en œuvre du système HACCP, et de la 

production d’aliments sûrs.  Il n’en reste pas moins que l’efficacité de tout système HACCP exige 
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de la direction et du personnel qu’ils possèdent les connaissances et les aptitudes requises. Cela 

rend la formation, adaptée à l’entreprise alimentaire concernée, indispensable pour le personnel, y 

compris pour les dirigeants. (PRINCIPES GÉNÉRAUX D’HYGIÈNE ALIMENTAIRE CXC 1-

1969 ) 

 

2.7 Avantages du système HACCP : 

 moyen de prévention 

 meilleur outil pour répondre aux exigences des consommateurs en matière d’assurance  de 

la qualité sanitaire des produits alimentaires 

 réduction des pénalités et du gaspillage de produits bruts et de produits finis 

 augmentation de la confiance des consommateurs pour l’industrie 

 économie et amélioration dans le processus de production 

 plus grande maitrise de la gestion 

 normalisation des pratiques quotidiennes (BOLNOT, 1998) 

2.8 Inconvénients du système HACCP : 

 Ne garantit pas le zéro défaut 

 Nécessite des connaissances techniques et scientifiques n’existant pas toujours en  interne 

et non recherché ailleurs (organisation spécialisés) 

 Tous les dangers ne sont pas pris en compte du fait du travail important à réaliser pendant 

l’étude 

 Les causes liées à l’organisation   au management et aux comportements sont rarement  

analysées (BRYAN, 1988) 

 

 Les causes liées à l’organisation   au management et aux comportements sont rarement  

analysées (BRYAN, 1988) 

2.9 Conditions préalables à la mise en place d’un système HACCP : 

D’après : (Boutou, 2008) « Avant de mettre en place le système HACCP, une entreprise 

agroalimentaire doit d'abord instaurer des programmes prérequis (PRP), incluant les Bonnes 
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Pratiques d'Hygiène (BPH) et les Bonnes Pratiques de Fabrication (BPF), conformément aux 

exigences réglementaires en matière de sécurité sanitaire des aliments. Ces PRP doivent être 

correctement établis, pleinement opérationnels et vérifiés autant que possible, afin de garantir une 

mise en œuvre efficace du HACCP. Cependant, l’efficacité du HACCP repose également sur la 

formation du personnel et l'engagement de la direction, car il ne constitue pas, à lui seul, une 

solution suffisante ». 

2.10 Le système HACCP et les bonnes pratiques d’hygiènes (BPH) : 

Représentent les mesures de maîtrise de base (formation, plan de nettoyage désinfection, plan de 

lutte contre les nuisibles, l’état générale des locaux, respect de la chaîne du froid, entreposage et 

transport des aliments...) prises par les professionnels pour assurer l'hygiène des aliments, c'est-à-

dire la sécurité et la salubrité des aliments 

2.11 .Le système HACCP et les bonnes pratiques de fabrication (BPF) : 

L’Organisation mondiale de la santé OMS définit les bonnes pratiques de fabrication (BPF) 

comme « un des éléments de l’assurance de la qualité   elles garantissent que les produits sont 

fabriqués et contrôlés de façon uniforme et selon des normes de qualité adaptées à leur  utilisation 

et spécifiées dans l’autorisation de mise sur le marché ». 

Les BPF portent sur tous les aspects du processus de fabrication (OMS, 2001) 

o un processus de fabrication déterminé 

o des étapes de fabrication critiques validées 

o des locaux, un stockage et un transport convenables 

o un personnel de production et de contrôle de la qualité qualifié et entraîné 

o des installations de laboratoire suffisantes 

o des instructions et des modes opératoires écrits approuvés 

o des dossiers montrant toutes les étapes des méthodes précises qui ont été appliquées 

o la traçabilité complète d’un produit grâce aux dossiers de traitement et de distribution des 

lots   des systèmes d’enregistrement et d’examen des plaintes 

2.12 Importance des BPH et BPF comme préalable au système HACCP 

Les exigences d’hygiène applicables aux établissements de transformation des denrées 

alimentaires, appelées « programmes préalables » ou « programmes prérequis », garantissent des 
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conditions favorables à la production d’aliments sains et facilitent ainsi l’implantation du système 

HACCP. Leur inefficacité rendrait cette mise en place plus complexe. (VIGNOLA 2003, p. 18) 

2.13 Les étapes de système HACCP : 

Les plans HACCP sont élaborés en fonction des sept principes et douze étapes normalisés par la 

Commission du Codex Alimentais (Jenner & T, 2005) 

2.13.1 Etape 1 : Constituer l’équipe HACCP : 

 Constituer une équipe multidisciplinaire composée de représentants des départements  de la 

production, des installations sanitaires, de la maîtrise de la qualité et de la microbiologie  

alimentaire 

2.13.2 Etape 2 : Décrire le produit : 

 Procéder à la description complète du produit pour lequel le plan HACCP va être élaboré. Cette 

description devrait couvrir la composition du produit, sa structure, ses conditions de 

transformation, son conditionnement, ses conditions de stockage et de distribution, sa durée  de 

conservation et son mode d’emploi. 

2.13.3 Etape 3 : Déterminer son utilisation prévue : 

Identifier l'utilisation prévue du produit par l'utilisateur final ou le consommateur. On doit définir 

le lieu de vente du produit et son groupe cible (par ex. restaurants de collectivités,  maisons de 

retraite, hôpitaux, etc.) 

2.13.4 Etape 4 : Etablir un diagramme des opérations : 

Selon (BRYAN, 1988) Analysez minutieusement le produit ou le processus et élaborez un schéma 

opérationnel qui servira de base à l’étude HACCP. Quel que soit le format adopté, examinez 

l’ensemble des étapes du processus, y compris les éventuels délais au sein ou entre ces phases, 

depuis la réception des matières premières jusqu’à la mise sur le marché du produit fini. Présentez 

ces étapes sous la forme d’un diagramme détaillé, enrichi de données techniques pertinentes. Ce 

schéma peut également illustrer la circulation des matières premières, des produits et des déchets, 

l’organisation des espaces de travail, l’agencement des équipements, ainsi que les modalités de 

stockage, de distribution et les déplacements du personnel. 
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2.13.5 Etape 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. 

2.13.6 Etape 6 : (Principe 1) : Conduire une analyse de risque :  

L’analyse des risques est le processus qui consiste à déterminer les risques associés à un produit 

particulier dans le cadre d’une opération précise de transformation, puis à recueillir et à évaluer 

des renseignements sur les risques et les conditions qui y donnent lieu afin de déterminer lesquels 

ont une incidence importante sur la salubrité des aliments et méritent d’être abordés dans le plan 

HACCP 

2.13.7 Etape 7 (Principe 2) : déterminer les points critiques pour la maitrise 

(CCP) : 

Un point de contrôle critique (PCC) est un point, une étape ou une procédure d’un processus de 

fabrication alimentaire lors duquel une mesure de contrôle peut être appliquée, et qui est essentiel 

pour prévenir, éliminer ou réduire un risque pour la salubrité des aliments afin qu’il se trouve à un 

niveau acceptable. Pour déterminer les PCC, il faut déterminer à quel stade du processus de 

transformation il est possible de prévenir, de réduire ou d’éliminer les risques abordés dans le plan 

HACCP. 

2.13.8 Etape 8 (Principe 3) : fixer les limites critiques 

Les limites critiques sont des critères qui permettent de distinguer les produits sûrs des produits 

qui ne le sont pas. Des limites critiques doivent être établies pour chaque PCC. Elles doivent être 

clairement définies et mesurables. 

2.13.9 Etape 9 (Principe 4) : établir un système de surveillance :  

 Établir un système de surveillance permettant de maitriser les CCP La surveillance est un 

processus qui consiste à effectuer une série d’observations ou de mesures pour déterminer si un 

PCC a été maîtrisé. Pour chaque PCC, il faut mettre en œuvre et documenter des procédures de 

surveillance pour s’assurer que la limite critique est atteinte 
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2.13.10 Etape 10 (Principe 5) : déterminer une ou des mesure (s) corrective 

(s) : 

Les mesures correctives sont des activités préétablies qui sont mises en œuvre lorsque la 

surveillance des PCC indique une lacune et lorsqu’il y a une possibilité que des aliments dangereux 

aient été produits ou le seront. Pour chaque PCC, des mesures correctives doivent être prévues par 

écrit. Ces mesures visent à assurer le contrôle du risque, à déterminer le sort du produit touché et 

à éviter que le problème ne se reproduise 

2.13.11 Etape 11 (Principe 6): établir des procédures de vérification 

La vérification est l’application de méthodes, de procédures, de tests et d’autres évaluations, en 

plus de la surveillance, pour déterminer la conformité au plan HACCP. La vérification confirme 

que le plan HACCP fonctionne efficacement, conformément aux procédures prévues 

2.13.12 Etape 12(Principe 7) : établir un système documentaire.  

Les plans HACCP, y compris tous les éléments précédents, doivent être documentés. Les registres 

requis de surveillance et de vérification doivent être complets et précis. 

 



Chapitre 02 : les programme prérequis et le système HACCP 
 

23 

 

Figure 2 Les étapes et les principes de système HACCP 
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3 Démarche méthodologique : 

Dans le cadre de la mise en œuvre du système HACCP au sein de l’entreprise « SARL BZ 

TRADING AND BUSINESS », spécialisée dans la production agroalimentaire, il est essentiel 

d’évaluer l’efficacité des Les Bonnes Pratiques d’Hygiène BPH existants. Ces programmes 

constituent les fondations sur lesquelles repose la sécurité sanitaire des aliments. 

Parmi les BPH, l’approvisionnement en eau et le transport jouent un rôle crucial. L’eau est un 

ingrédient et un agent de nettoyage indispensable dans le processus de production. Sa qualité et sa 

disponibilité influencent directement la salubrité des produits finis. Le transport, quant à lui, assure 

la distribution des denrées alimentaires depuis le site de production jusqu’aux points de vente ou 

de consommation. Une gestion inadéquate de ces deux aspects peut entraîner des danger de 

contamination, compromettant ainsi la sécurité des aliments et la confiance des consommateurs.  

Cette évaluation se traduit par un diagnostic vise à évaluer la conformité des pratiques actuelles 

de l’entreprise BZ TRADING AND BUISNNES  en matière d’approvisionnement en eau et de 

transport par rapport aux exigences réglementaires. L’objectif est d’identifier les points forts et les 

axes d’amélioration afin de renforcer le système de management de la sécurité des denrées 

alimentaires de « SARL BZ TRADING AND BUSINESS » 

3.1  Presentation de l’unité Sarl SARL BZ TRADING AND BUSINESS AND 

BUSINESS: 

L’unité de production faisant l’objet de cette étude est la SARL BZ TRADING, affiliée au Groupe 

Best Cook, une entreprise nouvellement créée, spécialisée dans la fabrication de feuilles de brick 

destinées à la consommation domestique et professionnelle 

Elle est située à Ouled Slama El Fouaka, dans la wilaya de Blida, précisément au GP 049 – SECT 

129, Rue de Chaussée, Local 01 – APC. Cette localisation stratégique permet à l’unité de 

production d’être à proximité des réseaux de distribution alimentaire et des principaux axes 

routiers, optimisant ainsi l’approvisionnement en matières premières et la livraison des produits 

finis. 

Elle est commercialement connue sous le surnom « Oum Wlid », un nom à forte valeur symbolique 

et affective qui reflète l’authenticité, la tradition culinaire et la confiance des consommateurs. Pour 

valoriser cette identité, l’entreprise a procédé à l’achat officiel des droits de la marque « Oum 



Chapitre 3 : Matériel et méthode  

27 

 

Walid », assurant ainsi la protection juridique de son nom commercial et son exclusivité sur le 

marché national. 

Cette stratégie permet à l’unité de se positionner solidement dans le secteur agroalimentaire, en 

misant à la fois sur la qualité du produit, le respect des normes d’hygiène, et l’image de marque. 

La SARL BZ TRADING AND BUSINESS , sous la direction de son gérant-fondateur M. 

ZEKRAOUI Mamoune, a officiellement lancé ses activités en mars 2025. Spécialisée dans la 

production industrielle de feuilles de brick - produit phare de la cuisine algérienne particulièrement 

prisé pendant le mois de Ramadan - l'entreprise bénéficie d'une organisation adaptée à son 

caractère récent. La SARL BZ TRADING a démarré officiellement ses activités en mars 2025, en 

se spécialisant dans la production industrielle de feuilles de brick. Ce produit, très populaire dans 

la cuisine algérienne surtout au mois de ramadan  

3.1.1 Organisation et Capacité de Production :  

L'unité de production, pilotée directement par le gérant avec l'appui d'une équipe technique 

réduite mais performante, dispose d'un système de production semi-automatisé. Sa capacité 

actuelle s'élève à : 

• 27 cartons/jour 

• Soit 2 160 paquets de 10 feuilles quotidiennement 

Cette capacité évolutive est appelée à croître parallèlement à : 

1. L'expansion de la demande 

2. La modernisation programmée des installations 

3.1.2 Projet d'Amélioration Continue :  

Dans le cadre de son développement qualitatif, l'unité fait actuellement l'objet d'une évaluation 

technique portant sur : 

 

✓ L'approvisionnement en eau 

✓ Les conditions de transport 
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Cet évaluation s'inscrit dans une démarche d'implémentation d'un système HACCP conforme aux 

exigences du décret exécutif n°17-140 relatif à l'hygiène des denrées alimentaires. 

3.1.3 Emplacement géographique de l’entreprise : 

 

Figure 3  : La situation géographique de l’unité 

3.1.4 L’organigramme de l’entreprise : ou le plan de l’organigramme  

L’organigramme de l’entreprise est schématisé dans la figure suivant :
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Figure 4  organigramme de l’entreprise SARL BZ TRADING AND BUISNNES  

Fait par nous même 
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3.1.5 Champs d’étude : 

. Le champ de notre étude s’inscrit dans le domaine de la sécurité sanitaire des aliments, et plus 

précisément dans l’application des bonnes pratiques d’hygiène au sein des industries 

agroalimentaires. Nous nous sommes intéressés à une unité de production spécialisée dans la 

fabrication des feuilles de brick, un produit largement consommé en Algérie. L’objectif principal 

de notre étude est d’évaluer la mise en œuvre des Les Bonnes Pratiques d’Hygiène et de contribuer 

à l’introduction progressive du système HACCP, en identifiant les défaillances existantes et en 

proposant des actions correctives adaptées. Ce travail permet ainsi de renforcer les fondations 

nécessaires à une production conforme aux exigences réglementaires et aux attentes des 

consommateurs en matière de sécurité et salubrité  alimentaire 

3.1.6 Objectif de l’étude : 

Contrôler la qualité de l'eau utilisée et évaluer les pratiques de transport des feuilles de bricks  afin 

de garantir leur conformité aux exigences de sécurité alimentaire et soutenir la mise en place du 

système HACCP.  

3.2 Identification des deux BPH:  

Dans le cadre de notre stage, nous n’avons pas mis en œuvre directement les 02 Les Bonnes 

Pratiques d’Hygiènes sur le terrain. Toutefois, en nous appuyant sur les exigences du décret 

exécutif n°17-140 publié au Journal Officiel, nous avons proposé plusieurs mesures de maitrise 

pour améliorer les pratiques d’hygiène liées à l’alimentation en eau et au transport 

 Dans le cadre de notre démarche qualité, nous avons mis en place un système de contrôle 

rigoureux basé sur des check-lists détaillées permettant un suivi systématique des opérations. Ces 

outils opérationnels nous offrent une triple visibilité : l'évaluation permanente de la conformité 

aux normes en vigueur, la détection immédiate des écarts potentiels, et l'identification des axes 

d'amélioration. Cette approche pratique nous a permis de valider l'application concrète des 

exigences réglementaires en conditions réelles de production, tout en mettant en lumière les 

spécificités propres à la fabrication des feuilles de bricks. Les données recueillies alimentent en 

continu notre processus d'amélioration, garantissant ainsi une sécurité sanitaire optimale de nos 

produits tout au long de la chaîne de production. 

3.2.1 Évaluation des Bonnes Pratiques d’Hygiènes: 
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Nous avons réalisé un diagnostic terrain des deux Les Bonnes Pratiques d’Hygiène BPH en menant 

des inspections sur site en collaboration avec les responsables concernés de services et les 

employés. Pour évaluer les écarts entre les objectifs escomptés et la situation  actuelle (ce qu’on a 

écrit avec ce qu’on fait) , À l'aide d'une check-list intégrant les exigences des référentiels 

applicables, nous avons analysé les activités de l'entreprise, relevé les constats et calculé les 

pourcentages de satisfaction. Sur la base de ces résultats, un plan d'actions correctives a été élaboré 

pour remédier aux non-conformités identifiées. 

3.3 La grille utilisée est constituée principalement de huit colonnes : 

3.3.1 Objectif de chapitre : 

Cette colonne mentionne le thème ou domaine réglementaire évalué. 

3.3.2   Exigence : 

Elle contient le texte exact ou résumé de l’article réglementaire applicable Elle sert à identifier 

clairement ce que la réglementation impose. 

3.3.3   Processus concerné : 

Cette colonne indique quelle partie de l’entreprise est concernée par l’exigence. Cela permet 

d’associer chaque obligation à un service ou un poste précis. 

3.3.4 S (Satisfaisant) : 

Case à cocher en vert  si l’exigence est totalement respectée sur le terrain.  

3.3.5  PS (Partiellement Satisfaisant) : 

Cette case est cochée en orange lorsque l’exigence est en partie respectée.  

3.3.6   NS (Non Satisfaisant) : 

À cocher en rouge  si aucune mesure conforme à l’exigence n’a été mise en œuvre. 

3.3.7   Preuve(s) : 
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Permet de justifier le niveau de conformité observé, en mentionnant des éléments vérifiés lors de 

la visite : documents internes, photos, observations directes, témoignages. 

3.3.8   Proposition d’action(s) : 

C’est ici qu’on suggère les actions correctives à mettre en œuvre si l’exigence est partiellement ou 

non respectée. Ces actions doivent être spécifiques, réalistes et adaptées à la situation de l’unité 

3.4 Elaboration de la grille d’auto-évaluation de l’entreprise : 
Cette grille, élaborée à partir de plusieurs références (Codex Alimentarius), a été spécialement 

adaptée aux spécificités de notre étude. Elle permet une évaluation rigoureuse et structurée des 

pratiques de sécurité alimentaire au sein de l’entreprise, en vue d’identifier les points forts et les 

axes d’amélioration nécessaires pour assurer une conformité optimale aux exigences de sécurité 

sanitaire des aliments.  

 Si le critère est totalement respecté (S : Satisfaisant) la cotation sera 1.   

 Si le critère est en partie respecté (PS :peut Satisfaisant) la cotation sera de 0,5.   

 Si le critère n’est pas du tout respecté (NS : Non satisfaisant) la cotation sera de 0. 

3.4.1 Calcul du pourcentage de satisfaction : 

 % de satisfaction = 
(𝑵𝑷𝑺∗𝟏)+(𝑵𝑷𝑷𝑺∗𝟎.𝟓)+( 𝑵𝑷𝑵𝑺∗𝟎)

𝑵𝑷𝑺+𝑵𝑷𝑷𝑺+𝑵𝑷𝑵𝑺 
 * 100 

NPS : Nombre de points satisfaisants.   

NPPS : Nombre de points peut satisfaisants.   

NPNS : Nombre de points non satisfaisants. 

 

3.4.2 Le diagnostic : 

Tableau 1 : Résultats de l’évaluation BPH de L’ALIMENTATION EN EAUCHAPITRE 6 

PRESCRIPTIONS APPLICABLES AU L’ALIMENTATION EN EAU  
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Art. 25. Sans 

préjudice de la 

règlementation 

en vigueur, les 

établissements 

où sont 

manipulées et 

préparées les 

denrées 

alimentaires, 

doivent disposer 

de quantités 

suffisantes d’eau 

potable. 

L'emploi d'eau 

potable est 

imposé̀ pour tous 

les usages où il y 

a possibilité de 

contamination 

des denrées 

alimentaires, 

notamment : 

pour le 

nettoyage des 

ustensiles, 

des matériels 

et des 

équipements 

mis en 

contact avec 

ces denrées ; 

H
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CHAPITRE 9 

PRESCRIPTIONS APPLICABLES AU TRANSPORT 
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Art. 34.  Le 

matériel ou le 

moyen destiné 

au transport 

des denrées 

alimentaires 

doit être 

exclusivement 

affecté à cet 

usage. 

  Q
u

a
lité/m

a
g
a
sin

 

x         

Ce matériel 

ou moyen 

de 

transport 

doit être 

doté̀ des 

aménagem

ents et des 

équipement

s 

nécessaires 

pour 

assurer une 

bonne 

préservatio

n et 

empêcher 

toute 

altération 

des denrées 

alimentaire

s 

transportée

s.  

Q
u

a
lité/p

ro
d

u
it 

x         

Dans tous 

les cas, les 

spécificatio

ns légales et 

règlementai

res en 

matière de 

transport 

doivent être 

strictement 

respectées.  

Q
u

a
lité/p
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d

u
it 

x         
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Art. 36. Le 

matériel ou le 

moyen destiné̀ 

au transport 

des denrées 

alimentaires 

doit :  

être conçu et 

construit de 

manière à 

pouvoir être 

convenable

ment 

nettoyé 

et/ou 

désinfecté ;  

Q
u

a
lité/m

a
g
a
sin

 

x         

être propre 

et en bon 

état 

d’entretien 

de manière à 

le protéger 

contre toute 

contaminati

on  

Q
u

a
lité/m

a
g
a
sin

 

x         
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Maintenir 

les denrées 

alimentaires 

dans des 

conditions 

de 

température 

et 

d’humidité̀ 

appropriées 

et autres 

conditions 

nécessaires 

pour les 

protéger 

contre toute 

prolifération 

de germes 

pathogènes 

ou 

indésirables 

ou contre 

toute 

détérioratio

n de nature à 

les rendre 

impropres à 

la 

consommati

on.  

 

Q
u

a
lité/p

ro
d

u
it/m

a
g
a
sin

 

x     

Art. 37. Lorsque le matériel 

ou le moyen de transport 

permet de transporter 

différentes denrées 

alimentaires en même temps, 

ces dernières doivent être 

séparées efficacement de 

manière à éviter toute 

contamination croisée.  

  

Q
u

a
lité/p

ro
d

u
it 

    x  Absence de 

cloisonnem

ent dans le 

véhicule 

(analyses 

visuel) 

Séparer les 

denrées 

incompatible

s pour éviter 

la 

contaminatio

n croisées 

 

Tableau 2 : Résultats de l’évaluation BPH de l’eau et le  transport  
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3.5 Méthodologie de rédaction : 

Les Bonnes Pratiques d’Hygiènes ont été organisés de manière méthodique en s’appuyant sur 

l’approche QQCOQPC (Qui ? Quoi ? Comment ? Où ? Quand ? Pourquoi ? Combien ?), afin de 

garantir leur clarté, leur cohérence et leur mise en œuvre effective sur le terrain. Par ailleurs, 

l’analyse des facteurs selon la méthode des 5M (Main-d’œuvre, Matière, Méthode, Milieu, 

Matériel) a été intégrée pour adapter chaque procédure aux réalités et contraintes spécifiques du 

secteur agroalimentaire. 

3.5.1 Contenu des procédures BPH : 

Chaque procédure BPH élaborée comprend : un objectif de procédure, un domaine 

d’application défini, les responsabilités attribuées, les définitions clés,   identification des dangers, 

les checklist, les mesures de maîtrise, les modalités de vérification.  

3.5.1.1  Objectif de L’ALIMENTATION EN EAU : 

 

Ce BPH a pour objet d'assurer que l'eau utilisée dans les établissements agroalimentaires est potable 

et disponible en quantité suffisante et respecte les normes en matière de sécurité sanitaire. Cela 

garantit la préservation de la santé publique ainsi que les denrées alimentaires d'éventuelles 

contaminations et assure la conformité aux exigences du système HACCP 

3.5.1.2 Domaine d’application : 

 

Ce BPH s'applique à l'eau utilisée notamment pour  :  

 Le nettoyage et la désinfection des équipements, des matériels, des ustensiles et 

surfaces en contact avec les aliments. 

 La transformation et la préparation des produits alimentaires. 

 usage au niveau des  installations sanitaires et les besoins en eau du personnel 

3.5.1.3 Responsabilités 

3.5.1.3.1 Direction de l’établissement :  

 

Mettre en place et maintenir un système d'approvisionnement en eau conforme aux exigences 

réglementaires en vigueur et aux besoins opérationnels
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3.5.1.3.2   Responsable qualité ou sécurité alimentaire :  

Superviser les contrôles de la qualité de l'eau utilisée, organiser les analyses périodiques et veiller 

à la conformité des résultats obtenus. 

3.5.1.3.3   Personnel opérationnel :  

Appliquer les procédures établies pour l'utilisation de l'eau, signaler toute non-conformité 

observée. 

3.5.1.4 Définitions clés : 

3.5.1.4.1   Eau potable : 

 Eau répondant aux critères de qualité définis par les normes en vigueur, propre à la 

consommation humaine et à l’usage dans les processus alimentaires. 

3.5.1.4.2   Valeurs limites :  

 Seuils réglementaires pour les paramètres microbiologiques, chimiques et physico-chimiques 

que l’eau ne doit pas dépasser. 

3.5.1.4.3   Chlore résiduel libre : 

 Quantité minimale de chlore libre présente dans l’eau pour assurer une désinfection continue 

; fixée à 0,1 mg/l selon : Art. 4 bis  Le Décret exécutif n°14-96 du 2 Joumada El Oula 1435 

correspondant au 4 mars 2014 modifiant et complétant le décret exécutif n° 11-125 du 17 

Rabie Ethani 1432 correspondant au 22 mars 2011 relatif de  la qualité de l’eau de 

consommation humaine. 

3.5.1.5  Références réglementaires : 

3.5.1.5.1   Décret exécutif n° 11-125 du 22 mars 2011 :  

Relatif à la qualité de l’eau de consommation humaine. 

3.5.1.5.2 Décret exécutif n°14-96 du 2 Joumada El Oula 1435 correspondant au 4 mars 2014 : 

modifiant et complétant le décret exécutif n° 11-125 du 17 Rabie Ethani 1432 correspondant au 22 

mars 2011 relatif à la qualité de l'eau de consommation humaine, notamment en fixant la 

concentration minimale de chlore résiduel libre à 0,1 mg/l.
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3.5.1.5.3   Décret exécutif n° 08-195 du 3 juin 2008 :  

Fixant les conditions d’approvisionnement en eau destinée à la consommation humaine par citernes 

mobiles. 

3.5.1.5.4   Décret exécutif n° 17-140 du 11 avril 2017 :  

Fixant les conditions d’hygiène et de salubrité lors du processus de mise à la consommation humaine 

des denrées alimentaires.  

3.5.1.6 Identification des Dangers 

Les dangers potentiels sont classés comme suit : 

3.5.1.6.1 Dangers biologiques : 

  Présence de micro-organismes pathogènes tels que bactéries, virus ou parasites pouvant 

contaminer l'eau. 

3.5.1.6.2 Dangers chimiques : 

  Contamination par des substances chimiques indésirables, comme les résidus de 

pesticides, les métaux lourds ou les produits de nettoyage. 

3.5.1.6.3 Dangers physique 

 Présence de corps étrangers tels que des particules, des débris ou des sédiments dans l'eau. 

3.5.1.6.4 : Danger allergène 

 Contamination croisée possible avec des substances allergènes via l’eau. 

3.5.1.7 Mesures de maîtrise relatives à l'utilisation de l'eau : 

Afin de garantir la sécurité des denrées alimentaires, l’établissement met en place les mesures 

suivantes pour le contrôle de l’eau utilisée, qu’elle soit potable ou non potable, en conformité avec 

les exigences réglementaires algériennes 17-140 : 

L'emploi d'eau potable est imposé̀ pour tous les usages où il y a possibilité de contamination des 

denrées alimentaires, notamment :
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 pour le nettoyage des ustensiles, des matériels et des équipements mis en contact avec ces 

denrées ; 

 pour leur manipulation et leur transformation. 

3.5.1.8 Vérification : 

Paramètre de 

vérification 

lampe UV Les conduites 

d’eau potables 

Les conduites 

d’eau non 

potables 

analyses 

microbiologiques 

et physico-

chimique d’eau 

concernée 

Mode de 

vérification 

Analyses 

microbiologique 

Visuelle visuelle Bultain 

d’analyses 

Fréquence de 

vérification 

chaque semaine. Avant chaque 

utilisation 

Avant chaque 

utilisation 

deux fois par an, 

si non, il faut les 

faire tous les 

mois. 

Responsable de 

vérification 

Responsable de 

la qualité ou 

responsable 

d’hygiène 

Responsable 

de la qualité 

ou responsable 

d’hygiène 

Responsable 

de la qualité 

ou responsable 

d’hygiène 

Responsable de 

la qualité dans un 

labo agrée 
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Tableau 3 : Vérification de BPH alimentation en eau 

 

3.5.1.9 Correction et action corrective : 

 

Non-conformité détectée 
L’eau utilisée dans la production présente une contamination 

microbiologique (ex : parasite, germes pathogènes)) 

Correction (action 

immédiate) 

- Arrêt immédiat de l’utilisation de l’eau contaminée 

- Mise au rebut des produits au contact avec l’eau contaminée  

- Nettoyage et désinfection des équipements et conduites 

- Utilisation temporaire d'une source d'eau externe conforme 

Action corrective 

(prévention de récidive) 

- Recherche de la cause de la contamination (ex. défaillance du 

système de traitement, tuyauterie endommagée) 

- Réparation ou remplacement de l’équipement en cause 

- Renforcement du plan de contrôle de l’eau (analyses plus 

fréquentes) 

- les tuyaux, robinets doivent être munis du dispositif anti 

refoulement  

- Mise à jour des procédures internes 

- Formation du personnel concerné 

Tableau 4 : exemple sur une non-conformité détecté 

3.5.1.10 ANNEXES : 

 Plan du réseau d’eau de l’unit

L’enregistrement 

de vérification 

Check-list 

de 

maintenance 

Check-list de 

maintenance 

Check-list de 

maintenance 

Rapport de 

laboratoire 
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 Fiche technique du matériel de traitement d’eau 

 Procédure de nettoyage et désinfection des réservoirs d’eau 

 Check liste de l’alimentation en eau  

 LABORATOIRE DE 

CONTROLE 

QUALITE 

N° DE REF 1 

RAPPORT DE 

CONTRÔLE DU 

L’ALIMENTATION 

EN EAU 

LA DATE DE 

CREATION 

14/06/2025 

VERSION 1/4 

L’eau Oui Non 

Existe-t-il un plan de potabilisation 

ou de traitement de l’eau ? 
  

Y a-t-il une analyse périodique de la 

qualité de l’eau ? (bactériologique et 

physic-chimique) 

  

Est-ce que la concentration minimale 

du chlore résiduel libre de l’eau 

fournie aux usagers par le réseau de 

distribution est fixée à 0,1 mg/1 

  

Ya-t-il une vérification de l'hygiène 

des bâches a eau ? 
  

Est-ce que le nettoyage des 

ustensiles, des matériels et des 

équipements mis en contact avec les 

feuilles de bricks se fait avec l’eau 

potable ? 

  

Tableau 5 : checklist de l’alimentation en eau
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3.5.1.11 OBJETIF DE TRANSPORT :  

Ce chapitre a pour objet de définir les conditions et mesures nécessaires pour garantir que le 

transport des denrées alimentaires respecte les normes d'hygiène et de sécurité alimentaire, afin 

d'éviter toute contamination ou altération des produits durant leur acheminement. 

3.5.1.12 DOMAINE D'APPLICATION 

Ce chapitre s'applique à tous les véhicules et équipements utilisés pour le transport des denrées 

alimentaires, ainsi qu'au personnel impliqué dans les opérations de chargement, de transport et de 

déchargement. 

3.5.1.13 RESPONSABILITÉS 

3.5.1.13.1 Le responsable logistique : 

 Veille à l'application des procédures de transport dans des conditions hygiéniques. 

3.5.1.13.2 Le responsable qualité / HACCP : 

 Les vérifications nécessaires pour s'assurer du respect des normes 

3.5.1.14 DÉFINITIONS ET ABRÉVIATIONS : 

3.5.1.14.1 Transporteur : 

  : Toute personne ou entreprise responsable du transport des denrées alimentaires. 

3.5.1.14.2 Véhicule adapté : 

 Moyen de transport conforme aux exigences d'hygiène et de température requises pour les denrées 

alimentaires. 

3.5.1.15 RÉFÉRENCES RÉGLEMENTAIRES ET NORMATIVES 

3.5.1.15.1 Décret exécutif n° 17-140 du 11 avril 2017 

 (Chapitre 9 : Prescriptions applicables au transport). 

3.5.1.15.2 Normes internationales (ISO 22000, Codex Alimentarius)  

Relatives au transport des denrées alimentaires. 

3.5.1.15.3 Codex Alimentarius (CAC/RCP 47-2001) : 

Principes généraux d'hygiène alimentaire – Transport
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3.5.1.16 Dangers identifiés :  

 Biologiques (croissance microbienne, contamination croisée)  

 Chimiques (résidus de produits nettoyants, contamination par des substances nocives)  

 Physiques (présence de corps étrangers, chocs thermiques 

 Danger allergène : contamination croisée avec des substances allergènes. 

 

3.5.1.17 Mesures de maîtrise : 

 Le matériel ou le moyen destiné au transport des denrées alimentaires doit être 

exclusivement affecté à cet usage 

 Ce matériel ou moyen de transport doit être doté̀ des aménagements et des équipements 

nécessaires pour assurer une bonne préservation et empêcher toute altération des denrées 

alimentaires transportées. 

 Dans tous les cas, les spécifications légales et règlementaires en matière de transport doivent 

être strictement respectées. 

 Le matériel ou le moyen destiné̀ au transport des denrées alimentaires doit : 

 Être conçu et construit de manière à pouvoir être convenablement nettoyé et/ou désinfecté  

 Être propre et en bon état d’entretien de manière à le protéger contre toute contamination 

 Maintenir les denrées alimentaires dans des conditions de température et d’humidité̀             

appropriées et autres conditions nécessaires pour les protéger contre toute prolifération de 

germes pathogènes ou indésirables ou contre toute détérioration de nature à les rendre 

impropres à la consommation.   

 Maintenir les denrées alimentaires dans des conditions de température et d’humidité̀ 

appropriées et autres conditions nécessaires pour les protéger contre toute prolifération de 

germes pathogènes ou indésirables ou contre toute détérioration de nature à les rendre 

impropres à la consommation.  

 Lorsque le matériel ou le moyen de transport permet de transporter différentes denrées 

alimentaires en même temps, ces dernières doivent être séparées efficacement de manière à 

éviter toute contamination croisée.
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3.5.1.18 VÉRIFICATION : 

Tableau 6 : vérification de transport  

Paramètre 
Mode de 

vérification 
Fréquence Responsable Enregistrement 

Propreté du 

véhicule 

Visuel + 

prélèvements 

Avant chaque 

chargement 

Responsable 

logistique 
Fiche de contrôle 

Respect de la 

chaîne du froid 

Enregistreur de 

température 

Pendant le 

transport 

Chauffeur + 

Qualité 

Rapport de 

traçabilité 

Hygiène du 

personnel 
Audit visuel Aléatoire 

Responsable 

HACCP 

Check-list 

hygiène 

 

3.5.1.19 CORRECTIONS ET ACTIONS CORRECTIVES 

3.5.1.19.1 Correction immédiate :  

En cas de non-conformité (ex. : véhicule sale), le chargement est interrompu jusqu’à 

régularisation. 

3.5.1.19.2 Action corrective :  

Si des écarts répétés sont constatés, une formation renforcée est organisée pour le personnel 

concerné 

3.5.1.20 ANNEXES : 

 Fiche de contrôle véhicule 

 Procédure de nettoyage des moyens de transport 

 Fiche de contrôle de transport 

 Registre des températures 

 

 Check liste de transport 

 



 

 

 

 Date: ..............................................    Chauffeur / Transporteur : 
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 .............................................. 

 Contrôleur Qualité : ..............................................    Visa : .............................................. 

TRANSPORT Oui Non 

Le moyen de transport est-il 

exclusivement destiné au 

transport des denrées 

alimentaires ? 

  

Est-il propre et en bon état 

d'entretien ? 

  

Est-il conçu pour être 

nettoyé et/ou désinfecté 

facilement ? 

  

Y a-t-il des moyens de 

séparation pour éviter toute 

contamination croisée entre 

produits ? 

  

Le véhicule est-il équipé 

pour maintenir les 

conditions 

d'humidité/température 

adéquates ? 

  

Les denrées sont-elles bien 

protégées contre toute 

contamination physique, 

chimique ou biologique ? 

  

Les normes légales et 

réglementaires de transport 

sont-elles respectées ? 

  

Avez-vous avisé le 

responsable concerné ? 

  

Tableau 7 : checklist de transport 



 

 

 

Observations : 

.................................................................................................................... 

.................................................................................................................... 

.................................................................................................................... 

 

 Visa chef logistique / Transport : .............................................. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Chapitre 4 : 

Résultats et discussions 
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4 Resultats et discussion : 

Ce chapitre est dédié à la partie pratique de notre étude, qui vise à présenter les résultats obtenus 

suite à la mise en œuvre partielle de deux bonnes pratiques d’hygiène (BPH) essentiels : 

l’approvisionnement en eau et le transport des denrées alimentaires, au sein de l’unité SARL BZ 

Trading and Business, conformément aux exigences du décret exécutif n°17-140 relatif aux règles 

d’hygiène applicables aux établissements de production alimentaire. Ces résultats s’appuient sur 

l’analyse du diagnostic initial, les actions correctives effectivement mises en œuvre, ainsi que sur 

l’évaluation de leur impact sur le système de maîtrise de la sécurité sanitaire des aliments. 

Ce qui suit présente les résultats obtenus pour chacun des BPH, accompagnés d’une discussion 

critique permettant d’évaluer l’efficacité des mesures adoptées et les axes potentiels 

d’amélioration. 

Pour y répondre, un diagnostic a été réalisé. Il permet d’évaluer le degré de conformité de chaque 

programme par rapport aux exigences d’hygiène et de sécurité  

4.1 Grille d’auto-évaluation de l’approvisionnement en eau : 

La source  Article État de l'exigence Code 

Décret exécutif n° 14-96 

du 4 mars 2014 : 

Art 4-bis Satisfaisant NPS = 1 

PRESCRIPTIONS 

APPLICABLES A 

L'ALIMENTATION 

EN EAU Décret exécutif 

n° 17-140 du 11 avril 

2017 : 

Art. 25 Satisfaisant NPS = 1 

Art. 26 Satisfaisant NPS = 1 

Tableau 8 ; Grille d’auto-évaluation de l’approvisionnement en eau   

% de satisfaction = 
(𝟑∗𝟏)+(𝟎∗𝟎.𝟓)+( 𝟎∗𝟎)

𝟑+𝟎+𝟎 
 * 100= 100% 
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Figure 5 : cercle graphique explique l’état de conformité des exigences du 

transport 

4.1.1 Interprétation : 

En se basant sur la grille d’auto-évaluation, le taux global de satisfaction des exigences 

réglementaires liées à l’alimentation en eau  dans l’unité de production  est de 100 %. Ce résultat 

reflète une bonne application des prescriptions du décret exécutif n°17-140 et le Décret exécutif 

n° 14-96 du 4 mars 2014   

4.2 Grille d’auto-évaluation de transport : 

Article Les sous articles  État de l'exigence Code 

Art. 34 a.  Satisfaisant NPS = 3 

b.  

c.  

Art. 36 a.  Satisfaisant NPS = 3 

b.  

c.  

d.  

Art. 37 a.  Non satisfaisant NPNS = 1 

Tableau 9 : Grille d’auto-évaluation de transport

100%

0%0%

les etats des exigences de l'alimentation en eau selon la 
norme 17-140  

satisfaisant peu satisfaisant non satisfaisant
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% de satisfaction = 
(𝟔∗𝟏)+(𝟎∗𝟎.𝟓)+( 𝟏∗𝟎)

𝟔+𝟎+𝟏 
 * 100= 85.71% 

 

Figure 6 : cercle graphique explique l’état de conformité des exigences du 

transport 

4.2.1 Interprétation : 

En se basant sur la grille d’auto-évaluation, le taux global de satisfaction des exigences 

réglementaires liées au transport des denrées alimentaires est de 85.71 %, bien que l’exigence 

relative à la séparation des denrées lors du transport (article 37) n’ait pas été respectée. Une action 

corrective spécifique est donc nécessaire pour atteindre une conformité totale. 

La majorité des exigences sont marquées comme (Satisfaisant) 85.71 %, ce qui indique que les 

processus et équipements de transport respectent les normes d'hygiène et de sécurité alimentaire. 

Ce résultat reflète une bonne application des prescriptions du décret exécutif n°17-140 telles que :  

 Utilisation exclusive des véhicules pour le transport des denrées alimentaires. 

 Présence des aménagements nécessaires pour préserver les denrées. 

 Respect des spécifications légales et réglementaires.

86%

0%
14%

les etats des exigences de transport solon la 
norme 17-140 

satisfaisant peu satisfaisant non satisfaisant
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 Conception des véhicules permettant un nettoyage et une désinfection efficaces. 

 Maintien des conditions de température et d'humidité appropriées. 

Une seule exigence est marquée comme "NS" (Non Satisfaisant) : 

Donc il faut Séparation efficace des denrées alimentaires pour éviter la contamination croisée. Cela 

signifie que les moyens de transport ne disposent pas de systèmes adéquats (compartiments, 

barrières physiques, etc.) pour séparer les différents types de produits, ce qui augmente le risque 

de contamination croisée. 

Pour la non-conformité identifiée, il est recommandé de : 

 Mettre en place des systèmes de séparation dans les véhicules (cloisons, conteneurs 

distincts, etc.). 

 Former le personnel sur les bonnes pratiques de chargement pour éviter les mélanges de 

produits sensibles. 

 Documenter les procédures de séparation et inclure des vérifications spécifiques dans les 

check-lists de contrôle. 

 

4.3 Analyse les resultats par aticle :  

 

Article Les sous articles Constat : Proposition : 
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Art. 25. Sans 

préjudice de la 

règlementation en 

vigueur, les 

établissements où 

sont manipulées et 

préparées les denrées 

alimentaires, doivent 

disposer de quantités 

suffisantes d’eau 

potable. L'emploi 

d'eau potable est 

imposé̀ pour tous les 

usages où il y a 

possibilité de 

contamination des 

denrées alimentaires, 

notamment : 

pour le nettoyage des 

ustensiles, des 

matériels et des 

équipements mis en 

contact avec ces 

denrées ; 

L'eau utilisée provient 

du réseau public (eau 

de robinet). Cette 

source 

d'approvisionnement 

présente l'avantage 

d'être contrôlée 

régulièrement par les 

autorités 

compétentes, ce qui 

contribue à garantir sa 

potabilité. 

Mettre en place 

l’archivage des 

résultats d’analyses. 

pour leur 

manipulation et leur 

transformation. 

La conformité est 

partiellement 

respectée, absence de 

preuves 

documentaires 

systématiques. 

Mettre en place 

l’archivage des 

résultats d’analyses 

Tableau 10: les constats et les propositions des articles de transport 

4.3.1 Commentaire : 

Bien que l’eau utilisée soit potentiellement exploitable, l’absence d’ l’archivage des résultats 

d’analyses de traitement et de procédures formalisées constitue un risque sanitaire. Des actions 

correctives sont nécessaires pour garantir la qualité microbiologique et physico-chimique de 

l’eau utilisée dans le processus de production des feuilles de bricks  
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Article Les sous articles  Constat : Proposition : 

Art. 34 Le matériel de transport 

doit être exclusivement 

destiné aux denrées 

alimentaires. 

La conformité est 

respectée, affectation 

spécifique au transport 

alimentaire 

observée. 

Mettre en place un 

système de signalétique 

claire ou de marquage 

pour éviter tout usage 

détourné. 

Équipements nécessaires 

pour préserver et éviter 

l’altération des denrées. 

Équipements 

partiellement conformes, 

présence de moyens de 

réfrigération ou de 

protection non 

systématiquement 

vérifiée. 

Vérification régulière de 

l’intégrité des 

équipements et 

maintenance préventive. 

Respect strict des 

spécifications légales et 

réglementaires. 

Conformité affichée mais 

absence de preuves 

documentaires 

systématiques. 

Documenter 

systématiquement les 

contrôles (checklists, 

rapports de conformité). 
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Art. 36 Matériel conçu pour être 

nettoyé/désinfecté. 

Conformité observée, 

mais planification du 

nettoyage pas toujours 

formalisée. 

Établir un plan de 

nettoyage avec traçabilité. 

Propreté et bon état 

d’entretien.  

 

Véhicules globalement 

propres, mais état d’usure 

non évalué 

systématiquement. 

. Mettre en œuvre un 

programme d’entretien 

régulier avec fiches de 

suivi. 

Maintien des conditions 

appropriées (température, 

humidité, etc.). 

. Conditions non 

systématiquement 

contrôlées (absence de 

capteurs/registre). 

Installer des dispositifs de 

mesure et archiver les 

relevés. 

Art. 37 Séparation efficace lors 

du transport de différentes 

denrées 

Non-conformité observée 

– absence de 

cloisonnement ou de 

séparateurs dans les 

véhicules. 

Installer des cloisons ou 

utiliser des bacs 

spécifiques pour chaque 

type de denrée. 

Tableau 11 : les constats et les propositions des articles de transport 

4.3.2 Commentaire :  

L’analyse des exigences applicables au transport des denrées alimentaires révèle que, malgré une 

volonté manifeste de respecter les règles d’hygiène et de sécurité, plusieurs insuffisances 

subsistent. Certaines pratiques, comme la propreté des véhicules et l’utilisation exclusive pour les 

produits alimentaires, sont globalement observées. Toutefois, l’absence de preuves documentaires, 

la non-formalisation des plans de nettoyage, et surtout l’absence de séparation des denrées pendant 

le transport, constituent des points de non-conformité notables. 

Les écarts identifiés présentent un risque significatif de contamination croisée et d'altération des 

produits, menaçant directement la sécurité alimentaire. Pour garantir la conformité réglementaire 

et sécuriser la chaîne logistique, des mesures correctives immédiates s'imposent : documentation 

rigoureuse des procédures, formalisation des protocoles opérationnels, et installation 

d'équipements adaptés (systèmes de contrôle, séparation physique des produits, dispositifs de 

monitoring). Cette transformation nécessite l'évolution du système de transport vers une approche 

préventive et traçable, intégrant des contrôles systématiques à chaque étape d'acheminement. Le 
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En résumé, le système de transport doit évoluer d’une logique d’observation pratique vers une 

gestion préventive, traçable et conforme aux exigences réglementaires, afin d’assurer une sécurité 

optimale des produits tout au long de leur acheminement.
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passage d'une logique empirique à une gestion standardisée et documentée constitue la clé pour 

assurer la sécurité sanitaire des produits tout au long de la supply chain, tout en répondant aux 

exigences des normes en vigueur. 
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Conclusion général :  

À l’issue de notre étude menée au sein de l’entreprise SARL BZ TRADING AND BUSINESS, 

nous avons pu constater l’importance cruciale de la mise en place des Bonnes Pratiques d’Hygiène 

(BPH) comme fondement préalable à l’introduction du système HACCP. L’évaluation des deux 

bonnes Pratiques d’Hygiène, à savoir l’approvisionnement en eau et le transport, a permis de 

dresser un diagnostic précis sur le niveau de conformité aux exigences réglementaires, notamment 

celles édictées par le décret exécutif n°17-140. 

Les résultats obtenus révèlent un taux de conformité satisfaisant pour l’approvisionnement en eau 

(100 %), témoignant d’une gestion efficace de cette ressource essentielle à la sécurité sanitaire des 

aliments. En revanche, le volet transport a mis en lumière certaines non-conformités, notamment 

d’ordre documentaire et organisationnel, avec un taux de conformité de 85,71 % avec un taux de 

conformité de 92,855 % . Ces écarts, bien que partiels, soulignent la nécessité d’un renforcement 

des procédures et d’une meilleure traçabilité. 

L’approche méthodologique basée sur des grilles d’auto-évaluation, des observations directes et 

une collaboration avec les responsables de l’entreprise, a permis d’identifier les points forts du 

système en place, ainsi que les axes d’amélioration prioritaires. Ces constats ont été traduits en 

propositions d’actions correctives concrètes, en vue de garantir une amélioration continue du 

système qualité de l’unité de production. 

Cette démarche, bien que limitée à deux BPH, constitue un point de départ solide vers une 

application progressive et rigoureuse du système HACCP, garantissant à terme la salubrité des 

feuilles de brick et la confiance des consommateur 
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 Annexe 1 : Paramètres de qualité de l’eau de consommation humaine  

 



Annexes    

  

 

Annexe 2 : suite à (annexes 1) 
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Annexe 3 : Paramètres avec valeurs indicatives 
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N

° 

Élément à vérifier 

C
o

n
fo

rm
e 

N
o

n
 

co
n

fo
rm

e 

Observations / 

Actions correctives 

1 Le réservoir est-il inscrit dans le plan de nettoyage/désinfection ? 
   

2 La fréquence du nettoyage est-elle définie et respectée ? 
   

3 Le personnel chargé du nettoyage est-il formé et identifié ? 
   

4 

Le produit de nettoyage est-il adapté et conforme (fiches 

techniques disponibles) ? 
   

5 Le produit de désinfection est-il homologué et bien dosé ? 
   

6 Le matériel utilisé est-il propre, réservé à cet usage ? 
   

7 Le réservoir est-il entièrement vidé avant l’opération ? 
   

8 Un rinçage à l’eau potable est-il effectué après le nettoyage ? 
   

9 

Un temps de contact suffisant est-il respecté pour la désinfection 

? 
   

1
0

 

Les eaux usées sont-elles évacuées sans risque de recontamination 

? 
   

1
1

 

Un prélèvement et une analyse de l’eau sont-ils effectués 

régulièrement ? 
   

1
2

 

L’opération est-elle enregistrée (fiche de suivi remplie, signée, 

datée) ? 
   

13 

Une vérification visuelle du réservoir est-elle effectuée après 

intervention ? 
   

14 

En cas de non-conformité (biofilm, mauvaise odeur…), une action 

corrective est-elle appliquée ? 
   

 

Annexe 4 :check-list  pour le nettoyage et désinfection des réservoirs d’eau 



Annexes 

  

 

 



Annexes 

  

 

 

 

 

 



Annexes 

  

 

Annexe 5 : les 15 chapitrent du décret 17 _140
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