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Résumé

La sécurité sanitaire des aliments est devenue 1’une des préoccupations majeures des
industriels du secteur agroalimentaire. En effet, en plus de I’inspection traditionnelle qu’ils
effectuent sur le produit fini, ils procédent a 1’application des bonnes pratiques d’hygi¢ne et a
la mise en place d’une démarche préventive visant a identifier, évaluer et maitriser les
dangers, afin de réduire a néant les risques de contamination, générés tous le long de la chaine
de fabrication, et garantir la sécurité des aliments et la santé des consommateurs. Dans ce
contexte notre travail a porté pour objectif d’élaborer un systéme de gestion des programmes
prérequis au niveau de la SARL AMOUR SEMOULERIE ;

L’élaboration d’un systéme de gestion des programmes prérequis selon I'ISO/TS 22002-5
version 2019 repose principalement sur 1’identification des dangers et la mise en place des
mesures de maitrise nécessaires tout en répondant sur les trois questions : qui fait quoi et
comment ? Et nous avons évalué le degré d’application des mesures de maitrises selon les

exigences de la norme ISO/TS 22002-5:2019 ;

Les résultats d’évaluation concernant le respect de la norme étudiée montrent une grande
satisfaction qu’est de 93,99%. L'évaluation montre qu'il existe des facteurs encourageants et
d'autres lacunes. Par conséquent, des recommandations ont été proposées pour améliorer la

conformité au PRP de la norme.

Mots clés :

ISO/TS 22002-5, PRP, sécurité des aliments, stockage et transport, AMOUR SEMOULERIE



Abstract

Food safety has become one of the major concerns of food industry. In addition to their
traditional inspection of the finished product, they apply good hygiene practices and
implement a preventive approach to identify, assess and control hazards, in order to reduce
the risk of contamination, generated all along the production line, and to guarantee the safety
of food and the health of consumers. In this context our work has aimed to develop a system
of management of prerequisite programs at the level of SARL AMOUR SEMOULERIE;

The development of a prerequisite program management system according to ISO/TS 22002-
5 version 2019 is based mainly on the identification of hazards and the implementation of the
necessary control measures while answering the three questions: who does what and how?
And we assessed the degree of application of the control measures according to the
requirements of ISO/TS 22002-5:2019;

The evaluation results concerning compliance with the standard studied show a high
satisfaction that is 93.99%. The evaluation shows that there are encouraging factors and other
gaps. Therefore, recommendations were proposed to improve compliance with the Standard’s

Prerequisite Program.

Keywords:

ISO/TS 22002-5, PRP, storage and transport, Food safety, AMOUR SEMOULERIE
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Introduction

Introduction La qualité sanitaire est considérée comme une des dimensions de ce qui définit la
qualité intrinséque d’un produit alimentaire au méme titre que I'absence de défauts, la qualité
organoleptique (gustative) et la qualit¢ d’usage (en lien par exemple avec le
conditionnement).La maitrise du risque sanitaire des aliments fait partie intégrante de la
stratégie des firmes agroalimentaires. Les entreprises mettent en place des dispositifs
organisationnels aptes a générer une maitrise efficiente des risques, a travers la conformation
a des reférentiels assez stricts, répondant a des normes publiques ou a des standards privés.
(Marouseau, G., 2002.)

L’une des normes les plus répondues au niveau des industries agroalimentaires, nous trouvons
la norme ISO 22000, cette derniére est une norme internationale élaborée par I’organisme
international de standardisation (ISO) pour assurer la sécurité sanitaire et la salubrité des
produits destinés a la consommation humaine. En effet, cette norme présente les exigences
relatives a un systeme de management de la sécurité des denrées alimentaires (SMSDA)
comprenant les éléments importants qui permettent d’assurer la sécurité des aliments a tous
les niveaux de la chaine alimentaire.de 1I’importance d’élaborer des produits stirs, qui devient
de plus en plus exigeant en matiere de qualité et sécurité sanitaire des aliments. (Cisse. I,
2005)

Le systeme de management de la sécurité des aliments est basé sur 4 éléments, considérés
comme essentiels par la norme pour garantir la sécurité des denrées alimentaires a tous les
niveaux de la chaine alimentaire : La communication interactive, 1’approche systémique
(management du systeme), les programmes préalables (programmes prérequis) et les principes
HACCP (COMMISSION DU CODEX ALIMENTARIUS, 2017)

Les PRP conditions et activités de base nécessaires au sein de 1’organisme et tout au long de
la chaine alimentaire pour préserver la sécurité des denrées alimentaires (ISO 22000, 2018).
Le controle des PRP simplifie les plans HACCP et garantie 1’intégrit¢ de ces plans pour
assurer la salubrité des produits. C’est dans ce contexte et pour ces diverses raisons, il est
nécessaire d'élaborer un plan de prérequis lié a la production avant de mettre en ceuvre le plan
de management de la qualité selon la méthode HACCP (ISO/TS 22003, 2013)

En Algérie, Les services de protection du consommateur et de la repression des fraudes
vérifient la conformité des produits alimentaires mis sur le marché pour assurer la protection
du consommateur et veiller & la sécurité sanitaire de tous les aliments au cours des stades de
production, manutention, entreposage, transformation et distribution, afin de gérer tout risque
lié a la consommation de produits alimentaires non conformes, les services de contrdle

prennent toutes les mesures conservatoires conformement aux dispositions de la loi 09-03

1
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relative a la protection du consommateur et la répression des fraudes et le décret exécutif
n°12-203 du 6 mai 2012 relatif aux regles applicables en matiére de sécurité des produits
(Ministere du commerce Algérie, 2017)

Aussi le décret exécutif n°17-140 du 11 avril 2017 a pour objet de fixer les conditions
d’hygiéne et de salubrit¢ lors du processus de mise a la consommation des denrées
alimentaires destinées a la consommation humaine. (Jora, 2017)

En conséquence, les entreprises algériennes du secteur agroalimentaire sont de plus en plus
obligées de fournir des preuves de maitrise de la sécurité des denrées alimentaires pour éviter
les conséquence négative sur la santé¢ publique, sur 1’économie dans toute la chaine
alimentaire et se mettre ainsi en conformité avec la réglementation nationale et internationale.
Les céréales occupent a 1’échelle mondiale une place primordiale dans le systeéme agricole. Ils
sont considérés comme une principale source de la nutrition humaine et animale (Slama et al.
2005). En Algérie, les produits céréaliers, dont le blé, occupent une place importante dans le
systeme alimentaire et I'économie nationale. Récemment, la consommation de péates a
considérablement augmenté. La naissance de plusieurs groupes privés correspond a

I'émergence de structures industrielles de plus en plus denses. (Djermoun, 2009).

Les travaux en cours s'inscrivent dans ce cadre, et a pour but d’élaborer un systéme de gestion

des programmes prérequis au niveau de la SARL AMOUR SEMOULERIE, afin de bien
maitriser les dangers lies a tous les PRP suivant la méthode PDCA.

Pour bien éclaircir ce theme, deux parties seront traitées dans le corps de ce présent document.
La premiere partie expose 03 chapitres traitants la bibliographie sur la qualité, la sécurité des
denrées alimentaire, les PRPs et quelques généralités sur le blé. La deuxieme partie, partie
pratique, commence par une présentation de 1’organisme d’accueil, ainsi que le matériel et
méthodes utilisés, ensuite nous exposons les résultats et discussion du travail. Enfin, nous

terminons par une conclusion.
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Chapitre 01. Géneralités sur la qualité et la sécurité des denrées alimentaire

1. Qualité agroalimentaire :

Les aliments sont des produits différents des produits industriels. Leurs
particularités sont a l’origine de contraintes spécifiques du secteur de 1’agroalimentaire
(Multon, Davenaas, 1994)

» Ce sont des produits de composition organique ou biologique, qui présentent une
durée de vie limitée ;

» Ce sont des produits ingérés, cette utilisation particuliere justifie la place importante
des caractéristiques organoleptiques et nutritionnelles dans ce secteur ainsi que la lutte
contre les contaminations chimiques, ou biologique qui rendraient la consommation du
produit dangereuse pour le consommateur ;

> Enfin, I’aliment véhicule un héritage socioculturel non négligeable.

11 est ainsi possible de parler de « qualité alimentaire » c¢’est-a-dire « 1’aptitude du produit

a bien nourrir. » L’aliment doit en effet fournir a son consommateur, « dans des conditions de
sécurité compléte, les nutriments et 1’énergie nécessaires a son métabolisme vital. »

La qualité alimentaire peut se décliner en trois éléments : « la qualité hygiénique », « la
qualité nutritionnelle » et « la qualité organoleptique ». (Multon, 1994)

2. Composants de la qualité dans agroalimentaire

2.1.Qualité hygiénique ou sanitaire
L’innocuité d’un aliment correspond a une qualité seuil et la norme zéro défaut doit

étre atteinte pour certains systémes aliment-microorganisme en particulier a partir du moment
ou la présence du microorganisme dans le produit risque d’avoir une incidence défavorable et
parfois trés grave sur la santé du consommateur (CUQ, 2007).
2.2.Qualité nutritionnelle
Integre I’aptitude a satisfaire les besoins quantitatifs et qualitatifs de 1’organisme, et
I’apport d’effets bénéfiques et préventifs sur la santé.
2.3.Qualité sensorielle ou organoleptique
Traduit la perception par les cing sens par rapport aux préférences personnelles (pré-
acquises).
2.4.Qualité d’usage ou de service
Integre D’aptitude a la conservation, la commodité d’emploi, la disponibilite,
I’information au niveau de 1’étiquetage et certains aspects économiques et commerciaux

(garantie, restitution, échange...etc.).
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3. Notions relatives a la sécurité des aliments
Selon la définition normalisée 1SO (International standardisation organisation) établie
en 1989, la qualité est ’ensemble des propriétés et caractéristiques d’un produit ou
service qui lui conférent I’aptitude a satisfaire des besoins exprimés ou implicites.
(ECK ET GILLIS, 2006).
4. Assurance qualité
Pour satisfaire ses objectifs en matiére de qualité, une entreprise sera amenée a mettre
en place une démarche d’assurance de la qualité. L’assurance qualité est I’ensemble des
actions préétablies et systématiques nécessaires pour donner la confiance appropriée en ce
qu'un produit ou service satisfera aux exigences données relatives a la qualité. Elle doit
donner confiance au client, dans sa capacité a satisfaire régulierement ses besoins, mais aussi
a sa direction, dans sa capacité a maintenir la qualité. Elle représente donc clairement le choix
d’une stratégie par I’entreprise (FEINBERG et al, 2006).

5. Hygiéne et sécurité des aliments
Selon I’Organisation Mondiale de la Santé (OMS) et 1’Organisation des Nations Unies
pour I’alimentation et 1’agriculture (FAO) (2003), les termes de sécurité sanitaire et de
qualité des aliments risquent parfois d’induire en erreur. La sécurité sanitaire des
aliments tient compte de tous les risques, chroniques ou aigus, susceptibles de rendre
les aliments préjudiciables a la santé du consommateur. Cet impératif n’est pas
négociable. La qualité désigne toutes les autres caractéristiques qui déterminent la
valeur d’un produit pour le consommateur.
6. Hygiéne des aliments
L’hygiéne selon la norme frangaise (NF) V 01-2002 relative a I'hygiéne des aliments
désigne l'ensemble des conditions et mesures nécessaires pour assurer la seécurité et la
salubrité des aliments a toutes les étapes de la chaine alimentaire.
7. Notion de dangers liés a la sécurité des aliments
Les dangers liés a la sécurité des aliments renvoient a tout agent ayant le potentiel de
causer des effets indésirables sur la santé des consommateurs. 1l y a danger pour la sécurité de
I’aliment lorsque celui-ci (I’aliment) est exposé a des agents susceptibles d’entrainer sa
contamination. Ces Dangers peuvent étre biologiques, chimiques, physiques, allergénes,
nutritionnels ou de par leur Nature, liés a la biotechnologie.

Les dangers peuvent étre introduits dans les aliments en tout temps, durant la traite ou la
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Récolte, la formulation, la transformation, I'emballage et I'étiquetage, le transport,
I'entreposage, La préparation ou le service.
Autrement dit, on entend par danger, tout agent biologique, chimique ou physique,
Présent dans un aliment ou état de cet aliment pouvant entrainer un effet néfaste sur la santé.
(AFNOR, 2008).
8. Notion de risque lié a la sécurité des aliments
Le terme « risque » est défini comme étant une fonction de la probabilité et de la
gravité d’un effet néfaste sur la santé, du fait de la présence d’un danger.
La notion du danger est donc a ne pas confondre avec la notion du risque qui, dans le contexte
de la sécurité des denrées alimentaires, désigne une fonction de la probabilité d’un effet
néfaste sur la santé (par exemple, contracter une maladie) et de la gravité de cet effet (déces,
Hospitalisation, absence au travail ...) lorsque le sujet est exposé a un danger spécifique
(Boutou, 2008).
9. Référentiels sur la sécurité alimentaire
En plus de la grande famille ISO 22000, d’autres référentiels viennent soutenir la
qualité a travers les démarches de conformité des modes de production et de transformation
aux bonnes pratiques qui regroupent en plus des démarches volontaires et gouvernementales
(bonnes pratiques agricoles, bonnes pratiques de transformation et méthode HACCP ), les
démarches privés, tels que le guide du codex Alimentarius , IFS et BRC ,FSSC22000...
9.1. Principes généraux d’hygiéne du Codex Alimentarius
Le Codex Alimentarius, ou" le code alimentaire” est un recueil de normes
alimentaires, le Codex Alimentarius comprend des normes pour les principaux produits
alimentaires, traités, semi-traités ou bruts, destinés a étre livrés aux consommateurs ainsi que
toute matiere utilisée pour la préparation d'aliments sera incluse dans la mesure ou cela est
nécessaire pour atteindre les objectifs du Codex déja définis. Le Codex Alimentarius
comporte des dispositions sur I'nygiene alimentaire, les additifs alimentaires, les résidus des
pesticides et de médicaments vétérinaires, les contaminants, I'étiquetage et la présentation, les
méthodes d'analyse et d'échantillonnage, et I'inspection et la certification des importations et
des exportations (Codex Alimentarius, 2018).
Codex Alimentarius adoptés en 1969. Amendés en 1999. Révisés en 1997, 2003, 2020.
Corrections rédactionnelles en 2011(Codex Alimentarius)
9.2.1FS (Food Safety Initiative)
Les référentiels IFS sont des documents d'harmonisation, applicables aux denrées

alimentaires, aux produits et aux services, qui garantissent que les entreprises certifiées selon
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les référentiels IFS produisent un produit conforme/proposent un service aux spécifications
convenues avec les clients, et qu'elles travaillent sans cesse a améliorer les processus.
L'IFS a été créé en 2003 et s'appelait a I'époque International Food Standard. Depuis sa
création, I'entreprise a enregistré une croissance annuelle de 10,9 %, a étoffé son offre de six
référentiels supplémentaires, et deploie ses activités dans le monde entie (www.ifs-
certification.com, 2014)
9.2.1. Objectifs premiers du référentiel IFS sont:
» D’établir un référentiel commun, avec un systéme d’évaluation uniforme,
> De travailler avec des organismes de certification accrédités et des auditeurs qualifiés,
» Dr’assurer la transparence et la possibilité de comparaisons tout au long de la chaine
d’approvisionnement,
> De réduire les codts et le temps liés aux audits, tant pour les distributeurs que pour les
fournisseurs.
La premiere publication de I'lFS a été I'lFS Food, puis d'autres publications ont eu lieu:
L’IFS Broker, I'lFS Cash&Carry/Wholesale, I’I[FS Food Store, I'IFS DPH, I'IFS Logistique
et I’IFS PACsecure (www.ifs-certification.com, 2014).
9.3.BRC (British Retail Consortium)

"Créée et publiée en 1998, la norme BRC a depuis été réguliérement mise a jour en vue
de refléter les derniéres réflexions en matiére de sécurite des denrées alimentaires est
maintenant utilisée dans le monde entier. Actuellement, c’est la version 6 qui est en vigueur.
Elle sert de cadre aux fabricants de denrées alimentaires afin d’aider a la fabrication
d’aliments sains et gérer la qualité de leurs produits afin de répondre aux attentes de leurs
clients. La norme mondiale de sécurité des denrées alimentaires a été élaborée afin de définir
les criteres de sécurité, de qualité¢ et de production requis au sein d’une entreprise de
production de denrées alimentaires pour satisfaire aux obligations en matiere de respect de la
Iégislation et de protection du consommateur" (British Retail Consortium, 2011).

9.4.FSSC (Food Safety System Certification)

La norme FSSC 22000 (Food Safety System Certification) est une des normes de
sécurité des denrées alimentaires reconnues par le GFSI (Global Food Safety Initiative). Elle
est régie par un organisme indépendant, La Fondation FSSC. Le référentiel est basé sur des
standards existants internationaux, 1’ISO 22000 et les spécifications techniques globales
ISO/TS 22003, et sectorielles pour les programmes prérequis ISO/TS 22002, ainsi que sur des
exigences additionnelles spécifiques a ce standard. (Norme FSSC (Food Safety System)
Certification 22000 version 4 : 2017)
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La nouvelle version de la FSSC 22000 est basée sur les exigences suivantes qui sont

nécessaire pour passer 1’audit pour la certification FSSC 22000-Qualité :

> les exigences de I'ISO 22000 pour toute organisation de la filiere agroalimentaire ;

> les exigences de I'ISO 9001 (si le FSSC-Qualité est exigé) ;

> les programmes prérequis adaptés (PRP) fondés sur les spécifications techniques pour
le secteur (p. ex. ISO/TS 22002-x ; PAS xyz) ;

> les exigences supplémentaires du FSSC 22000 telles que définies par nos parties
prenantes (FSSC22000.2020)
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1. Programmes preéalables (pré requis)

Si un établissement se lance dans 1’analyse des dangers et des mesures préventives qui
doivent y étre associées sans avoir mis en place au préalable les bonnes pratiques d’hygiéne et
les bonnes pratiques de fabrication, trop de dangers sont identifiés, et une liste interminable de
mesures préventives a mettre en place doit étre réalisée (Quittet et Nelis, 1999).

1.1.Définition du programme prérequis

Conditions et activités de base nécessaires au sein de 1’organisme et tout au long de la
chaine alimentaire pour préserver la securité des denréees alimentaires (1SO 22000, 2018). Les
prérequis doivent aider a la maitrise de :

»  laprobabilité d’introduction de danger dans le produit via I’environnement de travail ;
» la contamination biologique, chimique et physique des denrées alimentaires,
notamment les contaminations croisées ;
»  les niveaux de dangers liés a la securité des denrées alimentaires dans le produit et
I’environnement de production et de transformation (BLANC, 2009).
1.2.Intérét des PRP

La maitrise des PRP simplifie les plans HACCP et garantie I’intégrit¢ de ces plans
pour assurer la salubrité des produits. C’est dans ce contexte et pour ces diverses raisons que
les programmes prérequis liés & la production doivent étre mis en place avant la mise en
ceuvre du programme de gestion de la qualité selon la démarche HACCP (ISO/TS 22003,
2013).

2.Relations entre les niveaux de mesures de maitrise (PRP, PRPo et CCP)

Les plans PRPo et HACCP sont tres proches, et les organisations ont parfois du mal a le
distinguer, et par définition, PRP et PRPo sont des « conditions préalables », les deux
méthodes doivent étre considérées comme une condition préalable a tout processus d'analyse
des dangers. L'organisation peut alors décider que les mesures de contrdle les plus
importantes sont gérées par PRPo, tandis que seules quelques-unes sont gérées par le plan
HACCP, et vice versa. La principale différence entre CCP et PRPo est la limite critique. Elle
n’est pas imposée pour le PRPo par contre elle I’est pour le CCP (Boutou, 2008).

3. Contexte réglementaire des PRP

Les conditions d’hygiéne et de salubrité lors du processus de mise a la consommation

humaine des denrées alimentaires sont soumises a de nouvelles réglementations. Les denrées

alimentaires doivent étre protégées contre toute source de contamination ou altération
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susceptibles de les rendre impropres a la consommation humaine. C’est ce qui ressort du
décret exécutif qui vient d’étre publié sur le journal officiel.

Le décret exécutif n® 17-140 fixant les conditions d’hygiéne et de salubrité lors du processus
de mise a la consommation humaine des denrées alimentaires a été publié au Journal officiel
du 11 avril 2017.

I’¢tape de la production primaire, les établissements doivent mettre en place des procédures
en vue de s’assurer de la salubrité et de la sécurité des denrées alimentaires permanentes
fondées sur les principes du systéeme ” HACCP ” (Hazard Analysis Critical Control Point) :
qui est défini comme I’ensemble des actions et procédures écrites a mettre en place au niveau
des établissements pour évaluer les dangers et identifier les points critiques qui menacent la
salubrité et la sécurité des denrées alimentaires dans le but de les maitriser. (JORA, 2017)

4. Contexte normatif sur les PRP

Les normes peuvent étre élaborées par des organismes nationaux, régionaux ou
internationaux a activités normatives, ainsi que par des entreprises ou d'autres organismes
pour leur propre usage interne comme les organisations internationales de normalisation que
sont I'ISO et la CEI et leurs membres nationaux
Les Normes internationales publiées par L'Organisation internationale de normalisation (ISO)
ou la Commission électrotechnique internationale (CEI) sont des documents internationaux
consensuels élaborés par des représentants des comités membres de I''SO ou de la CEI, qui se
réunissent au sein de comités techniques internationaux. Les Normes internationales
contiennent des spécifications techniques ou d'autres criteres précis, qui assurent que les
matériaux, produits, processus, services, systemes ou personnes sont aptes a leur emploi prévu
(1SO 20121:2012).

5. Référentiels sur PRP

5.1.Guide de codex Alimentarius
Les PRP (ou principes généraux d’hygicene selon le Codex) donnent des bases solides
qui permettent de garantir ’hygiéne des aliments et doivent étre, au besoin, utilisées en
conjonction avec chaque code spécifique d’usages en matiére d’hygiéne, ainsi qu’avec les
reglements et directives régissant les critéres microbiologiques. Ils s’appliquent a la chaine
alimentaire depuis la production primaire jusqu’a la consommation finale, en indiquant les

contrdles d’hygiéne a exercer a chaque stade.
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Le Codex Alimentarius a défini un document qui suit la chaine alimentaire depuis la
production primaire jusqu’au consommateur final, en définissant les conditions d’hygiéne
nécessaires a la production d’aliments srs a la consommation. Ces codes et directives

spécifiques doivent étre considérés conjointement aux principes généraux ainsi qu’avec le

HACCP. (Boutou, 2008).

5.2.Guide PASA :

Selon le PASA Les PRP (Salubrité alimentaire) sont des Conditions et activités de base
essentielles pour maintenir un environnement salubre et de bonnes pratiques de fabrication
dans I’ensemble de 1’établissement. Avant d’élaborer ses plans HACCP, 1’établissement doit
¢laborer et mettre en ceuvre des programmes préalables pour aider a limiter 1’introduction
possible de dangers pour la salubrité des aliments produits due a I’environnement de travail et
aux pratiques opérationnelles. Donc les établissements doivent s’assurer que leurs
programmes préalables reflétent I’environnement de travail et les pratiques opérationnelles en
cours et qu’ils sont conformes aux politiques, manuels, procédures et réglements en vigueur
selon le secteur d’activités. (ACIA, 2014)

5.3.GLOBALGAP

GLOBAL GAP est un référentiel qualité principalement congcu pour rassurer les
consommateurs sur la maniére dont les produits alimentaires sont produits sur 1’exploitation
en réduisant au minimum I’impact nocif des activités agricoles sur I’environnement, en
diminuant I’utilisation des intrants chimiques et en garantissant une approche responsable de
la santé et la sécurité des travailleurs ainsi que le bien étre des animaux. En bref,
GLOBALGAP est une référentielle qualité garantissant les bonnes pratiques agricoles tout au
long de I’exploitation
Les bonnes pratiques agricoles (BPA) sont des "pratiques qui permettent d’assurer que
I'exploitation agricole est durable au niveau environnemental, économique et social, et

fabrique des produits alimentaires et non alimentaires sains et de bonne qualité (FAO.2017)

5.4.1FS (International Food Standard), BRC (British Retail Consortium)

Ces référentiels €laborés par la profession de la distribution sont des référentiels d’audit
des fournisseurs de produits a marque de distributeur. Ils s’inscrivent dans une logique
contractuelle entre le fournisseur et son client distributeur. Ils visent a mettre en place des
référentiels d’évaluation communs a la profession et centrés sur la qualité et la sécurité des

produits. Pour cela, ils évaluent, dans une entreprise agroindustrielle, la mise en place et
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I’efficacité¢ d’un plan HACCP et d’un systéme de management de bonnes pratiques d’hygiene
définies et documentées. Le systéme doit comprendre une dimension d’amélioration
permanente et de maitrise des exigences concernant I’environnement de 1’entreprise, les
produits, les process et le personnel. Les référentiels intégrent de nombreuses exigences que
I’on retrouve dans la norme ISO 9001:2008, sans toutefois imposer une certification du
systeme qualité selon cette norme. La certification IFS ou BRC par un organisme certificateur
atteste de [I’efficacité du systeme de management de la qualité des «modes de
production/processus» d’une entreprise, au regard de la qualité sanitaire des produits. Le BRC
« British Retail Consortium » est un référentiel privé propriété d’un groupe de distributeurs
anglo-saxons. L’IFS « International Food Standard » est un référentiel privé, propriété

conjointe de groupes de distributeurs franco-allemands (QUALIREC, 2015)

5.5.FSSC
Les fabricants déja certifiés selon la norme 1ISO 22000 devront donc se soumettre a un
examen supplémentaire afin de satisfaire les conditions de certification FSSC 22000.
> 1SO 22000 : norme de management de sécurité alimentaire
> 1SO 22002 : spécification technique — programmes prérequis pour la sécurité des
denrées alimentaires
» Exigences supplémentaires du FSSC 22000 (FSSC22000 : 2017)

5.6.Série ISO/TS 22002
La série ISO 22002comprend les parties présentées sous le titre général programmes
prérequis pour la sécurité des denrées alimentaires.
5.6.1. 1SO/TS 22002-1:2009, programmes prérequis pour la sécurité des denrées
alimentaires, Partie 1: Fabrication des denrées alimentaires
La pressente spécification technique (TS) spécifie les exigences pour établir, mettre en
ceuvre et mettre a jour des programmes prérequis (PRP) afin d’aider a maitriser les dangers
liees a la sécurité des denrees alimentaire (ISO/TS 22002-1,2009).
5.6.2. ISO/TS 22002-2 :2013, programmes prérequis pour la sécurité des denrées
alimentaires, Partie 2 : Restauration
La présente partie de ’ISO/TS 22002 spécifie les exigences pur concevoir, mettre en
ceuvre et mettre a jour des programmes pré requis (PRP) afin d’aider a maitriser les dangers

lies a la securite des denrées alimentaire en restauration (1SO /TS 22002-2,2013).
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5.6.3. ISO/TS 22002-3 :2011, programmes prérequis pour la sécurité des denrees
alimentaires, Partie 3 : Agriculture
La présente partie s’applique aux productions végétales (par exemple céréales, fruits,
légumes), a I’élevage d’animaux de rente (par exemple bétail, volaille, porcs, poissons) ainsi
qu’a la manipulation de leurs produits (par exemple lait, ceufs). Elle ne s’applique pas aux
activités telles que la cueillette d’especes sauvages de fruits, de Iégumes ou de champignons,
la péche et la chasse, qui ne sont pas considerées comme des activités agricoles organisées.
Toutes les opérations liées a la production agricole de denrées alimentaires sont incluses dans
le domaine d’application (par exemple tri, nettoyage, emballage des produits non transformés,
fabrication d’aliments pour animaux sur I’exploitation agricole, transport au sein de
I’exploitation agricole).
(1SO/TS22002-3,2011).
5.6.4. ISO/TS 22002-4 :2013, programmes prérequis pour la sécurité des denrées
alimentaires, Partie 4 : Fabrication des emballages alimentaire
Cette speécification technique spécifie les exigences pour établir, mettre en ceuvre et
mettre a jour des programmes prérequis (PRP) afin d'aider a maitriser les dangers liés a la
sécurité des denrées alimentaires dans la fabrication des emballages destinés aux denrées
alimentaires. (ISO/TS 22002-4,2013)

5.6.5. ISO/TS 22002-5 :2019, programmes prérequis pour la sécurité des denrées
alimentaires, Partie5 : Transport et entreposage
Le présent document définit les exigences pour I'établissement, la mise en ceuvre et la
mise a jour des programmes prérequis (PRP) pour le transport et le stockage au sein de la
chaine alimentaire, afin d'aider a maitriser les dangers liés a la sécurité des denrées
alimentaires (ISO/TS 22002-5,2019)

5.6.6. ISO/TS 22002-6 :2016, programmes prérequis pour la sécurité des denrées
alimentaires, Partie6 : Production des aliments pour animaux

L'ISO/TS 22002-6:2016 spécifie les exigences pour établir, mettre en ceuvre et mettre

a jour des programmes prérequis afin d’aider a maitriser les dangers liés a la sécurité dans les

aliments pour animaux et dans les matériaux destinés a étre utilisés pour la production de ces

aliments. Dans ce contexte, les dangers liés a la sécurité des aliments pour animaux sous-

entendent les attributs susceptibles d’avoir un effet néfaste sur la santé animale et/ou humaine

(1SO/TS22002-6,2016).
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ISO/TS 22002-1:2009,
programmes prérequis
pour la sécurité des
denrées alimentaires,
Partie 1: Fabrication des
denrées alimentaires

ISO/TS 22002-2 :2013,
programmes prérequis
pour la sécurité des
denrées alimentaires,
Partie 2 : Restauration

ISO/TS 22002-3 :2011,
programmes prérequis
pour la sécurité des
denrées alimentaires,
Partie 3 : Agriculture

ISO/TS 22002 PRP
pour la sécurité des

ISO/TS 22002-4 :2013,

programmes prérequis pour

la sécurité des denrées
alimentaires, Partie 4 :

Fabrication des emballages

ISO/TS 22002-5 :20109,

programmes prérequis pour

la sécurité des denrées
alimentaires, Partieb :

Transport et entreposage

ISO/TS 22002-6 :2016,

programmes prérequis pour

la sécurité des denrées
alimentaires, Partie6 :
Production des aliments

pour animaux

Figure n°1 : schéma des normes de la série ISO/TS 22002.

6. Exigences supplémentaires du FSSC 22000
L’organisme doit établir, mettre en ceuvre et maintenir un processus de révision pour
les spécifications des produits afin de garantir une conformité continue avec la sécurité
alimentaire, les exigences légales et celles des clients.
> Etiquetage des produits
I’organisme doit s’assurer que les produits finis sont étiquetés conformément a toutes
les exigences légales et réglementaires applicables dans le pays de vente prévu, y compris les
exigences specifiques aux allergénes et aux clients.
Lorsque le produit n’est pas €tiqueté, toutes les informations pertinentes sur le produit doivent
étre mises a disposition pour assurer l’utilisation slre de 1’aliment par le client ou le

consommateur. (Norme fssc 22000 V5.1, 2021)

> Défense alimentaire-food defense
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Evaluation des menaces

L’organisme doit avoir mis en place une procédure documentée pour
a) Effectuer une évaluation des menaces pour identifier et évaluer les menaces potentielles ;
b) ¢laborer et mettre en ceuvre des mesures d’atténuation pour les menaces importantes.
Plan
a) L’organisation doit disposer d’un plan de défense alimentaire documenté spécifiant les
mesures d’atténuation couvrant les processus et les produits relevant du champ d’application
du SMSA de I’organisation.
b) Le plan de défense alimentaire doit étre étayé par le SMSA de 1’organisation.

c) Le plan doit étre conforme a la Iégislation applicable et étre tenu a jour.

> Atténuation de la fraude alimentaire

Evaluation des vulnérabilités

L’organisation doit avoir mis en place une procédure documentée pour
a) effectuer une évaluation de la vulnérabilité a la fraude alimentaire pour identifier et évaluer
les vulnérabilités potentielles ;
b) élaborer et mettre en ceuvre des mesures d’atténuation pour les vulnérabilités importantes.
Plan
a) L’organisation doit disposer d’un plan documenté d’atténuation de la fraude alimentaire
spécifiant les mesures d’atténuation couvrant les processus et les produits entrant dans le
champ d’application du SMSA de I’organisation.
b) Le plan d’atténuation de la fraude alimentaire doit étre soutenu par le SMSA de
’organisation.

c) Le plan doit étre conforme a la législation applicable et étre tenu a jour.

> Utilisation du logo
a) Les organisations certifiées, les organismes de certification et les organismes de

formation doivent utiliser le logo FSSC 22000 uniquement pour des activités de marketing
telles que les imprimés, le site Web et tout autre matériel promotionnel de I’organisation
b) L’organisme certifié n’est pas autorisé a utiliser le logo FSSC 22000, toute déclaration ou
faire référence a son statut de certifié sur :

> un produit ;

> son étiquetage ;

> son emballage (primaire, secondaire ou toute autre forme) ;
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> de toute autre maniere qui implique que la norme FSSC 22000 approuve un produit,

un processus ou un service.

> Management des allergénes (catégories de la chaine alimentaire c, g, fi, G, | & K)
L’organisme doit disposer d’un plan de management des allergenes documenté qui
comprend : a) une évaluation des risques couvrant toutes les sources potentielles de

contamination croisée par les allergenes et ;

b) Mesures de controle pour réduire ou éliminer le risque de contamination croisée. (Norme
fssc 22000 V5.1, 2021)

> Surveillance de I’environnement (catégories C, I et K de la chaine alimentaire)
L’organisation doit avoir mis en place :
a) Un programme de surveillance environnementale basé sur les risques ;
b) Une procédure documentée pour 1’évaluation de ’efficacité de tous les contrdles visant a
prévenir la contamination de I’environnement de fabrication, ce qui doit inclure, au minimum,
I’évaluation  des  contrbles microbiologiques et  allergenes présents ;

c) Données sur les activités de surveillance, y compris 1’analyse réguliére des tendances.

> Formulation des produits (catégorie D de la chaine alimentaire)
L’organisation doit avoir mis en place des procédures pour gérer [’utilisation
d’ingrédients qui contiennent des nutriments qui peuvent avoir un impact négatif sur la santé

animale.

> Transport et livraison (catégorie FI de la chaine alimentaire)
L’organisme doit s’assurer que le produit est transporté et livré dans des conditions qui

minimisent les risques de contamination.

> Stockage et entreposage (toutes les catégories de la chaine alimentaire)

a) L’organisme doit établir, mettre en ceuvre et maintenir une procédure et un systéme
de rotation des stocks spécifiés qui incluent les principes FEFO en conjonction avec les
exigences FIFO.
b) En plus de la clause 16.2 de I’ISO/TS 22002-1:2009, I’organisme doit avoir mis en place
des exigences spécifiques qui définissent le temps et la température apres abattage en relation

avec la réfrigération ou la congélation des produits. (Norme fssc 22000 V5.1, 2021)
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7. Norme ISO/TS 22002-5 :

L’ISO/TS 22002-5 definit les exigences pour I'établissement, la mise en ceuvre et la mise
a jour des programmes prérequis (PRP) pour le transport et le stockage au sein de la chaine

alimentaire, afin d'aider a maitriser les dangers liés a la sécurité des denrées alimentaires.

7.1.Domaine d’application
La présente spécification technique est applicable a tous les organismes, quelles que soient
leur taille ou leur complexité, qui interviennent dans les activités de transport et de stockage a
travers la chaine d'approvisionnement alimentaire et qui souhaitent mettre en ceuvre des PRP
de maniére a satisfaire aux exigences spécifiées dans I''SO 22000.
La présente n'est ni congu pour, ni destiné a étre utilisé dans d'autres parties de la chaine
d'approvisionnement alimentaire ou de maniére isolée.
Les animaux vivants sont exclus du domaine d'application de ce document, sauf lorsqu'ils sont
destinés a la consommation directe, par exemple les mollusques, les crustacés et les poissons
vivants. (ISO/TS 22002-5,2019)

7.2.Sections des programmes prérequis

7.2.1. Installations
Etablissements : conception et installations
La finalité est de permettre une maitrise efficace des dangers par le respect des bonnes
pratiques d’hygiene dans la conception et la construction des batiments, dans un emplacement
approprié et dans des installations adéquates.
Pour ce faire, il convient de garantir :
L’emplacement :

> Par une décision d’emplacement des batiments,

> Par I’entretien et le nettoyage convenable des matériels.
L’hygiéne des locaux et salles :

> Par une conception et un aménagement adéquat (maitrise de la contamination croisée).

> Par des structures et accessoires internes (murs, cloisons, sols, portes) facilement

nettoyables, en matériaux adéquats.
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Les materiels :
> Par leur facilité de nettoyage, de désinfection et d’entretien.
> Par la maitrise des équipements de contrdle et de surveillance des produits
alimentaires.
> Par I’identification des contencurs destinés aux déchets et maitrise de la contamination
croisee.
Les installations :
> Par une maitrise de I’approvisionnement en eau,
Par le drainage et 1’évacuation des déchets,
Par un nettoyage efficace,
Avec des installations sanitaires et des toilettes,
Par un contrdle de la température.
Par la qualité de I’air et de la ventilation.

Par un éclairage suffisant.

vV Vv VYV V¥V V VY V

Gréace a un entreposage maitrisé. (Boutou, 2008).
7.2.2.Equipements
Les équipements, tous matériels et ustensiles susceptibles d’étre mis en contact avec les
denrées alimentaires doivent répondre aux caractéristiques suivantes :
> Présenter un aspect et une forme adéquate et étre installés de facon a faciliter
’entretien, le nettoyage et la désinfection ;
> Avoir des surfaces en contact avec les denrées alimentaires parfaitement lisses, non
toxiques, non corrosives et résistantes aux opérations répétées d’entretien et de
nettoyage ;
> Etre construits avec des matériaux n’ayant aucun effet toxique sur la denrée

alimentaire, conformément a la réglementation en vigueur. (JORA, 2017).

7.2.3.Gestion des matériaux et services achetés
Le management des achats dans I’entreprise est un élément majeur a I’optimisation de la
logistique en adéquation avec la gestion des approvisionnements. La fonction achat consiste a
assurer la mise a disposition a 1’entreprise des produits et des services nécessaires a son
activite, en conformité avec ses besoins de sécurité, de performance et de codt global. La
gestion des achats dans une entreprise ou organisation concerne notamment les pieces de
rechange pour la maintenance, les fournitures de bureau, les matiéres et les composants

nécessaires a la fabrication des produits.

17



Chapitre 02. Programmes prérequis en industrie agro-alimentaire

Le processus d’achat est essentiel au sein d’une entreprise quelle que soit sa taille. Il est, en
effet, nécessaire de bien identifier son besoin afin de disposer de la demande la plus compléte
possible pour I’appel d’offres auprés des fournisseurs potentiels. Ceci permet d’éviter une
augmentation des colts engendrée par des produits de mauvaise qualité ou a I’inverse un
surcott li¢ a une sur qualité des produits achetés ainsi qu’une perte de temps dans 1’analyse
des différentes offres qui pourraient ne pas étre adaptées au besoin réel de 1’entreprise.

Supply chain management 2019 chapitre 6. Gestion des achats, des stocks et infrastructures
logistiques barbara lyonnet, marie-pascale senkel, sylvie glamens supply chain

management(2019) pages 159 a 192.

7.2.4.0pérations de transport et de stockage
Les matiéres premiéres, les ingrédients et les matériaux d'emballage (c'est-a-dire les
matériaux recus de I'extérieur) doivent étre transportés, entreposés et manutentionnés de fagon
qui permet de prévenir toute contamination chimique, physique ou microbiologique. Les
établissements doivent prendre des mesures efficaces pour prévenir la contamination des
matieres premiéres, des ingrédients et des matériaux d'emballage par contact direct ou indirect
avec des contaminants. Certains matériaux recus de l'extérieur devront étre certifiés par des
lettres de garantie, des résultats d'analyse ou d'autres moyens satisfaisants, en conformité avec
les plans HACCP. (Dupuis et al, 2002).
Les établissements doivent s'assurer que les ingrédients, les matériaux d'emballage et autres
matériaux recus de I'extérieur sont transportés, manutentionnés et entreposés d'une facon qui
permet de prévenir des conditions susceptibles d'entrainer la contamination des aliments. Les
établissements doivent avoir en place un programme satisfaisant de contréle etde maitrise de
tous les €léments vises par la présente section et doivent tenir les dossiers nécessaires.
(Dupuis et al, 2002).
7.2.5.Hygiéne
Les personnes travaillant dans l'industrie agroalimentaire ont une obligation légale et
morale d'effectuer toutes les opérations de transformation d’aliments dans un environnement
propre et en tenant compte des principes de base de I’hygieéne. De plus, chacun a obligation de
respecter les normes sanitaires dans les pratiqgues communes pour les établissements de
traitement de la nourriture. Le maintien de I'hygiéne est la responsabilité de chaque personne
dans l'usine agroalimentaire, y compris les visiteurs. Si une entreprise est conforme aux regles
d’hygiéne il n'y a aucun souci de ce qu'il faut faire quand une inspection doit étre effectuée.

Toutefois, I'hygiéne ne doit jamais se limiter a la conformité vis-a-vis des autorités
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compétentes. Elle devrait faire partie de la politique quotidienne de I’entreprise. Seulement a
travers les efforts individuels de chaque personne travaillant dans 1'usine alimentaire qu’il est
possible de maintenir le respect du produit aux demandes des consommateurs. L'hygiéne est
une responsabilité que chaque personne manipulant ou travaillant avec des aliments doit
constamment remplir (W. A. Gould & R. W. Gould, 2001).

7.2.6.1dentification des marchandises
Le processus d’achat est essentiel au sein d’une entreprise quelle que soit sa taille. les
processus des achats montre qu'un des premiers éléments a définir est 1’identification et la
définition du besoin. Il est, en effet, nécessaire de bien identifier son besoin afin de disposer
de la demande la plus compléte possible pour I’appel d’offres auprés des fournisseurs
potentiels (Barbara Lyonnet, Marie-Pascale Senkel, Sylvie Clamens, 2019)

Lors de la réception, l'inspection se fait généralement en deux étapes qu'on peut appeler
inspection générale et inspection technique.
L'inspection générale est effectuée par un convnis a la réception qui vérifie I'état général de la
marchandise. Celle-ci est ensuite gardée dans la zone de contrdle en attendant I'inspection

technique par les spécialistes de 1'entreprise

7.2.7.Retrait/rappel des marchandises

Lorsqu’un risque de haute criticité se matérialise, (des problemes de non respect de
contraintes de qualité/sécurité sont constatés) et que les produits ont été expédiés, deux
actions peuvent étre mises en place : le retrait ou le rappel des produits. Le retrait vise a faire
cesser la commercialisation de produits défectueux par le retrait du produit du marché. Le
rappel vise a faire cesser la consommation de produits défectueux, lorsqu’il existe un risque
aveéré ou méme potentiel pour le consommateur. Le retrait inclut donc le rappel.
Les mesures comportant le retrait des produits des circuits commerciaux sont prises, en
général, par les autorités publiques, suite au constat de non conformités aux dispositions
législatives ou reglementaires en vigueur sanctionnées légalement par ce type de mesure. La
consignation, la suspension de vente, la saisie et/ou la destruction sont également d'autres
mesures que les autorités exécutent (AFNOR, 2009).
Une opération de rappel a pour objectif d’informer rapidement les consommateurs en

possession du produit et de les convaincre (IREMAS, 2003).
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7.2.8.Protection des marchandises
L’organisme doit mettre en place des mesures appropriées pour protéger les marchandises des

actes intentionnels, pouvant inclure, sans s’y limiter:
» sabotage, terrorisme;
» mauvais étiquetage, contrefacon, falsification;

» vandalisme, vol. : (ISOITS 22002-5,2019)
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Chapitre 03. Généralités sur le blé

1. Production et consommation de blé dans le monde et en Algérie

Chaque année ; environ 3.3 millions d’hectares sont consacrés a des cultures
ceréalieres dont environ 1.5 million d’hectares sont plantés de blé dur .600000 hectares de blé
tendre ; la récolte de céréales a attient 4 MMT dont le blé panifiable représentait 1 % de la
production totale. Le blé étant le produit de consommation de base, les habitants des pays
magrebins sont les plus gros consommateurs de cette denrée au monde notamment 1’ Algérie
avec pres de 600 grammes par personne et par jour (Abis, 2012).
Cette consommation de blé a légérement augmenté ces derniéres années en raison de
I’urbanisation accrue, de la croissance de la population et de 1’augmentation de la capacité de
broyage, mais devrait rester plus ou moins stagnante (Hales et Rush, 2016).
2. Caractéristiques du grain de blé

Le blé est une monocotylédone qui appartient au genre Triticum de la famille des
Gramineae. C’est une céréale dont le grain est un fruit sec et indéhiscent, appelé caryopse ou
akeéne, constitué¢ d’une graine et de téguments. Les deux espéces les plus cultivées sont le blé
tendre« Triticum aestivum » et le blé dur « Triticum durum » (FEILLET, 2000).
2.1. Différence entre le blé dur et le blé tendre

Du point de vue morphologique les blés se distinguent par plusieurs caractéristiques

physiques (tableaul):

Espece Triticum durum Triticum aestivum
Poids spécifique (Kg. hl-1) 75-85 (souvent > 80) 70-80
Masse de mille grains 25a60 g 35a50¢
Aspect Allongg, sillon ouvert, Forme ronde, peu allongé,
enveloppes blanches, sillon fermé, enveloppes
ambrées, épis barbus rousses, épis peu barbus
Longueur 6a9mm 5a8 mm
Largeur 2,5a4,0mm 3a4mm
Epaisseur 2,2a3,2mm 2,5a3,5mm
Caracteéristique physique de Vitreuse, résistante a Farineuse, peu résistante a
I’amande I’écrasement I’écrasement
Rendement mouture Semoules : 70-75 % Farine : 75 -80%
Issues : 18-22% Sons : 12-15 %
Gruaux D (darine) :5-1% Remoulages : 5-7 %

Tableau n°1 : Différence entre le blé dur et le blé tendre
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Blé dur blé tendre

Figure Ne 2: Différence entre blé dur et blé tendre (DJELTI, 2014).
3. Composition histologique du grain
D’aprés FEILLET (2000), Le grain de blé comprend trois parties essentielles. Les

enveloppes ou son (13%), I’albumen (84%) et le germe 3%.

Brosse

assise protéique
D
couche d'aleurone

bande hyaline

tegument séminal

endocarpe
mésocarpe

péricarpe
(son)

Figure Ne 3: Structure du grain de blé (BARRON et SURGET, 2005).
1.1.Les enveloppes
Elles représentent 14 a 15% du poids total du grain, formées de couches histologiques
superposées de 1’extérieur vers ’intérieur (le péricarpe, le tégument séminal, la bande hyaline

et I’assise protéique ou couche a aleurone) (CALVEL, 1984).
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Au cours de la mouture, ces enveloppes donnent le son et une petite quantit¢ d’amande
farineuse adhérente a 1’assise protéique (DACOSTA, 1986), riches en minéraux, lipides,
protéines et vitamines (MONTESSINOS, 2003).
1.2.1.’albumen
Il forme en moyenne 80 a 85% du poids du grain, constitu¢ de I’albumen amylacé (au
sein duquel subsistent des cellules remplies de granules d’amidon dispersés au milieu d’une
matrice protéique et dont les parois cellulosiques sont peu visibles) et de la couche a aleurone
(FEILLET, 2000). Le germe est éliminé dans les semoules et se retrouve dans les issues.
1.3.Le germe
Selon JEANTET et al (2007), le germe représente environ 3% du poids du grain de
blé, composé d’un embryon et du scutellum et contient une proportion élevée de lipides,
protéines,
vitamines, sels minéraux et enzymes.
2. Composition biochimique du grain
La connaissance de la composition biochimique du blé donne une idée sur sa valeur
nutritionnelle et technologique. Globalement le grain de blé est composé d’eau, d’amidon, de
protéines et de pentosanes. Les autres constituants, pondéralement mineurs : les lipides, la
cellulose, les sucres libres, les minéraux et les vitamines (FEILLET, 2000).
2.1.Eau
Le pourcentage en eau du blé varie selon la variété et le temps de récolte, il est
d’environ 13,5%, ce pourcentage a deux effets différents ; il permet d’une part une aptitude de
stockage a long terme et inhibe d’autre part le développement des micro-organismes
notamment les moisissures (FREDOT, 2005).
2.2.Amidon
Principal constituant du grain de blé et de 1’albumen amylacé (67-68% et 78-82%
respectivement). L’amidon est de structure semi-cristalline (FEILLET, 2000), est constitué
d’un mélange de deux polysaccharide : I’amylose (20 a 25%) et ’amylopectine (75 a 80%)
(CHEFTEL, 1992).
2.3.Protéines
Les protéines sont a la base de la qualité technologique du blé et de leurs débouchés
que ce soit de premiere transformation ou de deuxieme transformation, ils contribuent a
I’expression des caractéristiques culinaires. Le grain de blé contient entre 10 et 15% de

protéines selon la variété (BATTAIS et al, 2007). lls sont classés suites a leur solubilité en
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deux classes a savoir : les protéines solubles (albumines et globulines) et les protéines de
réserves (Gliadines et gluténines).
2.4.Fibres
Selon JEANTET et al (2007), ce sont des polysaccharides non amylacés indigestibles
par ’'Homme. Principaux constituants des parois de I’albumen (70 a 80%), elles représentent
6 a8 % du grain et 2 a 3 % de la semoule. Elles se divisent en deux grandes familles selon
leur solubilité : les fibres a structure cristalline, insolubles dans 1’eau et les fibres non
cristallines, solubles(les béta-glucanes,les pentosanes).
2.5.Lipides
Les lipides sont des biomolécules pratiquement insolubles dans I'eau, solubles dans les
solvants apolaires tels que chloroforme, le benzene ou I'éther (KESSOUS, 1993). lls sont
localisés surtout dans le germe et les enveloppes, la matiére grasse gu'ils renferment est de 1 a
2,5% dans le germe, 5 a 6% dans les enveloppes, et 0,8 a 1% dans 1’albumen. Les lipides sont
des constituants mineurs du blé, ils représentent de 2 & 3% du grain sec (ADRIAN, 1987).
Pour cela, le germe est éliminé de la semoule pour éviter le vieillissement qui sera accéléré a
cause de I'évolution des lipides riches en acides gras insaturé (GRANDVOINNET et
PRATY, 1994).
2.6.Les pigments
Les pigments présents dans le grain de blé sont principalement des caroténoides,
essentiellement des xanthophylles et des caroténes (o, B, y carotene). Ce sont des pigments
liposolubles. Selon FRANCONIE et al (2010), ils sont responsables de la couleur jaune
recherchée dans les semoules et les pates alimentaires (Xanthophylles Caroténes).
2.7.Minéraux
Selon ABECASSIS (1987), la teneur moyenne en matiéres minérales du grain de blé
est d’environ 1,8%. Leurs concentrations dans les différentes parties du grain sont : 5 a 8%
dans les enveloppes, 10% dans la couche a aleurone et 0,5 a 1% dans 1’albumen amylace.
Selon GODON et WILLM (1991), ces teneurs sont relativement fixes, quelles que soient les
conditions externes dans lesquelles la céréale a été cultivée.
2.8.Enzymes
Sont présentes en petites quantités dans le grain et la semoule. Les plus courantes sont
les protéases, les lipases, les lipoxygénases et les amylases quoique la documentation rapporte
aussi la présence de phytases (une phosphatase), de peroxydases et de catalases
(BOUDREAU et MENARD, 1992).
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2.9.Vitamines
La graine de blé est riche en vitamines notamment celles du groupe B a savoir
B1(Thiamine), B2(Riboflavine), B3(Niacine), B6(Pyridoxine), B9 (Acide folique)
(ROUDAUT et LEFRENCAQ, 2005). Elle est également riche en vitamine E qui peut agir
comme antioxydant (MERCIER, 1999).
3. Stockage du blé
Le stockage des grains est une opération complexe qui demande la prise en compte de
multiples parameétres (température, humidité, etc.) lors des différentes étapes, entre la récolte
et I’expédition.
Les premiers systemes de stockage étaient de grands paniers faits de roseaux ou fioles
d'argiles qui sont enfoncées dans le sol, ainsi que des puits, des structures de bois et des puits
garnis de paille (Doukani et al. 2013).
3.1.Stockage traditionnel en Algérie « Fermentation dans le Matmour
Le paysan algérien, sur les hauts plateaux, conservait tant bien que mal, le produit de
ses champs d’orge et de blé, dans des enceintes creusées dans un sol argileux généralement a
endroit surélevé ou proche de la ferme. C’est ce qu’on appelle «le Matmour» (Doumandji et
al, 2003). Le stockage de blé dans le Matmour est une technique archaique qui peut encore
étre utilisée dans certaines zones rurales (Mokhtari et al, 2016). La capacité de ces lieux de
stockage est variable. Elle est de 1’ordre de quelques meétres cubes, utilisée dans certaines
régions isolées (Doumandji et al, 2003).
La méthode de stockage traditionnelle dépend des conditions climatiques, y compris le taux
d'’humidité ambiante et les matériaux disponibles localement; les agriculteurs utilisent
généralement des greniers dont la description et I'efficacité pratique varient d'une région a
l'autre. Au cours du processus de fermentation, le blé est soumis par l'action des micro-
organismes et/ou des enzymes, avec des changements biochimiques souhaitables (Mokhtari
et al, 2016). Suite a l’infiltration accidentelle des eaux de précipitation, les grains de blé
humidifiés ou inondés, en périphérie et en profondeur du silo, subissent une fermentation
spontanée (Merabti, 2015).
Cette fermentation est assurée par des levures et des bactéries (Mokhtari et al, 2016). La
présence d’humidité, de température non contrdlée et 1’absence d’air existe dans le Matmour,
engendrent les phénoménes de fermentation d’origine microbienne qui peuvent durer
plusieurs années (< neuf années). Le gott du blé fermenté est alors découvert et entré dans les

habitudes alimentaires pour la fabrication de couscous dit noir Lemzeyet. Ce blé est
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caractérisé par une variété de saveurs, de textures et d’ardbmes particuliers trés convoités par
les consommateurs des régions spécifiques (Merabti, 2015).
3.2.Stockage en sac :

Les grains sont conserves dans des sacs fabriqués en toile de jute. Les sacs sont entreposes
dans divers locaux, magasins ou hangars. Il est aussi les plus vulnérables aux rats et aux
souris. Souvent ce type de stockage est passager dans les milieux ou I’autoconsommation est
forte (Boudreau et al. 1992 et Doumandji et al. 2003).

3.3.Stockage en silo :

Ce sont des enceintes cylindriques en béton armé ou en métal. Elles sont fermées a leur partie
supérieure par un plancher sur lequel sont installés les appareils
de remplissage des cellules. L’emploi des silos réduit la main d’ceuvre, augmente 1’aire de
stockage et supprime 1’utilisation des sacs onéreux. Les rongeurs ne peuvent venir s’alimenter
dans les silos en béton armé ou de métal (Boudreau et al, 1992).

3.4.Stockage en vrac :

Dans ce cas, les grains en tas sont laissés a 1’air libre dans des hangars ouverts a charpente

métallique.
Malheureusement les contaminations sont possibles, d’autant plus que dans ce type de
construction, il demeure toujours des espaces entre les murs et le toit. Ainsi libre passage des
souris, des rats, des moineaux, des tourterelles, des pigeons et des insectes clé throphages
demeure possible. Par ailleurs I’influence des intempéries est encore assez forte et le
développement des moisissures et des bactéries est toujours a craindre. Ce moyen de stockage
indispensable face a I’insuffisance des installations spécialisées aura tendance a disparaitre

dans I’avenir (Doumandji et al, 2003).
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MATERIEL ET METHODES

1. Rappel des objectifs

Notre étude s'inscrit pour objectif d’élaborer un systéme de gestion des programmes
prérequis au niveau de la SARL AMOUR SEMOULERIE, afin de bien maitriser les dangers
lies a tous les PRP et de proposer des recommandations dans le cas ou I'exigence n'est pas
satisfaisante.

Le suivi de ces recommandations permet de réduire les possibilités de contaminations
biologiques, physiques, chimiques présents dans le blé.
1.1.Présentation de I’organisme d’accueil

Présentation de la société «AMOUR» Semoulerie Amour est une société a

responsabilité limitée SARI. Crée par un acte notarié en Avril 2001 par les freres Amour.
C’est une société industrielle est commerciale, son activité consiste a transformer le blé dur et
le blé tendre pour I’obtention des semoules (supérieure, courante) et de farine. Ses produits
sont apprécies pour leur gout et leur aspect par des différents consommateurs et des industries
que ce soit pour la farine ou les semoules, un part des semoules conditionnées dans les sacs de
10,25 et 50 kilogrammes destin¢ a la distribution et 1’autre part destiné¢ a la production de

couscous.

1.2.Situation de la société AMOUR

La semoulerie Amour se situe a Mouzaia dans la zone industrielle Amour Noureddine a
23 km de chef lieu de wilaya de Blida, dans la plaine de Mitidja. Elle est limitée a I’Est par la
ville de Mouzaia, a I’Ouest par la ville d’Affroun et bordée par deux zones, I’atlas Blidien au
sud et la ville d’ Attatba au nord. Approximative de la route nationale N°42 reliant Blida-Oran.
Constituee de deux blocs indépendant, I’un comprenant la partie administrative et 1’autre la

partie moulin et deux grands silos métallique.

27



MATERIEL ET METHODES

1.3.Fiche technique de I’entreprise

Nom: SARL SEMOULERIE AMOUR

Société mere: Groupe AMOUR

Siege Social: Zone industrielle Amour Noureddine-Mouzaia Blida(Algérie)
Secteur : Agro-alimentaire

Forme juridique: Société a responsabilité limitée

Date de création:2000

Date de démarrage:2001

Inauguration de la nouvelle unité: juin 2012 pour le couscous

Superficie totale: 49459 m?

Activité principale: transformation des blés en farine et semoule, et de semoule en couscous et
commercialisation.

Effectifs:103

Directeur: Mr. Riadh Amour

Téléphone: 025 37 7326/025 37 73 25

Figure n°4: Présente les principales informations sur la SAM sous forme d’une fiche

technique

2. Démarche méthodologique

2.1.Champs d’application

Notre travail de mémoire s’effectue au niveau du groupe AMOUR Semoulerie, le
champ d’¢tude rassemble les étapes de transport et stockage des matiéres premicres,

essentiellement le blé, et 1’étape de stockage des produits finis et leurs livraisons.

Les opérations de transport et de stockage des denrées alimentaires étant diverses par
nature, les exigences spécifiées dans la norme ISO/TS 22002-5 ne s’appliquent pas
nécessairement en totalité a un site ou a un procédé individuel. Lorsque des exclusions sont

appliquees celles-ci doivent étre justifiées.

A cet effet, nous avons fait une lecture et analyse des exigences de la norme afin de
déterminer les exigences applicables/non applicables. Le tableau n° ...montre les exigences

non applicables sur le champ de notre étude avec la preuve d’élimination de chagque exigence.
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Tableau n°2 : exigences non applicables sur le champ d’étude

Chapitre/PRP | Exigences Justification
4.2.3.2 Le réseau d’alimentation en eau non L’eau présente au niveau de
potable doit étre sépare, clairement Ientreprise est potable.
identifié, sans raccordement au réseau
d’eau potable afin d’empécher les
mélanges.
4.2.3.2 Les installations de stockage, de transport
et, lorsque cela est nécessaire, de maitrise
de la température de l’eau, doivent étre
congues pour satisfaire aux exigences
specifiees.
4.2.35 Gaz et air comprimé Cette exigence est prise en compte
par la norme 1SO 22002-1.
454 Cross-docking et transbordement la direction de la Sarl Semoulerie
Amour établie une convention avec
I’office Algérien Interprofessionnel
des Céréales (OAIC), pour
permettre 1’approvisionnement de
la société en blé dur et blé tendre
4.6.1.3 Les cantines doivent étre gérées de | L’entreprise ne dispose pas de
maniere a garantir de bonnes conditions | cantine.
d’hygieéne au stockage des ingrédients et a
la préparation, au stockage et au service
des denrées alimentaires.
4.7 L’organisme doit s’assurer que des | Le blé arrive en vrac dans les

identifiants sont attribués a toutes les
unités  logistiques et  toutes  les
marchandises prélevées dans les unités
logistiques, tout au long du processus de
transport et de stockage.

camions

Notre approche de mise en place d’un systeme de gestion des programmes prérequis a porté

sur 08 PRP qui sont les suivantes :

PRP 01 : Installations

PRP 02 : Equipements

PRP 03 : Gestion des matériaux et services achetés
PRP 04 : Opérations de transport et de stockage
PRP 05 : Hygiéne

PRP 06 : Identification des marchandises

PRP 07 : Retrait/rappel des marchandises

PRP 08 :

Protection des marchandises
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Nous avons complétement déterminé les exigences de chaque PRP deécrit dans la norme.
Chaque exigence est représentée par une ligne dans le tableau, et la somme des lignes
représente le nombre total d'exigences pour chaque PRP. La somme du nombre total de tous
les PRP représente le nombre total d'exigences a traiter.

Tableau n°3 : Nombre d’exigences a traiter par programme prérequis

Programmes prérequis Nombre d’exigences
Exigences générales 06
Installations 46
Equipements 10
Gestion des matériaux et services achetés 06
Opérations de transport et de stockage 24
Hygiene 56
Identification des marchandises 06
Retrait/rappel des marchandises 04
Protection des marchandises 03
TOTAL 161

2.2. Mise en place d’un systéme de gestion des programmes prérequis

Pour une meilleure élaboration d’un systéme de gestion des programmes prerequis
selon la norme ISO/TS 22002-5 nous avons utilisée une grille constituée principalement de
huit colonnes, dont la premiére figure les numéros d’exigences et la deuxiéme colonne pour
décrire les exigences décrites dans la norme ISO/TS 22002-5, les dangers pouvant survenir si
les exigences ne sont pas respectées sont montrés dans la troisieme aprés les mesures de
maitrise de chaque danger sont rédigées dans la quatrieme colonne, I'état de satisfaction de
chaque exigence (notation) est rédigée dans la cinquieme colonne, les documents associés
existants déja a ’entreprise ou a proposer par nous-mémes sont mentionnés dans la sixieme
colonnes et enfin les deux derniers colonnes sont réservée pour cites les responsables et les
méthode de Vvérification. Dans le cas ou il y’a un manque d’application d’une exigence de la
norme, nous proposons des recommandations. Et afin de faciliter la lecture du tableau, toutes

les recommandations sont écrites en vert.
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Tableau n°4 : Prototype représentant les différentes colonnes de la grille d’évaluation

N° | Exigences Danger | Mesure de Note Document  |Responsables | Méthode
maitrise associé de Fréquence

vérification vérification

et
de

Pour la notation, nous distinguons quatre situations :
e Si la conformité d’exigence est totale la notation sera 1 ;
e Si le point d’attention, car pouvant aboutir a une déviation dans le futur le critere est
en satisfaisante presque totale respecté la cotation sera 0,66;
e Si nous observons une partie de 1’exigence n’est pas mise en place la notation sera
0.33
e Sil’exigence n’est pas mise en place la notation sera 0

2.3.calculs du pourcentage de satisfaction :

Le calcul du pourcentage de satisfaction des programmes prérequis selon une formule utilisée

dans les entreprises :

pourcentage de satisfaction

_ [(NAx 1) + (NB x 0,66) + (NC x 0.33) + (ND x 0)] < 100
N NT

Avec :

NA : nombre d’exigence satisfaisant ;

NB : nombre d’exigence presque satisfaisant ;
NC : nombre d’exigence de faible satisfaisant
ND : nombre d’exigence non satisfaisant

NT : nombre d’exigence total

2.4.Moyens utilisés lors de I’étude
Les moyens utilisés pour la réalisation de cette étude sont :
» Les interviews avec le personnel de I’entreprise.
> Les inspections des lieux (examen visuel)

» Les bulletins d’analyse, les check List, fiche technique, diagramme de fabrication
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RESULTATS ET DISCUSSION

1. Résultats d’élaborer un systéme de gestion des programmes prérequis

Les résultats d’élaboration de systeme de gestion des PRP sont représentés dans des
tableaux identiques comme il est indiqué par le tableau prototype dans la partie matériel et
méthodes. Pour une lecture facile des résultats au niveau de la cinquiéme colonne (note), nous
avons opté a I’utilisation des couleurs différentes. Nous avons attribué une couleur verte ou la
conformité d’exigence est totale, la couleur jaune pour le point d’attention, car pouvant
aboutir a une déviation dans le futur, la couleur orange dans le cas ou une partie de 1’exigence

n’est pas mise en place et la couleur rouge pour I’exigence n’est pas mise en place.
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Programmes prérequis pour le transport et le stockage

Tableau N°5 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP pour le transport et le stockage

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document associé |Responsables de| Méthode et Fréquence
vérification de vérification

4.1 4.1 Exigences genérales

L’organisme doit établir ses PRP | Tous les Les PRP établi au niveau de | 1 GBPH et

adaptés a la catégorie de produit dangers de I’entreprise sont basés sur le d’application des

basés sur des codes de bonnes I’étude guide Industrie de la principes HACCP

i . . . ) Responsable .
pratiques reconnus du secteur. semoulerie de blé dur dans I’industrie de Chaqgue mise a jour du
. .| management de .
la semoulerie de blé A guide ou dans le cas
la sécurité des s : ,
dur. denrées d’élaboration d’un
GBPH élaboré par . . guide algérien du
Fédération des a(lllerl\LlegE)a’lorszs secteur.
Meuniers- '
Luxembourgeois
1999.

Les pratiques appliquées par Tous les Une procédure de stockage 1

I’organisme pendant le transport et | dangers de de blé et produits finis décrit

le stockage des marchandises I’étude toutes les bonnes pratiques

doivent étre congues, documentées mises en ceuvre au niveau <rification d

et mises en ceuvre de maniere a de I’entreprise. verirication des Hygiéniste Vérification visuelle

maintenir des conditions de
stockage appropriées et I’intégrité
des marchandises.

conditions de
stockage

une fois par jour.
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Tableau N°5 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP pour le transport et le stockage

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document associé Responsables de | Méthode et Fréquence
verification de Vvérification
4.1 4.1 Exigences générales
Les marchandises doivent étre | Corps Les camions de livraison | 1
chargées, transportées et | étrangers (bois, | de matieres premieres et
déchargées dans des conditions | insectes, emballages sont
adaptées  pour  éviter les | métal...), contrélés a  chaque
dommages  physiques, les | Moisissures et | réception. Une
contaminations  croisées et | levures, convention est établie
Paltération, ce qui inclut, sans | bactéries entre la SARL Amour et vérification d’état o o
s’y limiter: ubiquitaires l’OA\IC afin d’q§surer la d’hygiéne des moyens de Hygieniste Ve“ﬂcano_n V'_Sue”e
I o matiére  premiére  en transport chaque livraison

— la  contamination _et/ou la quantité et qualité
croissance m!croblologlqge_ (par suffisante.
egemple, croissance bactérienne Les conditions
resultgnt du non-respect des environnementales n’ont
temperatures jpour des pas un effet important sur
marchandises  necessitant  la la croissance bactérienne.
maitrise de la température);
— la contamination physique verre L’organisme assure la| 1
(par exemple, contamination par | d’ampoules vérification de 1’étape de
du verre d’ampoules cassées, cassees, éclats | chargement par agréeur. vérification d’état
éclats de bois de palettes, de bois de Les camions sont bachés d’hygieéne des moyens Agréeur Audit fournisseur
poussiéres, nuisibles); palettes, lors du transport du blé. de transport

poussiéres, Lors de déchargement rapport d’audit

nuisibles. I’hygiéniste vérifié les

conditions de

déchargement.
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Tableau N°5 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP pour le transport et le stockage

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note Document associé Responsables de Méthode et
vérification Fréquence de
veérification
4.1 4.1 Exigences générales
la contamination Allergénes, Afin d’éviter la contamination |0.66 |Fiche de vérification de

chimique (par exemple,
allergenes, dégradation
du produit, nettoyants
chimiques).

gaz
d’échappements

croisée par les allergenes, les

camions sont nettoyés apres le

transport d’une autre maticre.
Le déchargement du blé est

nettoyage des camions.
Instruction

Audit fournisseur
Vérification visuelle

effectué en éteignant le Agent de réception| de I’application de
moteur. du blé I’instruction.
Aftichage d’une instruction sur
I’obligation d’éteindre le
moteur lors déchargement.
Toute exclusion ou Nous avons exclu 4 exigences 1 Norme iso 22002-5 Stagiaires Lecture et analyse
mesure alternative / de la norme. La justification Partie matériel et RMSDA des exigences de la

adoptée ne doit pas
affecter la capacité de
I’organisme a se
conformer a ces
exigences.

d’exclusion est mentionnée
dans le tableau n°... de la
partie matériel et méthodes.

méthodes de manuscrit.

norme.
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Tableau N°6 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP installation

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note |[Document associé [Responsables de| Méthode et
vérification Fréquence de
veérification
4.2 4.2.1 Disposition externe
Les sites doivent étre congus, La société Sarl Amour est située dans | 1
construits et maintenus d’une maniére | RONGEUrs, une z0ne industrielle dont
adaptée a la nature des opérations de :)q:g;te;’ Virs, | Venvironnement de la société ne
transport et de stockage et de fagona 1 "ol T | congtitie pas une source de dangers
réduire le plus possible la probabilite - o N . .
de contamination. champignons liés a la sécurité des aliments, loin des
habitants, une zone qui été propre et
localisé entre Mouzaia et Affron. Le
sol permet surtout la surface extérieur V‘?f'f'cat'on
un drainage efficace et permet _ detats des Hygiéniste Visuelle sur
) . infrastructures .
d’évacuer les eaux de pluie. Plan de situation Chef:k Ilstt_-:‘
Les limites du site doivent étre Rongeurs et La semoulerie est située au niveau du | 1 | pjan de masse et 2 fois /mois
clairement identifiées. nuisibles site Groupe Amour, qui est délimité de flux.
par une cloture. L’acces est contrdlé
par un poste de garde
Le site doit étre maintenu en bon état. | Rongeurs Les batiments de la société Amour | 1
Nuisibles sont construits en béton et la toiture en
fer.
La végétation doit étre entretenue ou Rongeurs L'élimination de la végétation se fait 1
supprimée. Nuisibles régulierement par le jardinier a travers
des procédures
Les routes, les cours et les zones de Levures et Les cours, les routes et les zones de 0.66
stationnement doivent étre entretenues | moisissures et | stationnement a I’intérieur du site sont
et drainées afin d’¢éviter la stagnation bactéries entretenus pour éviter la stagnation
d’eau. ubiquitaires d’eau.
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Tableau N°6 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP installation

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document |Responsablesde| Méthode et
associé vérification Fréquence de
verification
4.2 4.1 Exigences genérales
Les zones de chargement doivent | Moisissures et | La zone de chargement est couverte par une 1 | PRP Locaux et
étre construites de maniere a levures. tinda métallique afin de protéger les batiments
protéger les marchandises en cas produits finis lors de chargement. Vérification
de conditions climatiques d’états des
défavorables. infrastructures Hvaiénist Vérification
Les zones de chargement doivent | oiseaux et Mise en place des moyens de protection 1 Fiche de ygleniste visuelle une
étre faciles a nettoyer et détourner | autres extérieurs contre les oiseaux ; exemple : nettoyage des fois par jours
les oiseaux et autres nuisibles. nuisibles. installation de picots, filets, ou création de zones.
pentes sur les rebords pour éviter le nichage Fiche de suivi de
lutte contre les
nuisibles.
Les sources potentielles de Poussiere et les | La société située devant une société qui |[0,66| Plan de masse Hygiéniste Visuelle sur
contamination par rayonnements | produire des matériaux de construction, Ce Vérification RMSDA check liste
I’environnement local, comme les dernier régénere une poussiére. d’états des 2 fois /mois
odeurs, la poussiére, les Des filtres sont congus pour filtrer 1’air infrastructures
rayonnements, doivent étre prises régénéré lors de déchargement.
en compte.
Lorsque des substances Poussiere Présence de portes et fenétres est un moyen | 0,66 | PRP Locaux et Hygiéniste Visuelle sur
potentiellement dangereuses de maitrise de la contamination par la batiments check liste
peuvent pénétrer dans les poussiére. Fiche de suivi
marchandises, des mesures Affichage d’une instruction sur I’obligation des filtres.

efficaces doivent étre prises afin
d’assurer une protection contre la
contamination potentielle.

de fermeture des portes et fenétres.
Utilisation des moyens mécanique pour la
fermeture automatique des portes.

Instruction de
fermeture des
portes
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Tableau N°6 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP installation

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document |Responsablesde| Meéthode et
associe vérification Fréquence de
verification
4.2 4.1 Exigences genérales
L’efficacité des mesures en place | Poussiere Suivi de I’application de I’instruction de la vérification
doit étre vérifiée régulierement. fermeture des portes. d’états des . Visuelle sur
. Hygiéniste .
infrastructures check liste
PRP locaux et 2 fois /mois
batiments
4.2.2 Disposition interne et espace de travail
4.2.2.1 Conception interne, disposition et plans de circulation
La disposition interne doit étre Poussiére, Les infrastructures sont congues de maniére a Diagramme de Hygiéniste
congue, construite et maintenue de | flore banale, | respecter la marche en avant dans I’espace. flux
maniere a faciliter le respect des Métaux Les sols sont congus avec des matériaux plan de masse
bonnes pratiques d’hygiéne et a lourds, lisses, résistants et faciles a nettoyer et vérification
réduire le plus possible la bactéries, présentent une pente pour faciliter d’états des
probabilité de contamination levures, I’écoulement de 1’eau. infrastructures
moisissures Les murs sont revétus avec une peinture de procédure Visuelle sur
couleur claire lisse et facile a nettoyer PRP locaux et .
(peinture lavable). batiments chepk I'St?
. — —— - E - 2 fois /mois
La disposition des equipements et | Flore banale, Le site devrait étre assez spacieux pour plan de masse
les plans de circulation des virus, permettre la circulation des personnes et des Plan de
marchandises et des personnes poussiére, marchandises afin de prévenir ou réduire les circulation
doivent étre congus pour assurer allergenes risques de contamination croisée Hygiéniste

une protection vis-a-vis des
sources potentielles de
contamination.

Garder un espace suffisant entre les
équipements pour faciliter le nettoyage
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Tableau N°6 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP installation

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document Responsables Méthode et
associé de Fréquence de
verification veérification
4.2 4.2.2.2 Structures internes et accessoires
Les matériaux employés pour la Microorganismes | Le sol des locaux de stockage sont | 1
construction des locaux doivent étre Substances congus par un carrelage anti acide. verification Visuelle sur
adaptés au systeme de nettoyage devant | migrantes Les murs et plafonds sont lisses et d’états des Hygiéniste check liste
étre utilisé. Traces des produits| ronds en béton. infrastructures. 2 fois /mois
de nettoyage
Les fenétres, cheminées d’évacuation Insectes les ventilateurs des silos sont 1
par le toit ou ventilateurs donnant sur équipés par des moustiquaires.
I’extérieur présents dans les zones ou
des marchandises peuvent étre stockées
doivent comporter des vérification Visuelle sur
moustiquaires/grillages contre les d’états des Hygiéniste check liste
insectes. infrastructures 2 fois /mois
Les portes donnant sur 1’extérieur Les insectes, Les portes des locaux de stockage | 1
doivent étre fermées ou équipées de rongeurs sont fermeées apres leur utilisation.
moustiquaires lorsqu’elles ne sont pas
utilisées.
4.2.2.3 Canalisations et drainage
Lorsqu’ils sont présents, Levures, Absence de systémes 1
les systémes d’écoulement internes et moisissures, d’écoulement au niveau des PRP locaux et
externes doivent étre congus, construits | bactérie, virus, chambres de stockage et la zone batiment Visuelle sur
et implantés de maniere a éviter le risque | ravageurs, des silos. veérification . i
de contamination des marchandises. insectes d’états des Hygieniste chepk I'St?
: 2 . 2 fois /mois
Tout systeme d’écoulement dans infrastructures

I’installation doit étre facilement
accessible pour nettoyage et réparation.

plan de masse
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Tableau N°6 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP installation

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note Document associé Responsables Méthode et
de Fréquence de
verification veérification
4.2 4.2.3 Utilités (fluides et énergie)
4.2.3.1 Exigences générales
Les circuits d’approvisionnement et | Levure, Les zones de stockage 1 Fiche de suivi de circuits  |Le responsable
de distribution des utilités vers et moisissure sont séparées des circuits PRP de maintenance préventif| du service
autour des zones de transport et de d’approvisionnement. maintenance
stockage doivent étre congus ou
disposés en tenant compte de la
séparation des marchandises, afin de
réduire le plus possible le risque de
contamination.
Les activités de maintenance et Produit le bon état de ces 1 | PRP de maintenance Le responsable | a I’apparition
d’entretien doivent étre organisées | chimique(les services est surveillé préventif du service d’une panne, la
de maniere a ne pas compromettre | graisses) suivant des plans de maintenance personne
la sécurité des denrées alimentaires. | des piéces vis maintenance afin de Chefs des concernée
boulons. minimiser le risque de quarts demande au
contamination des L’hygiéniste responsable
produits maintenance
d’intervenir afin
de I’éliminer
4.2.3.2 Alimentation en eau
L’alimentation en eau doit étre Escherichia coli | Des analyses 1 PRP eaux Vitrification
adaptée a 1’usage prévu et doit étre | Entérocoques microbiologiques sont Suivi chloration et visuelle
suffisante pour répondre aux Bactéries effectuées. adoucissement eau de proces,| Laboratoire, | une fois par jour

besoins du ou des processus.

sulfitoreductrices
Contaminants
chimiques

Des analyses des
contaminants chimiques
sont effectuées suivant le
décret exécutif n°14-96.

Bulletin d’analyse
microbiologique d’eau

DE 14-96, DE 09-414

Suivi des eaux de chaudiéres

I’hygiéniste
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Tableau N°6 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP installation

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document | Responsables Méthode et
associé de Fréquence de
veérification verification
4.2 4.2.3.2 Alimentation en eau
Lorsque des cantines et toilettes Escherichia coli L’eau potable n’est pas mise en 0.66 Lorsque des cantines
sont mises a disposition, de I’eau | Entérocoques disposition en continue dans les Bulletins et toilettes sont
potable doit étre fournie pour Bactéries sanitaires ; P analvses mises a disposition,
I’eau de boisson et le lavage des sulfitoreductrices d’ea}lll Hygiéniste | de I’eau potable doit
mains. Contaminants étre fournie pour
chimiques I’eau de boisson et le
lavage des mains.
Lorsque I’organisme effectue des | Chlore Une chloration est réalisée au niveau | 1
traitements de I’eau de la citerne a eaux pour assurer une SUiVi

d’approvisionnement (par
exemple, chloration), des
contréles doivent garantir que
I’eau est adaptée a ['usage prévu.

concentration de chlore résiduel
supérieur a 0,5 ppm pendant 30 min
Un filtre a charbon est mis en place
apres la chloration pour éliminer le
chlore présent dans I’eau

chloration et
adoucisseme
nt eau

Laboratoire

1 fois/jour

4.2.3.3

Produits chimiques et auxiliaires technologiques

Les produits chimiques et
auxiliaires technologiques doivent
étre:
a) identifiés;
b) adaptés a I’utilisation prévue;
C) stockés dans une zone séparée,
sécurisée (verrouillée ou a
acces controlé d’une autre
manicre) lorsqu’ils ne doivent
pas étre utilisés
immédiatement.

Agents de
nettoyage
Agents de
désinfection
Agents de
protection
Peintures
Réfrigérants
Agents de
traitement de l'eau
et chaudiere

Les produits de nettoyage et
désinfection utilisés sont autorisés a
étre utilisés dans I’industrie agro-
alimentaire et stockés séparément des
produits alimentaires.

Les produits chimiques (lubrifiants,
insecticides) sont entreposés dans une
zone securisee.

Les produits utilisés pour le traitement
de chaudiére sont d’ordre alimentaire

1

PRP transport
et stockage
veérification
des
conditions
de stockage

Inspecteur
HSE

Visuelle sur check-
list
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Tableau N°6 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP installation

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note [Document associé | Responsables Méthode et
de Fréquence de
verification veérification
4.2 4.2.3.4 Qualité de I’air et ventilation
Les installations de ventilation Levures, Assurer une ventilation adéquate et 1
doivent étre congues et construites | moisissures, suffisante (présence des extracteurs). PRP
de maniere a empécher la virus, poussieres | Eviter toute circulation d’air d’une contamination
circulation d’air depuis les zones zone contaminée vers une zone propre. Croisé
contaminées vers les zones Concevez les systemes de ventilation
o . Plan de masse
propres. de maniere a permettre d’accéder .
S ) Diagramme de
aisément aux filtres et aux autres . .
- N J traitement d’air
piéces devant étre nettoyées ou
remplacees
Les différentiels de pression d’air | Poussieres Les filtres sont nettoyés ou remplacés | 1 o
specifiés doivent étre maintenus. au besoin Hygieniste Vérification
Les installations doivent étre Poussieres, Remplacer et faire un programme de 1 | Programme de visuelle
accessibles pour le nettoyage, le moisissures nettoyage du filtre nettoyage
remplacement des filtres et la Ouvrir les filtres et dépoussiérer
maintenance. I’intérieur
La ventilation (naturelle ou | la poussiére et les Ventilation adéquate (présence des 1

mécanique) doit étre adaptée pour
éliminer la présence indésirable
ou les excés de vapeur, la
poussiere et les odeurs, et faciliter
le séchage aprés un nettoyage
humide.

odeurs

extracteurs

Diagramme de
traitement d’air
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Tableau N°6 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP installation

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document Responsables Méthode et
associé de Fréquence de
verification veérification
4.2 4.2.3.4 Qualité de I’air et ventilation
En cas de présence de Virus, éviter tout courant d'air de zones ou les 1
marchandises non emballées | moisissure marchandises non emballées afin d’éviter la
vulnérables, 1’alimentation en contamination aéroportée
air doit étre maitrisée afin de La qualité de I'alimentation en air utilisés qui
réduire le plus possible le entrent en contact avec un produit ou un emballage
risque de contamination proviennent d’une source appropriée et sont traités veérification
aeroportee. pour réduire au minimum la contamination du d’états des Hygiéniste g
produit et de I’emballage. infrastructures _Verlflcatlon .
- — — ——— - — - - visuelle une fois
Les prises d’air extérieures Levure, un suivi périodique des prises d'air ambiant suit un 1 .
doivent étre examinées moisissure | programme pour I’emplacement approprié des par jour
périodiquement afin de , bactérie | prises d’air, la taille adéquate des filtres, la propreté
verifier leur intégrité des filtres et contribuent tous a la prévention de la
physique. contamination
Les systemes doivent étre Levure, Les filtres sont nettoyés ou remplacés au besoin. 1 | Programme de | Les agents de
nettoyés et maintenus de moisissure nettoyage nettoyage
maniere appropriée. , bactérie hygiéniste
4.2.3.6 Lumiére
L’intensité de 1’éclairage doit | Débris de | Une bonne intensité d’éclairage au niveau des
étre adaptée a la nature de verre et le | locaux de stockage permettant d’opérer dans des
I’opération. plastique | conditions d’hygiéne
veérification Hvaiénist Visuelle sur
Il convient de protéger les Débris de | lampes électriques sous forme de néons sont 1 d’états des ygleniste check liste
dispositifs d’éclairage. verre, protégees et leurs maintenance est faciles infrastructures. 2 fois /mois
insectes les lampes sont protégé par un capot et une vasque

de fermeture en verre afin d’éviter la propagation
des débris de verre en cas de cassure
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°6 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP installation

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document Responsables Méthode et
associé de Fréquence de
verification verification
4.2 4.2.3.6 Lumiére
Lorsqu’une protection intégrale | plastique | Etablir un plan de maintenance préventive pour  [0.33| vérification de | Responsable Vérification
n’est pas assurée, une ou verre le systeme d'éclairage gestion des Hygiene visuelle
procédure doit étre mise en Chaque lampe néon est couverte par un capot et déchets
place pour la gestion du verre une vasque de fermeture en verre
et/ou du plastique.
En cas de possibilité de plastigue | mise en quarantaine des matériaux présentantdes | 1 |PRP Le responsable
contamination des ou verre ampoules cassées Contamination hygiéne
marchandises par des ampoules Apres la correction, une analyse des causes est croisé
cassées, des corrections faite pour élaborer un plan d’actions. \Vérification de
immeédiates doivent étre prises la gestion des
et des mesures correctives déchets
doivent éviter la récurrence.

41




RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°7 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Equipements

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document Responsables de | Méthode et Fréquence de
associé verification veérification
4.3 4.3.1 Généralités
Les équipements doivent étre | produits Les équipements sont fabriqués | 1
congus et construits de chimiques, en matériaux impermeables,
maniere a faciliter la corps étrangers | résistants aux chocs, n'altérent
maintenance, le nettoyage et, | microorganismes | pas les denrées alimentaires en o
. . L . N X - Hygiéniste
si nécessaire, la désinfection contact et faciles a nettoyer et a Plan de matériel Directeur

désinfecte

La conception: satisfait aux
exigences du procedé
technologique de stockage de
blé

Maintenance

Les équipements en contact
avec les denrées alimentaires

Produits de
nettoyage et

Les surfaces en contact avec | 1
les denrées alimentaires sont en

doivent étre constitués de désinfection acier, béton bon état, durables Certificat
matériaux adaptés et Bactérie et faciles a nettoyer d’alimentarité
durables, capables de résister Utilisation ~ des  matériaux FDA Hygiéniste
a des nettoyages répétés. lisses, non toxiques, lavables, PRP nettoyage et
résistant a la corrosion, congus désinfection
pour résister a des nettoyages
multiples
L’emplacement des Levure L’emplacement des | 1
équipements doit faciliter le | moisissure équipements  répondant au
nettoyage et permettre Bacteérie besoin, ces équipements sont
I’acceés pour les activités de installés, mis en marche et Plan de matériel Hvaiéni
i N ygiéniste
surveillance et la Poussiere entretenus,

maintenance.

Les équipements sont munis
d'afficheurs accessibles qui
facilitent la surveillance

Vérification visuelle
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°7 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Equipements

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note | Document Responsables de | Méthode et Fréquence de
associe verification vérification
4.3 4.3.2 Surfaces en contact avec des denrées alimentaires
Les surfaces en contact avec | Rouille La conception des silos 1
des denrees alimentaires satisfait aux exigences du
doivent étre constituées de procedé technologique de
matériaux congus pour usage stockage de blé
alimentaire et étre la constitution des silos sont
. . . . Manuel des
imperméables et exemptes de parfaitement adaptées, et ne Sauiements
corrosion, par exemple de présente aucune anomalie dans qutp Responsable
rouille. ce sens sont lisses, non . pons Vérification visuelle
. . Fiche de Hygiene
corrosives, non toxiques SéCurité des
Les surfaces en contact ne Substances -Les surfaces en contact 1

doivent pas affecter, ou étre
affectées par les
marchandises ou le systeme
de nettoyages prévus.

migrantes des
surfaces en
contact.

supportent des cycles répétés
de nettoyage et
d’assainissement

équipements
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°7 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Equipements

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note Document Responsables Méthode et Fréquence de vérification
associé de
vérification
4.3 4.3.3 Maintenance

Les programmes
de maintenance
doivent étre
documentés.

Microorganismes

la graisse

Un programme
d’entretien permettra de
s’assurer que
I’équipement fonctionne
de fagcon constante

1

PRP
maintenance
préventive et

curative

Responsable
maintenance

Détails des actions :
Constatation de la panne : a I’apparition
d’une panne, la personne concernée

demande au responsable maintenance
d’intervenir afin de I’éliminer.
Préparation d’intervention : le

responsable de la maintenance prépare son
intervention, en déterminant le temps, les
pieces de rechange nécessaire

Intervention: la personne désignée
effectue 1’intervention, en prenant en
considération les consignes de sécurité et

d’hygiene.
Vérification d’intervention : le
demandeur de I’intervention  vérifie

I’efficacité de I’intervention et la propreté
des lieux apres ’intervention
Cloture de I’action : apres verification, si
I’équipement est réparé, le responsable
maintenance cloture 1’action, si non il
détermine d’autres actions pour résoudre le
probléeme.
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°7 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Equipements

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note [Document associé| Responsables Meéthode et
de Fréquence de
vérification verification
4.3 4.3.3 Maintenance
Les activités de maintenance, incluant| caoutchouc, la personne désignée effectue 1
les réparations temporaires, doivent | plastique I’intervention, en prenant en
étre réalisées de sorte que les provenant considération les consignes de sécurité
L . s . D Programme de | responsable
équipements ne soient pas exposés a | de joints, et d’hygiéne. . .
! b . maintenance maintenance
un risque de contamination. écrous
bactéries,
virus
Le personnel de maintenance doit bacteéries, Le personnel d’entretien est conscient 1 procédure de une formation
avoir conscience des dangers pour la | virus aux dangers éventuels et aux maintenance accroit la
sécurité des denrées alimentaires, produit responsabilités qu’ils ont afin de préventive et sensibilisation des
liés a ses activites. chimique minimiser les risques de curative responsable employés aux
des pieces, | contamination programme de | maintenance | dangers éventuels
des métaux formations
attestations
La procédure de remise en service Produit Nettoyer et désinfecter correctement 1
des équipements aprés maintenance | chimique les locaux et équipements suite a une
doit inclure, si nécessaire, des bactéries intervention technique PRP nettoyage et Hvaiénist Apres chaque
opérations de nettoyage, de Virus Rincer abondamment les équipements désinfection ygleniste maintenance
désinfection et d’inspection pré- pour prévenir une contamination
opérationnelle. chimique
Les lubrifiants doivent étre de qualité | produits -les lubrifiants utilisés lors de 1
allmeqtalre lorsqu’il existe un risque chimique 1 entr_et}en del ¢quipement sont Fiche Responsable de
potentiel de contact direct avec les autorisés pour un usage en industrie _— s X
d’alimentarité | maintenance

marchandises.

alimentaire.
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°8 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Gestion des matériaux et services achetes

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document Responsables de | Méthode et Fréquence de
associe verification vérification
4.4 4.4.1 Exigences générales
Les matériaux et services Insectes, Cahiers de charge et fiches| 1 | PRP achatet Responsable Apres chaque opération
achetés et les activités sous- corps techniques sont établies afin réception management de la d’achat
traitées ayant une incidence sur | étranger, garantir que les exigences Cahier de sécurité des
la sécurité des denrées nuisible, spécifiées sont satisfaites. charge denrées
alimentaires doivent étre bactéries, fournisseurs alimentaires
maitrisés afin de garantir que les | levure, (RMSDA).
exigences spécifiées sont moisissure
satisfaites.
Un processus doit étre défini Insectes, La sélection, I’approbation et la 1 La sélection des
pour la sélection, I’approbation | corps surveillance des fournisseurs sont fournisseurs est réalisee
et la surveillance des étranger, réalisées conjointement par la évaluation des apres une évaluation et
fournisseurs. nuisible, direction achat et le responsable fournisseurs selon I’aptitude a fournir
bactérie, assurance qualité aprés un audit rapports d’audit| . des produits conformes a
. ) Directeur supply . -
levure, fournisseur liste des chain nos exigences définies
moisissure fournisseurs dans les fiches
enregistrement techniques et sur la base
de des criteres établis au
surveillance niveau du tableau de
sélection des
fournisseurs.
Une liste des fournisseurs, Insectes, une liste des fournisseurs qualifiés | 1 Liste des Directeur supply
prestataires de service et sous- corps est établie par le responsable des fournisseurs chain
traitants homologués, incluant étranger, achats et est mise a jour par
ceux auxquels il est rarement fait nuisible, rapport aux criteres pré définis et
appel, doit étre tenue a jour en bactérie, de I’historique des relations avec
tant qu’information documentée. levure, eux.
moisissure
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°8 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Gestion des matériaux et services achetés

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note | Document Responsables de Méthode et Fréquence de
associe vérification verification
4.4 4.4.2 Matériaux entrants
La conformité des Des contrbles sont effectuésala | 1 une vérification quantitative
matériaux entrants par réception, les matériaux testés est réalisée par 1’agent de
rapport aux exigences sont accompagnés avec un pré-pesage au niveau du
d’achat spécifiées doit Levure, certificat de conformité lorsqu'il bulletin pont bascule, il déclare une
étre vérifiée. moisissure, corps en répondant aux exigences Jaoréace éventuelle différence au
etrangers, spécifique. steag niveau du poids déclaré et le
; . ; T Ty Bon de .
La méthode de métaux lourds, La méthode de vérification est 1 passage Agent de réception poids recu (bon de pesage)
verification doit étre insectes, documentée suivant des bon d Control lité Une vérification
documentée volatiles et/ou protocoles oon de ontrofeur qualite organoleptique (aspect
' livraison Service demandeur | . o
leurs traces bon de visuel, odeur) est réalisée
macroscopiques, par I’agent de réception. Ce
o commande . -
résidus dernier préleve un
d’insecticides échantillon pour laboratoire
afin de vérifier les
caractéristiques physico-
chimiques
La gestion des matériaux | Moisissure, Les matériaux non conformes 1 dans le cas ou les résultats
non conformes doit étre | levure, bactérie seront blogués dans une zone de la vérification sont
maitrisée afin d’éviter de | Corps étrangere réservee a cet effet en attendant conformes le responsable du
o . . . X . Responsable de )
les utiliser de maniére la réponse du fournisseur a la Procédure laboratoire laboratoire donne son
non prévue. réclamation produit non accord a la réception, si non
. . /responsable de s
Mise en places des procédures conforme oroduction il informe le responsable de

afin de bien maitrisé les produits
non conforme

la production pour le
devenir du produit
réceptionné
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°9 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Opérations de transport et de stockage

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document associé | Responsables Méthode et
de Fréquence de
vérification verification
4.5 4.5.1 Généralités
Les véhicules, convoyeurs et Bactérie, Les véhicules et conteneurs sont fourni 1 Le magasinier
conteneurs doivent fournir une levure, une protection contre la détérioration ou la vérifie I’état des
protection contre la détérioration | moisissure, contamination des produits par une moyens de
ou la contamination des virus, maitrise de T° et d’humidité transport avant
marchandises. Corps_t\étranger mettre le produit a I’abri de toute Hvaiéni chaque
Poussiere, dégradation due a des agents extérieurs Mygler_nsfte chargement de
metaux lourds | har des véhicules de transport de blé agastnier produit.
munis des baches vérification d’état 1 fois/ jour
un temps nécessaire pour le transport des d’hygiene des
marchandises, de I’expéditeur au moyens de transport
destinataire
Lorsque des unités logistiques Bactérie, Prestataire avec des cahiers de charge 1
sont utilisées pour transporter les | levure, Le prestataire ou le client veillent au .

- . . - . . Directeur e o
marchandises, des informations moisissure, respect des conditions de propreté des sunolv chain Vérification a
documentées sur I’historique des | virus, moyens de transport. Le magasinier vérifie PRTY chaque audit
chargements de 1’unité logistique | Corps étranger, 1’état des moyens de transport avant fournisseur
et son nettoyage doivent étre Poussiére, chaque chargement de produit
CONServees. métaux lourds
Un systeme efficace de rotation Bactéries, La procédure du systeme FIFO : (First In 1 vérification des
des stocks doit étre documenté et | levure, First Out ou Premier entré premier sorti) conditions de
mis en ceuvre. moisissure, Il s’agit d’une méthode de gestion des stockage Vi

. y . > . ) isuelle sur
insectes, stocks dont 1’objet est de faire sortir les procédure PRP Responsable check-list
rongeures marchandises et matieres premiéres par stockage et hygiéne 1 fois/ jour

ordre d’entrée en stock afin d’éviter un
stockage prolongé

transport
Bulletin de libération

des entrants
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°9 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Opérations de transport et de stockage

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document associé | Responsables Méthode et
de Fréquence de
veérification verification
4.5 4.5.1 Généralités
Il convient de confirmer a une Bactéries, Les véhicules de livraison doivent étre 1
fréquence appropriée 1’intégrité levure, contrélés avant et pendant le
des marchandises au cours des moisissure, déchargement pour vérifier que la qualité
opérations de transport et de insectes, et la sécurité du matériau ont été
stockage. rongeures maintenues tout au long du transport .
. , . M . o Visuelle sur
existence d'enregistrements relatifs a la Bulletin de libération| Responsable check-list
température des entrants hygiene e
) , 1 fois/ jour
le laboratoire de collecte s’occupe du
contrble des véhicules de livraison.
Le responsable de stock de matiére
premiere vérifie 1’état de la maticre
premiére.
4.5.2 Unités logistiques
Des procédures doivent étre en Levure, présence d'une disposition de check-lists 1
place pour garantir que les unités moisissure, pour la vérification état des unités
logistiques sont maintenues en bactérie logistiques vérification des Visuelle sur
. o : . Responsable .
bon état et pour réduire le risque conditions de - check-list
. : hygiéne .
de panne ou de dégradation et de stockage 1 fois/ jour
non-respect des exigences qui en
découlerait.
Il convient de ne pas utiliser | Substances Les chariots élévateurs a diésel ne sont pas Visuelle
d’équipements a moteur essence | chimiques autorisés a étre utilisés dans les zones de PRP transport et 1 fois/ jour
ou diesel dans les zones de | essence ou stockage des produits finis et emballage. -
NPT . stockage Magasinier
stockage d’ingrédients | diesel
alimentaires ou de denrées
alimentaires.
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°9 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Opérations de transport et de stockage

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document |Responsables | Méthode et
associé de Fréquence de
verification verification
4.5 4.5.2 Unités logistiques
Ces procédures doivent comprendre, sans Affichage des instructions claires 1
s’y limiter: et des numéros de contact
a) des instructions claires et des numéros de d’urgence pour les opérateurs
contact d’urgence pour les opérateurs; des instructions affichées indiquant
b) des instructions indiquant comment - comment maintenir toute fich R bl
maintenir toute température spécifique Levure, MOISISSUITE, température spécifique dans les !__es ches esponsable
. bactérie L e d’instruction hygiene
ou toute autre condition unités logistiques ou toute autre
environnementale a maitriser, adaptée condition a maitriser
au chargement;
c) les vérifications requises sur le
chargement avant la poursuite du parcours.
4.5.3 Chargement
Avant le chargement, les unités logistiques Insectes, bactéries, | Etablissement d'un programme 1 verification
utilisées pour la distribution des levure, moisissure | d'inspection par le technicien de d’état
marchandises doivent étre inspectées afin laboratoire et superviseur de d’hygiene des
de s’assurer qu’elles sont propres, en bon qualité aprés nettoyage au niveau moyens de Hygiéniste
état, adaptées a 1’usage, sans odeur ou de ’entreprise et par un agréeur au transport Magasinier
autres conditions qui pourraient avoir un niveau de L’OAIC rapport
impact négatif sur les marchandises. d’audit
Les pratiques de chargement doivent Bactéries, virus, Le suivi du cahier de charge 1
répondre aux exigences_ définjes dans le moisissure, i,nsectes, fournisseur par Ig respor_lsabl_e vérification des
présent document et doivent étre congues rongeurs, métaux assurance qualité et la direction conditions de o Avant chaque
pour maintenir I’intégrité des marchandises. | lourds, résidus achats garantit le respect des Hygieniste

insecticides

exigences spécifiées

stockage

chargement
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°9 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Opérations de transport et de stockage

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document |Responsables | Méthode et
associé de Fréquence de
verification verification
4.5 4.5.3 Chargement
Les stocks expirés doivent étre gérés | Bactérie, levure, moisissure | Les matériaux non conformes 1 Procédure Hygiéniste Vérification
conformément a 4.5.7. seront blogués dans une zone produits non visuelle sur
Marchandises non conformes, réservée a cet effet en attendant la conforme check liste
dommages et retours réponse du fournisseur a la Réclamation
réclamation fournisseur
4.5.5 Déchargement
Les pratiques de déchargement Insectes, impuretés, afficher les consignes de sécurité 1 | PRPachatet | RMSDA Vérification
doivent satisfaire aux exigences Corps étranger, levure, relatives aux opérations de réception | Responsable Chaque
spécifiées dans le présent document. moisissure, produits déchargement et s’assurer de leur production arrivage
Ces pratiques doivent étre congues chimique respect
pour maintenir I’intégrité des Appliquer le plan de contréle
marchandises. (échantillons représentatifs, délai
de réponse, ...)
Assurer une formation appropriée
au personnel de réception et chargé
de réaliser ces contréles ; exemple
: connaissance des impuretés du
blé dur et des insectes des céréales
Les marchandises non conformes Insectes, Corps étrangers, Refuser les déchargements qui 1 | PRP achatet |Réceptionniste | Vérification
doivent étre identifiées et gérées graines, débris végétaux, s'averent non-conformes réception Responsable Chaque
conformément a 4.5.7. bois, pierres le déchargement du blé se fait qualité arrivage

apres les résultats de conformité de
matériau concerné
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°9 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Opérations de transport et de stockage

N° Exigences Danger Note| Document [Responsables| Méthode et
Mesure de maitrise associe de Fréquence de
verification vérification
4.5 4.5.6 Conditions maitrisees
L’organisme doit s’assurer que des Levure, Stocker le blé dur pré nettoyé dans des zones 1
conditions appropriées sont moisissure identifiées (silos a grains) sans risque de
maintenues pour la sécurité des contamination croisée avec d'autres produits PRP stockage
denrées alimentaires. La ou Surveiller la température et I'numidité du blé et transport Vérification
I’organisme estime que la température dans les silos de stockage vérification RMSDA visuelle
et/ou d’autres conditions (par exemple, des une fois par
filtration, humidité, microbiologie de conditions de jour
1’air) sont critiques, un systéme de stockage
maitrise doit &tre mis en place et
surveille.
Un systeme doit étre en place pour Levure, Une cellule de crise se déclenche en cas de 1 Vérification
alerter le personnel concerné si les moisissure, danger PRP stockage .

. S e p . ) visuelle
conditions s’écartent des limites corps étrangers | constituée avec des personnes compeétentes et et transport | RMSDA une fois par
specifiées. selon des procédures écrites, suivant le degré de jour

gravité
En cas d’alerte, des corrections Levure, ventilé les silos périodiquement pour éviter une | 1
doivent étre mises en ceuvre et des moisissure, | détérioration du grain, la gestion des Vérification
mesures correctives appropriées corps étrangers | ingrédients et des produits finis présents dans PRP stockage visuelle
doivent étre prises. les salles d’entreposage est faite de maniére a et transport | Responsable une fois par
prévenir I’augmentation de la température qualités jour

la température et I'numidité sont surveillées et
maitrisées par le superviseur qualité.
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°9 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Opérations de transport et de stockage

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document |Responsables| Meéthode et
associé de Fréquence de
verification vérification
4.5 4.5.6 Conditions maitrisees
Il convient d’utiliser un équipement Bactéries, Les parameétres température, humidité dans 1
d’enregistrement automatique pour levure, les silos sont suivis et enregistrés par un g
: . . o : ) Vérification
surveiller et documenter les conditions moisissure appareil d'enregistrement de température PRP stockage visuelle
de la zone de stockage et de Les températures et I’humidité des zones et transport ;
, o o RMSDA une fois par
chargement. d’entreposage sont maitrisées et enregistrées iour
par un appareil Test/hygromeétre. J
Les silos sont tout munis avec des sondes
L’équipement utilisé pour maintenir les Levures, Les équipements utilisés sont tous étalonnes | 1 Méthode  |[Responsables
marchandises aux températures et autres moisissure, afin de garantir la fiabilité des mesures d’étalonnage | maintenance
conditions spécifiées doit étre étalonné a bactéries, responsables
cette fin. insectes qualité
Lorsqu’un réglage est possible, des Levure, Le réglage des parametres est effectué lors de | 1
mesures doivent étre mises en place moisissure transports et stockage P q Vérification
pour vérifier les paramétres appliqués rotgralin me te Responsable visuelle
concernant les conditions & maitriser de stockage € qualite Une fois par
i transport :
I’unité logistique. jour
Les unités logistiques transportant des Levure, Surveiller que les conditions sont atteintes avant | 1
marchandises dans des conditions | moisissure, le chargement
maitrisées doivent: produits Vérification
— garantir que les conditions sont chimiques Programme de visuelle
gare ] ’ stockage et RMSDA
atteintes avant le chargement; ou Avant chaque
. o . transport
— atteindre les conditions requises chargement

apres le chargement sans compromettre
I’intégrité des marchandises.
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°9 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Opérations de transport et de stockage

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document |Responsables| Meéthode et
associé de Fréquence de
verification veérification
4.5 4.5.7 Marchandises non conformes, dommages et retours
Des procédures doivent étre en place Bactéries virus | Existence d’une procédure pour identification | 1 | Réclamation | Hygiéniste
pour garantir que toutes les parasites des marchandises non conformes en attendant fournisseur
marchandises non conformes sont substances la réclamation du fournisseur
clairement identifiées et, si nécessaire, chimiques
isolées jusqu’a ce qu’elles soient corps étrangers
évaluées en vue de leur libération ou de | métaux lourds
leur élimination. insectes
résidus

d’insecticides
Les marchandises en attente Bactérie, Stocker les marchandises en attente 1 Les fiches RMSDA Vérification
d’évaluation doivent étre stockées de levure, d’évaluation dans une zone réservée a cet d’identificati visuelle
maniere a réduire le plus possible leur moisissure effet identifiées et clairement définies, on
détérioration et leur contamination. suffisamment vastes, sans risque de

contamination croisé

L’organisme doit définir une procédure Bactérie, Des fiches d’identification comportant les 1 Bulletin RMSDA
pour les retours client et les rejets, levure, informations nécessaires (nature de produit, d’enregistrem
incluant le traitement des marchandises moisissure date de production et quantité) sont établies ent

arrivant a expiration.

pour garantir une tracabilité par classe de
produits.
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Tableau N°10 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Hygiéne

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note Document  Responsable| Méthode et
associé sde Fréquence de
verification | vérification
4.6 4.6.1 Hygiéne des membres du personnel
4.6.1.1 Exigences générales

L’ensemble du les bijoux et 0.66 |Evaluation de la
personnel, des visiteurs | autres objets | Les visiteurs sont informés sur les conditions d’hygiene a Sensibilisation
et des sous-traitants personnels, respecter au sein de la société par un livret d’accueil. du personnel,
doit se conformer aux corps étrangers Ils sont dotés de tenues jetables en cas ou ils accedent a Vérification
exigences bactérie, virus | I'intérieure de la zone de stockage. hygiéne du
documentées. personnel | ble| Vérificati
Les animaux Bactérie N’autorisez jamais la présence d’animaux domestiques | 0.66 | PRP hygiene neﬂ')on_sia ¢ erification

. . . . . . (it O ygiéne visuelle
domestiques et autres les poils dans les espaces ou les denrées alimentaires sont verification
doivent étre interdits stockées, ni aux alentours du batiment d’états des
dans les locaux de Toutes les fenétres portant sur 1I’extérieur du batiment infrastructures
stockage et les unites sont munies d’un grillage bien ajusté
logistiques. Filets, grillages ou béaches tressées a petites mailles contre

les oiseaux
4.6.1.2 Installations destinées au personnel

Des installations Bactéries, Des vestiaires sont disponibles pour le personnel afin de | 0.33
d’hygiéne correctement | levure, lui permettre de se changer les tenues avant d’accéder
situées et clairement moisissure, aux zones de conditionnements
identifiées doivent &tre | corps étrangers | Des armoires sont mises a disposition des employés au PRP hygiéne
mises a disposition du niveau des vestiaires pour le rangement des tenues de du personnel Responsable | Vérification
personnel par travail. hygiene visuelle

I’organisme.

Des sanitaires en nombre suffisant sont mis a disposition
des employés.

Des laves mains a commande manuelle sont disponibles
sur les lieux de travail munis de savon liquide et de papier
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Tableau N°10 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Hygiéene

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note Document  Responsable| Méthode et
associé sde Fréquence de
verification | vérification
4.6 4.6.1 Hygiéne des membres du personnel
4.6.1.2 Installations destinées au personnel
Les toilettes ne doivent pas | bactéries, les toilettes sont entierement séparés des zones de 1
s’ouvrir directement sur les | virus conditionnement des denrées alimentaires et ne pas Veérification
zones de conditionnement donner directement sur ces dernieres visuelle
ou de stockage.
Les installations doivent | bactérie, un nombre suffisant de lavabos équipés d’eau courante et | 0.33
inclure des lavabos dédiés | virus de dispositifs permettant un lavage / une désinfection PRP hygiéne Responsable
au lavage des mains, hygiénique des mains (distributeur de savon, brosses a du personnel hp - (g
- A o ygiéne | Vérification
distincts des éviers a usage ongles, papier jetable) visuelle
alimentaire et des Lorsque des serviettes en papier sont utilisées, des .
P _ o . : Une fois par
équipements; distributeurs et des receptacles devraient se trouver en .
nombre suffisant a c6té de chaque lavabo jour
Equiper de robinets & commande non manuelle pour
éviter la contamination
Les installations doivent bactérie, des toilettes en nombre suffisant, équipés d’une chasse | 0.66
comporter un nombre virus d’eau et raccordées a un systeme d’évacuation efficace.
approprié de toilettes de Les toilettes ne pas donner directement sur des locaux
conception hygiénique, utilisés pour le stockage des denrées alimentaires. Elles
correctement séparées de la doivent étre équipées d’une ventilation adéquate, PRP hygiéne g
: ) e . : Responsable | Vérification
zone de manipulation des naturelle ou mécanique. Affichez des pictogrammes du personnel hygiéne visuelle

denrées alimentaires, toutes
équipées d’installations de
lavage, de séchage et, si
nécessaire, de désinfection
des mains;

reprenant les instructions relatives au lavage des mains
apres 1’utilisation des installations sanitaires
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Tableau N°10 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Hygiéene

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document |Responsables | Meéthode et
associé de Fréquence de
verification | verification
4.6 4.6.1 Hygiéne des membres du personnel
4.6.1.2 Installations destinées au personnel

étre adaptées au bactérie, virus, | des vestiaires adéquats et en suffisance ou le personnel 1

changement de tenue nuisibles, puisse se changer.

du personnel, levure, Séparez les vestiaires des zones de fabrication.

moisissure Prévoyez des zones de rangement separées pour les
vétements et chaussures de travail et les vétements et PRP hygiéne g
Responsable | Vérification
chaussures personnels du personnel - .
- ——— —— — hygiéne visuelle

Les casiers personnels | bactérie, virus, Installer dans les vestiaires des placards individuels 1

doivent étre nuisibles, faciles a condamner avec un cadenas et comportant une

maintenus dans un levure, séparation propre/sale. Il peut s'agir de placards différents

bon état d’hygiéne et | moisissure

de propreté.

4.6.1.4 Tenues de travail et vétements de protection

Le personnel Bactérie, levure, | faire respecter par le personnel qui travaille ou pénétre 0.33

travaillant ou moisissure, dans des zones ou des produits sont stocké une fréquence

pénétrant dans des parasites minimale de change (une fois par semaine), en mettant a Liste du

zones dans lesquelles sa disposition un jeu de vétements et de protection personnel ayant

des denrées propres une incidence .

. ; . . o . .-~ |Responsable Visuelle
alimentaires sont Porter une tenue de travail complete et propre : coiffe, sur la sécurité N .
o : i . Hygiene 30 per /jour

manipulées doit chaussures, tablier, blouse, pantalon et une charlotte. des aliments

porter une tenue de sans bouton ni poche au dessus de la taille Vérification

travail adaptée, propre hygiéne du

et en bon état. personnel
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Tableau N°10 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Hygiéene

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document |Responsables | Meéthode et
associé de Fréquence de
verification | verification
4.6 4.6.1 Hygiéne des membres du personnel
4.6.1.4 Tenues de travail et vétements de protection
Les équipements de Virus, Les équipements de protection individuelle, sont congus 1
protection individuelle, la bactérie, | pour empécher la contamination du produit
ou ils sont requis, doivent levure, Des équipements de protection individuelle (des lunettes de
étre congus pour empécher | moisissure, | protection, Vérification | Vérificati
la contamination et doivent substance | gants, blouse/combinaison hygiene du Respon_s\ab ¢ erification
A ) o : Hygiéne visuelle
étre maintenus dans des chimique | chaussures de protection pour les bottes personnel
conditions d’hygiéne imperméables...... ) sont mis a la disposition des salariés
satisfaisantes. et ’employeur veille a leur utilisation effective
4.6.1.5 Maladie et blessures
Lorsque la loi I’autorise, le Virus, L’employé souffrant d’une maladie transmissible par les | 1
personnel, les visiteurs et bactéries | aliments, sont suivre I’instruction visant a prévenir le
les sous-traitants doivent travail dans les zones de manutention des aliments.
étre tenus de signaler les Obligation de déclarer les maladies: Diarrhée,
symptémes de maladies vomissements, plaies, angine, fievre, etc. Visites
transmissibles a une Encourager les personnes malades a consulter rapidement Dossier Médecin de médicales
personne désignée, afin un médecin médical travail Tout le

qu’une décision soit prise
quant a leur éventuelle
exclusion des zones de
manipulation des denrées
alimentaires.

-Porter un masque en cas de rhume et angine. Attention, le
masque garde son efficacité tant qu’il est sec. Renouvelez-
le dés qu’il est humide et ne le déposez jamais sur le plan
de travail

personnel/an
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Tableau N°10 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Hygiéne

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note Document Responsables Méthode et
associe de Fréquence de
vérification vérification
46 4.6.1 Hygiéne des membres du personnel
4.6.1.5 Maladie et blessures
Les personnes connues virus, bactérie En cas de blessure / plaie : le personnel nettoie et | 1
ou suspectées d’étre aseptise la plaie. Cette derniere sera couverte par
infectées, ou de du sparadrap et un gant imperméable (en latex ou
véhiculer une maladie ou en vinyle).
affection transmissible En cas de diarrhée, vomissement, fievre: le
par les denrées personnel est soit écarté de la zone de production
alimentaires, doivent étre soit sorti en congé de maladie.
écartées de la Lors de I’embauche, une visite médicale est Visites
manipulation des denrées effectuée par le médecin de travail conventionné _ _ Médecin de médicales
alimentaires ou des avec la société Dossier médical travail Tout le
matériaux en contact Demander aux membres du personnel de vous personnel/an
avec ces denrées. avertir en cas de probléme de santé
Le personnel présentant Bactérie, virus, | N’autoriser pas la personne blessée a manipuler | 1

des blessures ou brdlures
doit les recouvrir avec
les pansements spécifiés.
Tout pansement perdu
doit étre signalé.

levure, moisissure

les denrées alimentaires

Si un membre du personnel se blesse, nettoyez,
désinfectez et recouvrez completement la
blessure par un pansement étanche
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Tableau N°10 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Hygiéne

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document |Responsables| Méthode et
associe de Fréquence de
verification verification
4.6 4.6.1 Hygiéne des membres du personnel
4.6.1.6 Propreté du personnel
Le personnel présent dans les zones de | Bactérie, Laver régulierement vos mains : 0.33
transport et de stockage doit étre tenu de | virus, a la suite des opérations « non propres » Une validation
se laver et, lorsque c¢’est nécessaire, de se | levure, (évacuation de déchets, passage aux de la
désinfecter les mains: moisissure | toilettes...) ; désinfection
L avant la reprise du travail Veérification des mains est
a) avant de commencer toute activite de aprés tout geste contaminant (se moucher, hygiéne du assurer
manipulation de denrees éternuer, tousser...) ; personnel . I’analyse
alimentaires; avant toute préparation de produits Des affiches sur | Ydieniste microbiologig
b) immédiatement aprés avoir été aux particulierement Cfiti(]l:IES le Iava_ge des ue des mains
toilettes ou s*étre mouché: mettre en plape des affichettes rappelant les mains _
¢tapes essentielles d’un lavage des mains 30 per /jour
c) immédiatement apres avoir manipulé efficace et les fréquences
un guelconque matériel potentiellement
contaminé.
Le personnel doit s’abstenir d’éternuer ou | Bactéries, | Interdiction de tousser ou éternuer dans les 1 | PRP hygiene de |Responsable Visites
de tousser au-dessus des marchandises. virus zones de stockage personnel hygiéne médicales
Cracher (expectorer) doit étre interdit. apres tout geste contaminant (se moucher, Dossier médical | Médecin de Tout le
éternuer, tousser. travail personnel/an
4.6.1.7 Comportement du personnel
Une procédure documentee doit décrire le | Bactéries, | L’établissement AMOUR dispose et met en 1 Hygiéne
comportement requis de la part des virus, ceuvre des procedures écrites sur le corporelle et
membres du personnel dans les zones de | nuisible, comportement du personnel comportement | Responsable | Vérification
transport et de stockage. parasites afficher les régles d’hygiene sous forme de ale Hygiéne visuelle

petits posters placés judicieusement dans les
zones de transport et de stockage.
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Tableau N°10 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Hygiene

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note | Document associé |Responsables Méthode et
de Fréquence de
veérification veérification
4.6 4.6.1 Hygiéne des membres du personnel
4.6.1.7 Comportement du personnel
La procédure doit au minimum couvrir: Bactérie, | Identifier des endroits pour manger |0.66
L ) virus, en respectant les régles d’hygiéne
— les autorisations de manger, de boire, de | ,oasjtes Absteﬁir de boire, §u mange% sur le
fumer _ et de vgpoter (mgargttes levure lieu de stockage.
électroniques) et de macher des chewing- | sisissure | interdit de fumer dans tous les
gums unllquement dans les zones désignees a ,corps | locaux d’une entreprise, c’est a dire Hygiéne
cet effet; étrangers, | non seulement dans les espaces de corporelle et Responsable |  Vérification
— les autorisations d’utiliser des articles sul_)stgnce travall, mais également dans Igs comportementale Hygiene visuelle
personnels, tels que les cigarettes et les | Chimique | licux de passage (hall d’accueil,
médicaments, uniquement dans des zones escalier, corridor, etc.) et dans les
désignées a cet effet; locaux sociaux tels que le réfectoire
ou les sanitaires et en rappeler
— I’interdiction de stocker dans les casiers I'interdiction par des affiches ou
personnels des outils et des équipements destinés panneaux
a entrer en contact avec des denrées alimentaires.
Les préconisations qui suivent s’appliquent aux | perles, Soyez intransigeant vis-a-vis du 1
zones dans lesquelles des marchandises non | pierres, port de bijoux tels que les bagues,
conditionnées sont présentes: faux bracelets, montres, chaines, . Anglyse_
. . ) oL ) angles colliers, boucles d’oreilles, Microbiologique
— dispositions visant a réduire le plus possible vernis, les . par
la contamination par les bijoux autorisés ou | paciaries | Maintenez vos ongles courts, Bulletin d"analyse | Responsable | Ecouvillonnage
les instruments utilisés pour écrire, par | oyure, propres et sans vernis (e vernis microbiologique |  Hygiene 01 fois /
exemple, les stylos; moisissure | masque les ongles sales) semgler;(e;ir?t au

— interdiction d’utiliser du vernis a ongles, de
faux ongles et de faux cils.
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Tableau N°10 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Hygiene

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note | Document associé |Responsables Méthode et
de Fréquence de
veérification veérification
4.6 4.6.2 Nettoyage et désinfection
4.6.2.1 Produits et équipements de nettoyage et de désinfection
Les installations, les véhicules, les Bactéries, L’existence des programmes de nettoyage | 1
unités logistiques et les équipements levure, est confortée par une documentation
doivent étre congus et maintenus dans | moisissure, appropriée
un état qui facilite le nettoyage et/ou substance Tous les surfaces des équipements sont
la désinfection, par voie humide ou chimiques imperméables et exemptés de rouille ou de (e
S . . .. ... |Responsable Vérification
par voie séche. corrosion. Fiche de securité N .
. L Hygiéne visuelle
la construction des équipements et de toute
I’installation sont parfaitement adaptées, et
ne présente aucune anomalie dans ce sens
sont lisses, non corrosives non absorbantes,
non toxiques
Les produits chimiques et agents de Substance | Utiliser produits chimiques acceptés par les | 1
nettoyage et de désinfection doivent chimiques, | normes
étre clairement identifiés, autorisés produits de | Les produits chimiques utilisés sont
pour [’usage prévu, stockés nettoyages et | autorisés a étre utilisés dans 1’industrie
séparément et utilisés exclusivement désinfections | agro-alimentaire
conformément aux instructions des Les produits chimiques sont entreposeés,
fabricants. conservés, séparément des aliments, dans Vérification
L . . . PRP stockage |Responsable | . .
des récipients clairement identités, pour . X - visuelle une fois
. . o Fiche technique hygiene .
éviter le risque de contamination des par jour

aliments.

figurants dans la liste des références pour
les piéces de matériaux de construction, les
matériaux d’emballage et les produits
chimiques non alimentaires acceptés par les
normes du pays
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Tableau N°10 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Hygiene

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note |[Document associé Responsable| Méthode et
de Fréquence de
verification | vérification
4.6 4.6.2 Nettoyage et désinfection
4.6.2.1 Produits et équipements de nettoyage et de désinfection
Les outils et équipements utilisés Bactérie, FORMATION Pour éviter les contaminations 1
doivent étre de conception hygiénique levure, croisées, prévoyez du matériel différent pour le
et étre maintenus dans un état qui ne moisissure, | nettoyage des zones « propres » et des zones « Responsable
présente pas de source potentielle de substance | sales », telles que les sanitaires, le local de hygiene (o
S o - PRP stockage Vérification
contamination. chimique, | stockage des poubelles... Pour éviter de les . . Agent .
- Fiche technique | |, : visuelle
corps confondre, vous pouvez les choisir de couleurs d’entretien
étranger différentes
Les ustensiles de nettoyage (balais et frottoir)
sont différencies selon la nature de leurs usage
4.6.2.2 Programmes de nettoyage et de désinfection
L’organisme doit établir des souillure L’unité SARL AMOUR applique des 1 | Programmes de | Hygiéniste
programmes de nettoyage et de visible programmes de nettoyage et de désinfection un nettoyage
désinfection. Poussiere, nettoyage adéquate appropriés des locaux et
les micro- leurs annexes, des équipements ainsi que les
organismes, ustensiles utilisés
les virus
L’organisme doit évaluer 1’efficacité Bactérie, Ecouvillonnage 1
. - . - . Programme de .
des programmes pour garantir que levure, Sur milieu nettoyées et/ou désinfectées avant nettovage Ecouvillonnage
toutes les parties du site, y compris les | moisissure, | et apres le nettoyage afin de garantir validati)(/)ngde Sur milieu
vehicules, les unités logistiques et les substance | I’efficacité de nettoyage , .\, Controéleur spécifique
- ; . o . ) I’efficacité du g, \
équipements, sont nettoyées et/ou chimique Utilisation des produits adaptés au type de qualité avant et apres

désinfectées, sans oublier le nettoyage
des équipements de nettoyage.

souillures ainsi qu’a la surface considérée
(carrelage, inox, PVC)

nettoyage et
désinfection
interne

le nettoyage
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Tableau N°10: resultats de diagnostic et évaluation du PRP Hygiene

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note |[Document associé | Responsables | Méthode et
de Fréquence
veérification de
verification
4.6 4.6.2 Nettoyage et désinfection
4.6.2.2 Programmes de nettoyage et de désinfection
Les programmes de nettoyage et/ou de | Bactérie, a) Le plan de nettoyage établi spécifié les 1
désinfection doivent couvrir: levure, différentes zones et équipements
a) les zones, éléments d’équipements | moisissure
et ustensiles a nettoyer et/ou |, substance b) Equipe de quart, agent d’entretien
désinfecter; chimique )
b) les responsabilités concernant les C) I?res_ence d'un protocole de Nettoyage’pour les
taches spécifiées; eqmpe,mentg e:r les locaux avec une fréquence
. bien déterminé
c) la méthode de
Qigr?]ﬁge/d?\jsEJECtﬁLP) ot (pf;l; d) Les us_terjsiles_de nettoyage (balais et frottoir) Programme de
. ’ : sont différencies selon la nature de leurs usage
fréquence; nettoyage Les agents de
d) I'utilisation ~ d’outils de e) Des plans de nettoyages sont élaborés sous validation de nettoyage Selon la
nettoyage/déSinfeCtion dédléS, forme des tableaux identiques qu| Spéciﬁer les I’efficacité du Chefs des surface
e) les exigences d’élimination ou de méthodes de nettoyage selon éléments, ainsi nettoyage et quarts nettoyée
démontage pour les dispositifs de les responsables. désinfection | L’hygiéniste
nettoyage/désinfection; interne
f) les dispositions en matiére de f) les dispositions en matiere de surveillance et
surveillance et de vérification, y de Vérification, y compris la conservation
compris la conservation d’informations documentées;
d’informations documentées; . .
g) Chaque équipement entretenu est mis en

g) les inspections avant démarrage
et/ou apres nettoyage;

h) les méthodes de surveillance et de

vérification de  I’efficacit¢  du

nettoyage.

service aprés un nettoyage et/ou désinfection,
avec une validation des étapes par les
contréleurs qualité
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Tableau N°10 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Hygiene

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document [Responsables| Meéthode et
associé de Fréquence de
verification | vérification
4.6 4.6.3 Elimination et recyclage des déchets
4.6.3.1 Exigences générales
Des systémes pour I’identification, les micro- conteneurs pour chaque catégorie des déchets | 1
la collecte, I’évacuation et organismes, les et faire un emplacement des conteneurs dans
1’élimination des déchets doivent déchets des une zone bien désignée
étre mis en place pour empécher la produits chimiques, | les contenants sont lavés et assainis a une
. . . . . s X Plan de masse
contamination des marchandises, des | Carton, pierre, fréquence suffisante pour réduire les risques (e
. S ) N . Plan de e, Vérification
équipements utilisés, ou des zones emballage vide des | de contamination. (Laver les chariots au estion de L’hygiéniste visuelle
de transport et de stockage. Si produits de moins une fois par semaine) g déchet
nécessaire, une zone de stockage nettoyage, milieux
désignée séparee doit étre prévue de culture, pipettes
pour les déchets. pasteur, boite de
pétri et autres
4.6.3.2 Gestion et élimination des déchets
Des dispositions doivent étre prises Bactérie levure Prévoir I'emplacement de la zone 1
pour la séparation, le stockage et moisissure d'élimination des déchets a I'extérieur des
I’élimination des déchets, y compris batiments dans un endroit sans liaison avec Plan de masse :
. . Visuelle sur
des matériaux de recyclage. les lieux de stockage Plan de Responsable check liste
L’existence des équipes chargés des gestion de Hygiene L
i ] . 1 fois/jour
programmes de la gestion des dechets dans déchet
I'usine et un camion qui transport le déchet
Les déchets doivent étre éliminés a | Bactérie levure Evacuation des déchets chaque jours afin 1 | PRP gestion Visuelle sur
des fréquences appropriées pour moisissure d'éviter leur accumulation des déchets Agent check liste
éviter I’accumulation. d’entretien .
1 fois/jour
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Tableau N°10 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Hygiene

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document [Responsables| Meéthode et
associé de Fréquence de
verification | vérification
4.6 4.6.3 Elimination et recyclage des déchets
4.6.3.2 Gestion et élimination des déchets
L’élimination et la destruction des Bactérie levure Convention avec un sous traitant 1 convention Inspecteur
déchets doivent étre réalisées par des | moisissure La société a un contrat avec le Centre HSE
sous-traitants agréés pour d'insectes et de d'enfouissement
I’¢élimination des déchets. rongeurs
4.6.3.3 Substance dangereuse
Les conteneurs de substances | Substances mettent en place une collecte sélective 1
dangereuses doivent étre: chimiques trier les déchets en les déposants selon leur
lai identifia | nature dans des bacs verts, jaunes, bleus, dans
a) ¢ alremer]t | entifiés pour leur des sacs papier
usage prevu, le tri, la collecte et I'enlévement d'une partie
b) situés dans une zone désignée; des dechets dangereux ,
Les conteneurs sont fermés lorsqu’ils ne sont « L Vérification
c) constitués dun  matériau pas utilisés PRP stockage | Hygieniste visuelle

imperméable facile a nettoyer et
a desinfecter;

d) fermés lorsqu’ils ne sont pas
utiliseés;

e) verrouillés le cas échéant

Les conteneurs a Substance dangereuse
utilisés en zone de stockage sont dotés d’une
fermeture (couvercle), congcus de maniére
adéquate, bien entretenus et nettoyés
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Tableau N°10 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Hygiéne

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document |Responsables | Méthode et
associé de Fréquence de
verification | vérification
4.6 4.6.4 Lutte contre les nuisibles
4.6.4.1 Exigences générales
L’organisme doit avoir mis en place | Parasites, insectes, | L’opération de lutte contre les nuisibles est 1
un programme adapté de lutte contre | rongeurs assurée par un organisme prestataire
les nuisibles. .
Une convention
Visuelle sur
Des procédures d’inspection et de | Bactéries, virus, | effectué par L’hygiéniste une check-list pour | 1 check-list
surveillance de I’hygiéne, du | insectes, rongeures | surveillé les matériaux entrants ainsi que
net'toyagAe et dgs matériaux entrants 1 environnement des ateh_ers. o Check-list des
doivent étre mises en ceuvre afin de Inspection des marchandises en vérifiant ateliers
ne pas créer un environnement I’absence des nuisibles et élimination des
favorable a I’activité des nuisibles. cartons et autres emballages avant le stockage Responsable
: — — . , , hygiene
Toutes les marchandises doivent étre | Bactéries, levure, Les produits stockés sont entreposes sur des 1 ya
stockées hors sol, en prévoyant un | moisissure, palettes propres et en bon état.
espace  suffisant  entre  les | insectes, rongeurs, o .
marchandises et les murs pour | insectes morts, Le zonage est déterminé pour les produits
pouvoir réaliser les  activités | poils de rongeurs, | stockés pour maintenir des espaces de 50 cm .
d’inspection et de lutte contre les | corps étranger entre les produits stockes et entre les produits Ve“f'g?‘t_'on %95 Visuelle sur
- conditions de .
nuisibles. et’lgs_ murs pour permettre le nettoyage et la stockage check-list
verification. 1 fois/ jour

Un empilement de max 8 rangeés (25 kg)/ 4
rangés (50 kg) est respecté pour protéger les
couches inférieures.
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°10 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Hygiene

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note | Document Responsable| Méthode et
associé de Fréquence de
verification | Vérification
4.6 4.6.4 Lutte contre les nuisibles
4.6.4.2 Programmes de lutte contre les nuisibles
L’organisme doit Présence de service contractés avec une entreprise spécialisée (RAYAN 1
avoir désigné une Hygiene) dans les traitements périodiques contre les nuisibles
personne  pour
gérer les activités
de lutte contre les
nuisibles  et/ou
faire appel aux
services de sous-
traitants experts | Bactéries,
désignés. levure,
moisissure, . — .
Les programmes | | asinsectes | L opération de lutte contre les nuisibles est assurée par un organisme 1 Programme
de lutte contre les rampants prestataire selon les étapes suivantes : de maitrise Le
nuisibles doivent | cgards) et | Réalisation d’un diagnostic pour identifier le type de nuisible présent dans des responsable
étre - documentes | =y ant I’établissement, et évaluer le degré d’infestation. nuisible hygiene
et doivent | \oustiques | A partir du résultat du diagnostic le prestataire en collaboration avec
identifier les ), I’hygiéniste planifient les actions de lutte contre les nuisibles.

nuisibles ciblés.

les rongeurs

Le prestataire exécute les actions de dératisation et de fumigation
présence de I’hygiéniste selon le plan établi.

Le service contréle qualité assure de son coté les actions de désinsectisation
selon une frequence de deux fois/mois. Le responsable qualité veille a la
conformité des produits utilisés et le respect du mode d’utilisation.

Un cahier des charges est établi entre la sociéte et le prestataire pour définir
toutes les actions nécessaires pour la lutte contre les insectes et les rongeurs.
L’hygiéniste et le prestataire vérifient et évaluent les résultats de vérification
afin d’améliorer les actions de lutte contre les nuisibles.

en
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°10 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Hygiene

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document [Responsable| Meéthode et
associé de Fréquence de
verification | Vérification
4.6 4.6.4 Lutte contre les nuisibles
4.6.4.2 Programmes de lutte contre les nuisibles
Les programmes de lutte Bactéries, Un programme de maitrise des nuisible consiste a identifier 1
contre  les  nuisibles levure, les nuisible ciblé, leur fréquence et les méthodes
doivent également inclure | moisissure, Les Formation et sensibilisation du personnel, pour qu’il
les plans, les méthodes, insectes n’abandonne pas les aliments dans les aires de production et .
les plannings, les rampants de stockage. o Suivi des
procédures de maitrise et, (cafards) et PRP stockage | Hygiéniste programme
Si nécessaire, les volants de maitrise
exigences de formation. (mouches,
moustiques...),
les rongeurs
Les programmes doivent Danger Prévoir un local ou un emplacement particulier pour le 1
contenir une liste des chimique stockage des produits utilisés pour la lutte contre les nuisibles,
produits chimiques dont en dehors des aires de stockage (o
I’'usage est approuvé dans Contrat avec un sous-traitant pour désinsectisation et PRP stockage | Hygiéniste Verlflcatlon
des zones spécifiées du dératisation. Etablissement d’une liste des produits chimique visuel
site. dont I’application est approuvé dans des zones specifiées de
I’établissement
4.6.4.3 Maitrise de I’entrée de nuisibles
Les installations, les | Parasites, Les installations et Les véhicules 1 | PRP stockage
vehicules et les unités | insectes, sont maintenues dans un état qui facilite le nettoyage et les et transport
logistiques doivent étre | oiseaux, opérations de maintien de I'hygiéne vérification Vérification 1
. ) . o . . , . y Responsable .
maintenus dans un état qui | rongeurs Les unités logistiques sont propres et en bon état d’entretien d’état hvgie fois/ jour
empéche D’entrée  des de maniere a la protéger contre toute contamination d’hygicne des ygiene
nuisibles. congues et construit de maniere a pouvoir étre moyens de
convenablement nettoyés et/ou désinfectés transport
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°10 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Hygiene

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document [Responsable| Meéthode et
associé de Fréquence de
verification | Vérification
4.6 4.6.4 Lutte contre les nuisibles
4.6.4.2 Programmes de lutte contre les nuisibles
Les portes, fenétres ou | Parasites, Les fenétres sont munies de moustiquaires pour empécher la 1
ouvertures de ventilation | insectes, pénétration des nuisibles.
exterieures doivent etre | oiseaux, Fermez les portes autant que nécessaire.
concues et utilisees de | rongeurs Fermez les fenétres et les lucarnes ou équipez-les de Exécution de
maniére a réduire le plus moustiquaires I lutte contre | Hvaiéni Vérification
. : . ] ygieniste .
possible  le  risque Protégez les ouvertures telles que les conduits, les caniveaux, les les nuisibles visuelle
d’entrée de nuisibles. gaines de ventilation, par la pose de grillage par exemple
Bouchez les trous ou les ouvertures dans les portes, les murs, les
plafonds ou les jonctions murs plafonds
4.6.4.4 Surveillance et détection
S’il 'y a lieu, les | Insectes, Le prestataire exécute les actions de dératisation et de fumigation | 1
programmes de | oiseaux, en présence de ’hygiéniste selon le plan établi, ils posent des
surveillance des | rongeurs détecteurs et des piége aux endroits appropries pour identifier
nuisibles doivent inclure I’activité des nuisibles
la pose de détecteurs et
de pieges pour identifier o
’activité des nuisibles. Exécution de L Vérification
la lutte contre | Hygiéniste visuelle
Les détecteurs et les | Insectes, Les détecteurs et les pieges sont de construction robuste et 1 | lesnuisibles
piéges doivent étre de | oiseaux, inviolable Pour s’assurer qu’ils fonctionnent bien
construction robuste et | rongeurs

inviolable. Ils doivent
étre adaptés au nuisible
ciblé.
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°10 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Hygiene

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document [Responsable| Meéthode et
associé de Fréquence de
verification | Vérification
4.6 4.6.4 Lutte contre les nuisibles
4.6.4.4 Surveillance et détection
Les détecteurs et les pieges | Insectes, Les détecteurs et les pieges sont de construction robuste et 1 | Exécution de
doivent étre de construction | oiseaux, inviolable Pour s’assurer qu’ils fonctionnent bien la lutte contre
robuste et inviolable. lls | rongeurs les nuisibles
doivent étre adaptés au
nuisible ciblé.
Lorsqu’un programme de lutte | Insectes, Le responsable hygiéne veille au respect de I’application de | 1
contre les nuisibles est en | oiseaux, la présente procédure \érification de
place dans les locaux, il doit | rongeurs la lutte contre
étre géré par une personne les nuisibles
qualifiée.
Les pieges ou autres dispositifs | Insectes, Présence de dispositif bien positionneé (efficace contre les 1 o o
utilisés dans les locaux doivent | oiseaux, insectes et sans danger pour le personnel, contrdlé Exécution de Hygiéniste Ver_lflcatlon
étre concus et situés de | rongeurs fréquemment la lutte contre visuelle
maniere a  éviter  toute les nuisibles
contamination potentielle.
Une carte de tous les piéges ou | Rongeurs une carte des pieges a rats est €laborée par le prestataire 1 | Exécution de
dispositifs utilisés dans les la lutte contre
locaux doit étre maintenue. les nuisibles
Les piéges ou dispositifs | Rongeurs Le service contrdle qualité assure de son cOteé les actions de 1
doivent étre inspectés a une vérification des détecteurs et les pieges selon une fréquence \Vérification de
fréquence appropriée  pour de deux fois/jour. Le responsable qualité veille a la la lutte contre
garantir que [Dactivité des conformité des produits utilisés et le respect du mode les nuisibles

nuisibles est maitrisée.

d’utilisation
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°10 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Hygiene

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note| Document [Responsable| Meéthode et
associé de Fréquence de
verification | Vérification
4.6 4.6.4 Lutte contre les nuisibles
4.6.4.4 Surveillance et détection
Des informations documentées des | Insectes, Utilisation des check liste pour documentées les 1 PRP Lutte
inspections doivent étre conservées | oiseaux, informations afin d’identifier les tendances. contre les | hygiéniste
et analysées afin d’identifier les | rongeurs nuisibles prestataire
tendances.
4.6.4.5 Refuges pour nuisibles et infestations
Les pratiques de transport et de Insectes, Inspection des équipements en vérifiant 1’absence des 1
stockage doivent étre congues et oiseaux, nuisibles et élimination des cartons et autres emballages
maintenues de maniére a réduire le rongeurs avant le stockage. hygiéniste
plus possible 1’acceés des nuisibles
aux denrées alimentaires et a I’eau.
Les refuges potentiels pour les terriers, L’entreprise élimine tout matériel non fonctionnel 1 PRP Lutte
nuisibles  (terriers, broussailles, | broussailles, | pouvant constituer un refuge pour les rongeurs (cartons, contre les | hygiéniste | Vérification
éléments entreposés, par exemple) éléments plastiques, tble, matériel use.) nuisibles prestataire visuelle
doivent étre éliminés. entreposés
Les marchandises présentant des | Bacteéries, une mise en quarantaine des matériaux présentant des 1
signes d’infestation doivent étre levure, signes d’infestation est faite afin d’empécher la
traitées de maniére a empécher la | moisissure, contamination des autres produits. prestataire
contamination des autres corps
marchandises ou du site. estrangers
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°10 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Hygiéne

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note | Document [Responsable| Méthode et
associé de Fréquence de
verification | vérification
4.6 4.6.4 Lutte contre les nuisibles
4.6.4.6 Eradication

Des mesures d’éradication doivent | Bactéries, En cas de réclamation, la responsable fait appel au 1

étre mises en place immédiatement | levures, prestataire pour analyser et régler le probléme

aprés qu’une trace d’infestation a | moisissures,

été signalée. cors étrangers

L’emploi et I’application de | Substances | L’application de produits chimiques est réservée 1

produits chimiques doivent étre | chimiques | uniquement aux prestataires

restreints a des opérateurs formés o

et doivent étre maitrisés pour éviter Verificationde| Veérification

toute contamination. la lutte contre [Hygiénistes .

L visuelle
les nuisibles
Des informations documentées | Substances | Contrat avec un sous-traitant pour désinsectisation et 1
concernant 1’usage de produits | chimiques | dératisation. Etablissement d’une liste des produits

chimiques doivent étre maintenues
et indiquer le type, la quantité et les
concentrations utilisés, ainsi que
les endroits, dates et méthodes
d’application, et le nuisible ciblé.

chimique dont I’application est approuvé dans des zones
spécifiées de 1’¢tablissement
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Tableau N°11: résultats de diagnostic et évaluation du PRP Identification des marchandises

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note |[Document associé Responsable de| Méthode et
verification | Fréquence de
verification
4.7 4.7 ldentification des marchandises
L’organisme doit garantir que les marchandises Bactérie, a la réception de la commande, le 1 | Enregistrement Contréle
(au minimum leur conditionnement) font 1I’objet levure, magasinier s’assure de 1’adéquation des contrdles a visuel et
d’une inspection visuelle a réception et de moisissure, | du bon de livraison avec le bon de réception olfactif d’un
nouveau lors de I’expédition, incluant la virus, corps | commande, il fait appelle au bon de livraison échantillon
veérification de la quantité et de I’identification étrangers, | demandeur et un représentant de bon de commande |Réceptionniste | par réception
des marchandises recues ou expédiées. substance | service qualité pour vérifier les A chaque
chimique, | caractéristiques techniques et réception
odeur réalisent le contrdle quantitatif et
qualitatif des produits livrés.
Les identifiants doivent permettre de retrouver | Bactéries, | Un plan de contr6le a la réception 1 | ERP
des informations sur: levure, des matieres premiéres spécifié les Intellix logiciel
— D’identification et la ou les quantités de | moisissures, | quantités de marchandises, les dates de de gestion de
marchandises; corps réception des marchandises stock
— I’identification du ou des fournisseurs; étrangers, Le suivi du cahier de charge
— la ou les dates de réception des marchandises; résidus fournisseur par le responsable Fiche technique
— la ou les dates de durabilité minimale ou dates | d’insecticides | assurance qualité et la direction du
limites de consommation, le cas échéant; , métaux achats Test/hygrometre
— des informations documentées sur les lourds, la température et I’humidité sont Fiche non- |Réceptionniste
exigences concernant la température et/ou insectes contrdlées a 1’aide d’un appareil conformité
toute autre condition maitrisée pendant le Testo/Hygromeétre .la surveillance est Fiche

transport et le stockage, s’il y a lieu;

— les  marchandises non  conformes/en
quarantaine;

— les avertissements dans le cas de substances
dangereuses.

assurée par le superviseur qualité
une mise en quarantaine des
marchandises non conformes

Des avertissements concernant les
matiéres dangereuses sont en place

d’avertissement
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°11: résultats de diagnostic et évaluation du PRP Identification des marchandises

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note|Document associé Responsable de| Meéthode et
vérification | Fréquence de
vérification
4.7 4.7 ldentification des marchandises
L’organisme doit établir, mettre en ceuvre et Levure, A la réception des marchandises, 1
maintenir des mesures pour empécher la perte de | moisissure, | I’entreprise enregistre toutes ses
I’identification de tout ou partie d’une unité corps données pour le suivi a chaque Enregistrement
logistique. etrangers, | moment. Les fiches de réception gistremen
X . . ] , ,. des controles a
Les informations doivent comprendre: métaux regroupent d’ importantes R
B : i : : _ réception
— 1’identification des marchandises et la ou les lourds, informations telles que : :
o ) Les fiches de
quantites; Produits récention
— I’identification des marchandises regues; chimique e Le numéro ou le code de ption Réceptionniste | Veérification
S ) Bon de livraison .
— la date de livraison ; commande. Responsable visuelle

— le ou les identifiants de la ou des unités
logistiques;

— des informations documentées sur le profil de
température et/ou de toute autre condition
maitrisée pendant le stockage/transport, s’il y
a lieu.

e Le bon de livraison.

e Le résultat du contrdle
qualité.

o Ladescription, l'identification
des marchandises et des
quantités regues.

qualité
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°12 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Retrait/rappel des marchandises

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note [Document associé | Responsables| Méthode et
de Fréquence de
verification | vérification
4.8 4.8 Retrait/rappel des marchandises
Une procédure doit étre en place levure Toute personne ayant identifié un produit 1 Responsable
pour la gestion du retrait/rappel des moisissures | susceptible de présenter un risque doit Bilan de retour defventes
marchandises. contacter les services administratifs de son Fiche de rappel Responsable Simulation
département. List des clients P annuelle
. ) SMSDA
Ces dernieres vont alors déclencher une
enquéte. (Un formulaire de déclaration
La procédure doit pouvoir étre mise Les bacs d’entreposage sont identifiés par des | 1
en ceuvre a tout moment et doit fiches pour chaque produit
inclure: Le service qualité et le service commercial
— des dispositions concernant sont chargés du rappel des produits non Responsable
I’emplacement du  stock, la conformes Fiche de rappel des ventes
logistique, la récupération, le liste clients
stockage et I’élimination;
— une liste des personnes a contacter Levure
en cas de retrait/rappel. O
. . ; moisissures, - . .
Des informations documentées sur Classement et archivage des informations 1 .
e . L des Bulletin Responsable
les notifications regues ou émises , ;
. R ) substances d’enregistrement | management
doivent étre conservées. chimiques
Les marchandises retirées/rappelées Une chambre est destinée aux produits 1
toujours sous la responsabilité de retirées/rappelées avec séparation suffisante ; L’ équine
I’opérateur de stockage/transport Décider quelle mesure sera prise a 1’égard du qip
- . ] . .2 chargée de la (g
(dans les unités de stockage ou de produit rappelé (correction de la situation, Plan de flux L 2 Vérification
. . Lo . NP . sécurité des .
transport) doivent étre sécurisées ou retraitement ou destruction) ; Vérifier si la Fiche de rappel denrées visuelle
conservées sous sa maitrise jusqu’a mesure a eté efficace ; enregistrer la mesure alimentaire

ce que le propriétaire/fabricant ait

décidé de leur devenir.

prise a I’égard de chaque produit dans les

dossiers tenus a cette fin
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RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°13: résultats de diagnostic et évaluation du PRP Protection des marchandises

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note [Document associé | Responsables de Méthode et
verification Fréquence de
veérification
4.9 4.9 Protection des marchandises
L’organisme doit mettre | Bactéries, Contrdle des acces 1
en place des mesures | virus, Cameéra de surveillance
appropriées pour | corps Silos protégés par un systéme d’alarme
protéger les | étrangers,
marchandises des actes | produits .
. : S TR Enregistre les
intentionnels,  pouvant | chimiques Gestion situation . . i
) e , Chef munie HSE | informations des
inclure, sans s’y limiter: d’urgence .
. ) visiteurs
— sabotage, terrorisme;
— mauvais  étiquetage,
contrefacon,
falsification;
— vandalisme, vol.
Une procédure doit étre | corps Le contrdle de 1’accés aux installations devrait | 1
en place pour la gestion | étrangers, | comprendre un contrble par les responsables et
du contrdle des acces aux | produits de surveillance appropriée des badges
installations, aux unités | chimiques | d’identification (employés, visiteurs, vendeurs,
logistiques et aux etc.) et autres dispositifs d’acces, y compris
informations clés, cartes d’acces
confidentielles. Accompagner les visiteurs avec les agents de Diagramme de T Vérification
L Réceptionniste .
sécurité flux visuelle

mette en place des procédures appropriées pour
s’assurer que toutes les informations utilisées
dans le cadre du dédouanement des
marchandises/du fret soient lisibles, complétes
et précises, et protégées contre tout échange,

perte ou introduction d’informations erronée

77




RESULTATS ET DISCUSSION

Tableau N°13 : résultats de diagnostic et évaluation du PRP Protection des marchandises

N° Exigences Danger Mesure de maitrise Note [Document associé | Responsables de Méthode et
verification Fréquence de
veérification
4.9 4.9 Protection des marchandises
Les marchandises Bactéries, | Procédure d’échantillonnage ou de surveiller 1 | ticket de pesage | Réceptionniste Une vérification
entrantes et sortantes levure, efficacement toutes les marchandises entrantes \Vérification de blé| Le responsable organoleptique
doivent étre contrélées moisissure | ou sortantes a la réception des achats (aspect visuel,
afin de vérifier qu’elles , COrps bon de réception odeur) est réalisée
n’ont pas été étrangers, bon de sortie par I’agent de

compromises.

vérification des
moyens de
transport

réception. Ce
dernier préleve un
échantillon pour
laboratoire afin de
vérifier les
caractéristiques
physicochimiques
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RESULTATS ET DISCUSSION

2. Calculs du pourcentage de satisfaction des programmes prérequis selon 1ISO/TS
22002-5 :

Nous avons abordé lors de notre étude d’élaborer un systéme de gestion des programmes
prérequis au niveau de la SARL AMOUR SEMOULERIE un nombre totale de 161 exigences
dictés par la norme ISO/TS 22002-5

Tableau n°14 : récapitulatif de 1’évaluation des PRP de I’'ISO 22002-5

Programmes prerequis NA | NB | NC % satisfaction
Exigences générales 05 | 01| O 94,33%
Installations 27 | 4 | 1 90,81%
Equipements 10| 0 | 0 100%
Gestion des matériaux et services achetes | gg | 0 | 0 100%
Opérations de transport et de stockage 2 0| 0 95,65%
Hygiene 4 | 4 | 4 92,23%
Identification des marchandises 3 1010 100%
Retrait/rappel des marchandises 04 0| 0 100%
Protection des marchandises 03 0| 0 100%
TOTAL 1241 09 | 5 93,99%
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RESULTATS ET DISCUSSION

3. Représentation graphique des résultats de diagnostic et d’évaluation des PRP selon
PISO/TS 22002-5

Exigences générales

Opérations de
transport et de...

Figure Ned: présentation radar des pourcentages de satisfaction des PRP de la norme
I1SO 22002-5
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RESULTATS ET DISCUSSION

4. Interprétation des résultats

L'évaluation de Semoulerie Amour par rapport aux exigences de la norme ISO/TS 22002-5
montre que la satisfaction globale de I'entreprise est tres élevée, atteignant 93,99%, ce qui
refléte I'existence des éléments favorables. Cependant, il existe également des lacunes qui
nécessitent une intervention pour étre résolues. En effet, le pourcentage de 4 chapitres est
entre 90 % a 96%, le pourcentage de 5 autres chapitres est atteint le 100%.
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Conclusion

De nos jours, les sociétés de transformation agricole se tournent de plus en plus vers la
production de qualité et sans défaut afin de satisfaire a la demande des clients. C’est d’ailleurs
une des raisons clés de la mise en place des systémes de gestion de la qualité au sein d’une
société. L’ISO/TS 22002-5 est I’une des normes utilisée par les industries alimentaires.

Ainsi, nos études incluent 1’¢laboration d’un systéme de gestion des programmes prérequis
au niveau de la SARL AMOUR SEMOULERIE, afin de bien maitriser les dangers lies a tous

les PRP et de proposer des recommandations dans le cas ou l'exigence n'est pas satisfaisante.

Le nombre d'exigences qui constituent notre grille est de 161, et le résultat de
I'évaluation de la situation de I'usine montre que le taux de satisfaction global est de 93,99%
Nous avons trouvé de nombreuses non-conformités, et nous avons fait des recommandations
pour ces non-conformités. Ces recommandations peuvent permettre a I'entreprise de

surmonter les écarts observés par rapport aux exigences 1ISO/TS 22002-1:20009.

Au terme de ce travail nous pouvons conclure que la certification 1SO 22002-5
renforce la qualité et la sécurité des produits de I’entreprise. C’est surtout un moyen de
veérification des preuves indiquant le respect ou non des normes. Ainsi pour 1’obtention
définitive de cette certification les perspectives de travail devront se poursuivre en mettant
I’accent sur :

» 1’amélioration du systéme de management de la sécurité des aliments ;
> la mise en place des actions correctives pour les Programmes Prérequis faiblement ou

non conformes.
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Glossaire

Etalonnage : ensemble des opérations établissant, dans des conditions spécifiées, la relation
entre les valeurs de grandeurs indiquées par des appareils de mesure ou des systemes de
mesure, ou les valeurs représentées par une mesure materialisée ou par un matériau de
référence, et les valeurs correspondantes fournies par des étalons

Nettoyage : élimination des souillures, résidus de denrées alimentaires, poussieres, graisses
ou autres substances étrangeres

Nettoyage en place(NEP) : nettoyage des équipements par projection ou circulation de
solutions chimiques, de produits de nettoyage, sans nécessiter de démontage

Nettoyage hors place(NHP) : nettoyage des équipements par démontage et nettoyage dans
une cuve ou dans un laveur automatique, en faisant circuler une solution de nettoyage
cross-docking : processus par lequel les marchandises sont déchargées, triées, alloties,
chargeées et expédiées vers la destination suivante

Désinfection : réduction, par des produits chimiques et/ou des méthodes physiques, du
nombre de microorganismes présents dans 1’environnement, jusqu’a 1’obtention d’un niveau
ne compromettant pas la sécurité des denrées alimentaires

Marchandises : denrée alimentaire, aliment pour animaux et conditionnement transportés et
stockés au sein de la chaine alimentaire

substance dangereuse : solide, liquide ou gaz qui est radioactif, inflammable, explosif,
corrosif, oxydant, asphyxiant, pathogene ou allergéne, y compris, entre autres, détergents,
désinfectants, pesticides, lubrifiants, peintures, auxiliaires technologiques et additifs
biochimiques qui, s’ils sont utilisés ou manipulés de maniére incorrecte ou a une dose
excessive, peuvent causer des dommages au manipulateur et/ou au consommateur

Identifiant : marque, plaque, étiquette ou document joint, attribué soit par 1’organisme lui-
méme, soit par un autre organisme situé en amont dans la chaine alimentaire, qui constitue
I’unité logistique, identifiant les marchandises de maniére unique

Unité logistique : unité utilisée pour le transport ou le stockage des marchandises

(Le terme inclut, sans s’y limiter, les boites, palettes, conteneurs, navires et silos).
Marchandises non conditionnées : marchandises qui ne sont pas emballées ou ne sont pas
stockées dans des conditionnements autonomes, y compris les unités logistiques de grande
dimension comme les navires ou les camions-citernes

Exemple Produits frais en cageots, fruits de mer en filets.

Marchandises conditionnées : marchandises qui sont emballées de maniére individuelle afin
d’empécher leur détérioration par des facteurs extérieurs et de maintenir leur intégrité, y
compris les marchandises dans des conditionnements destinés a la vente aux consommateurs
Exemple Boites en carton, barils, boites de conserves.

retrait/rappel : élimination du marché et des entrep6ts, des centres de distribution et/ou des
entreplts des clients, des marchandises non conformes car elles sont (potentiellement)
dangereuses pour la consommation

Stockage : conservation des marchandises dans un dépét (par exemple, un entrep6t)

Maitrise de la température : processus par lequel la température d’un espace (et des objets
s’y trouvant regroupés) est mesurée, maintenue et ajustée pour atteindre une plage de
température spécifiée

Transbordement : expédition de marchandises ou de conteneurs vers et depuis une
destination intermediaire

Une raison possible au transbordement est un changement de moyen de transport au cours du
parcours (par exemple, d’un transport maritime a un transport routier), connu comme «
transfert de chargement ».



Transport : déplacement (y compris le chargement et le déechargement) de marchandises par
route, rail, air, eau ou autres moyens d’expédition

Déchet : substance ou objet que I’organisme met au rebut, a I’intention de mettre au rebut ou
a I’obligation de mettre au rebut

Danger : agent biologique, biochimique ou physique ou état de [’aliment ayant
potentiellement un effet nocif sur la santé.

Mesure de maitrise : Toute intervention et activité a laquelle on peut avoir recours pour
prévenir ou ¢liminer un danger qui menace la salubrité de 1’aliment ou pour le ramener a un
niveau acceptable.

Sécurité sanitaire des aliments : assurance que les aliments sont sans danger pour le
consommateur quand ils sont préparés et/ou consommés conformément a 1’usage auquel ils
sont destinés.

PRP programme prérequis : conditions et activités de base nécessaires pour maintenir tout
au long de la chaine alimentaire un environnement hygiénique approprié a la production, a la
manutention et a la mise a disposition des produits finis sdrs et des denrées alimentaires sdres
pour la consommation humaine
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Annexe 01 : politique de la sécurité des denrées alimentaire




Annexe 02 : Fiche de sensibilisation sur lavage des mains
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Annexe 04 : trémie de déchargement de blé
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Annexe 05 :

Vérification Hygiene comportementale

Parametres Objectifs | Méthodes | Fréquences | Responsables | Enregistrements
Conformité des Visuelle
tenues
ferr?lﬁ)er:te s Visuelle Responsable
s 30 per /jour Hyg'?éne ENR-CQA-01
ygiene Visuelle
corporelle
Hyglene des 80% de Visuelle
mains .
: conformité
Hygiene Visuelle 30 per/jours Respgnsable ENR-CQA-01
comportementale Hygiéne
Maladie V',S'Fes Tout le Medgcm de Dossier médical
médicales | personnel/an | travail
. Apres Responsable
Formation Evaluation | chaque P ENR-GRH-13

formation

Hygiéne




Annexe 06 : Validation Hygiéne des mains

Parametres Méthodes Frequences Responsables Enregistrements
Analyse . .
Microbiologique 01 fois / semaine Responsable Bulletin d’analyses
par Hygiene microbiologiques

Hygiene des mains

Ecouvillonnage

Et au besoin




Annexe 08 : vérification de la lutte contre les nuisibles
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ENREGISTREMENT

Code : ENR-CQA-03

Version : D

Date : 16 juillet 2017

VERIFICATIONDE LA LUTTE
CONTRELES NUISIBLES

Page 1 surd

Date : 26/06/2019

Zone spéce | Insectes rampants Insectes volants gbsewation
Zonede | Moulin |/ / / / / / /
productio | Couscou | / / / / / /
n S
Zonede |Moulin |/ / / / / / /
stockage | Couscou |/ / / / / /
3
[Zone d'emballage / / / / / / /
Réfectoire / / / / / / /
Extérieur / / / / / / /




