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Résume

La sécurité alimentaire est trés importante et son importance augmente si les aliments
préparés sont destinés & un groupe ou a des personnes a faible immunité, en particulier dans
les restaurants publics.

Par conséquent, un systeme doit étre préparé pour gérer la sécurité alimentaire au niveau
d'activités telles que 1''SO 22000.

Standard, qui assure la mise en ceuvre d'un ensemble de programmes avancés pour la sécurité
alimentaire et le systeme HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points).

Dans nos notes, nous avons surveillé les normes de sécurité alimentaire et appliqué le systeme
HACCP au niveau d'un restaurant public a Damasco Food, et nous avons constaté qu'il se
caractérise par une sécurité alimentaire de haute qualité, et que l'application de 'HACCP dans
celui-ci augmente la qualité de sécurité alimentaire au restaurant.

Mots clés : la sécurité alimentaire, la norme iso 22000, HACCP.

Abstract

Food safety is very important and its importance increases if prepared foods are
intended for a group or individuals with low immunity, especially in public restaurants.
Therefore, a system must be prepared to manage food safety at the level of activities such as
ISO 22000. Standard, which ensures the implementation of a set of advanced programs for
food safety and the HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) system. In notes,
we have monitored the food safety standards and applied the HACCP system at a public
restaurant level in Damasco Food, and found that it is characterized by high quality food
safety, and that the application of the HACCP in it increases the quality of food safety in the
restaurant.

Keywords: food safety, iso 22000 standard, HACCP.
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Introduction

Introduction

Insalubres causent 2 millions de décés d'étre humain chaque année et 200 maladies,
ces chiffres alarment sont extraits de la journée mondiale de la santé consacrée le 7 avril
2015. La sécurité des denrées alimentaires est une nécessité car elle évite les risques et les
dangers peuvent étre sur la santé humaine, le besoin a cette nécessité augmente lorsque les
aliments préparés sont destiné a un groupe de personne (restauration collective), et
strictement nécessaire et de facon plus exigeante s'ils sont des immunodéficiences

(restauration hospitaliere).

Ce qui rendre la sécurité alimentaire est une préoccupation mondiale. L'une des
normes les plus répondues: 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 destins 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 éléements importants qui
permettent d'assurer la sécurité des aliments & tous les niveaux de la chaine alimentaire de
I'importance d'eélaborer des produits sirs, qui devient de plus en plus exigeant en matiere de
qualité et sécurité sanitaire des aliments. (Cisse. I, 2005)

Pour minimiser leur impact, une approche est souvent utilisée, elle est appelée la «
méthode HACCP ». Ce systéme, est une démarche qui identifie, évalue et qui permet au
final de maitriser lesdangers substantiels, afin d'assurer la sécurité des aliments (Boutou,
2008).

Dans ce contexte, notre travail est fait et il a pour but d'étudier I'intérét d'appliquer la
démarche HACCP dans les établissements alimentaires, comme les restaurants par
exemple, pour atteindre un ensemble d'objectifs.

Notre travail s'articulera autour de trois grands chapitres.

Le premier chapitre est une explication générale de I''SO 22000. Le deuxiéme
chapitre aborde et explique les étapes du systeme HACCP, et le troisieme chapitre est un

Travail d'application du systeme dans un restaurant.
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1. Sécurité des denrées alimentaires dans le monde

La Terre héberge environ 7,7 milliards d'habitants en 2019 Ces chiffres fournis par
'INED (Pison, 2019). Compte tenu de I’augmentation de la population, qui est en passe
d’atteindre les 9,7 milliards en 2050. Donc nourrir le monde est un ¢élément clé du Programme
2030 des Nations Unies, dont les Objectifs de développement durable (ODD) incluent un
pilier majeur sur 1’éradication de la faim et de la pauvreté partout dans le monde (Barnaby et
Clare, 2018).

Des modifications sur les conditions du commerce international des produits
alimentaires ont été apportées lors des récents accords SPS et OTC de ’'OMC. Ces accords
acceptent les normes alimentaires et d'autres recommandations internationales du Codex
comme référence pour lintroduction de mesures nationales de protection des aliments. Les
informations genérées par le Codex jouent un rOle vital dans la sécurité alimentaire aux
niveaux national et local (OMC/FAOQ, 2018).

2. Historique de la norme 1SO22000

Au début des années 2000, un certain nombre de normes a été développé par des
organismes privés et publics dans le monde entier engendrant des complications suite a
I'utilisation des entreprises de leurs propres codes developpés sur place pour auditer leurs

fournisseurs.

Ces critéres d’audit présentent certaines lacunes empéchant ainsi les fournisseurs de

satisfaire toutes les exigences du marché mondial.

En 2001, 1SO (International Organisation for Standardisation) a commencé a travailler
sur une norme Vérifiable du Systéeme de Management de la Sécurité des Denrées Alimentaires
(SMSDA).

La norme internationale du SMSDA aussi connue sous I’appellation de : ISO 22000 a
été publiée le 01 Septembre 2005. En Juin 2018, des modifications ont été apportées a la

précédente version donnant naissance a I’actuelle version (Anonyme 3, 2018).
3. Définition de la norme 1SO 22000

L’ISO 22000 est une norme internationale relative a la securité des produits

alimentaires.
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La nomination compléte de la norme ISO 22000, systemes de management de la
sécurité des denrées alimentaires. Les chiffres 22000, correspondant au numéro

d’identification de la norme.

Un projet ISO recoit un numéro choisit au hasard par ordinateur, ce fut le 20543, mais
les experts allemands ont opté pour un chiffre moins compliqué vu que ce chiffre (20543)
¢tait difficile a retenir et qu’il ne permet pas en valeur I'importance de ce projet, comme on le
constate pour certaines normes des séries ISO 9000 et ISO 14000 et c’est la raison pour
laquelle la hiérarchie par I'intermédiaire du Secrétaire Général de 1’organisation ISO ont opté

pour I'instauration de normes portant des chiffres plus (Anonyme 4, 2005).

Cette norme spécifie les exigences d’un systeme de management de la sécurité des
denrées alimentaires. Ce systéme « est un ensemble d’¢léments corrélés ou interactifs destiné
a permettre a la direction de ’entreprise de s’assurer de I’application efficace et effective de

sa politique et de ses objectifs d’amélioration » (Boutou, 2008).
4. Cycle PDCA
Le cycle PDCA peut étre decrit succinctement comme suit:

e To plan ou Planifier: établir les objectifs du systéeme et ses processus, fournir les
ressources nécessaires pour obtenir les résultats, et identifier et traiter les risques et
opportunites.

e To do ou Réaliser: mettre en ceuvrel ce qui a été planifié.

e To Checkou Vérifier: surveiller et (le cas échéant) mesurer les processus et les
produits et services qui en résultent, analyser et évaluer les informations et les données
issues des activités de surveillance, de mesure et de Vérification, et rendre compte des
résultats.

e To act ou Agir: entreprendre les actions pour améliorer les performances, en tant que

besoin.

Dans le présent document, et comme le montre la Figure 4, ’approche processus utilise

le concept du cycle PDCA a deux niveaux.

L’un couvre le cadre global du SMSDA (Article 4 a Article 7 et Article 9 a Article 10).
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L’autre niveau (organisation et maitrise opérationnelles) couvre les processus
opérationnels au sein du systéeme de sécurité des denrées alimentaires tels que décrits a

I’Article 8. La communication entre les deux niveaux est donc essentielle (ISO 22000: 2018).

Fl \ o3 o 7

Organisation et maitrise du systéme

PLANIFIER (SMSDA) REALISER (SMSDA) VERIFIER (SMSDA) AGIR (SMSDA)
5 ‘I:':m::\: 8. :':;l":::‘“ des 9, Evnrlf:;ltlon des 10, Amélioration
Y eriformances
:. ['.lo::l;r:‘h:‘:n =P opérationnelles = 4 > -

7. Support (y compris

maltrise des processus,

prodults ou services

fourniy par dos

prostatalres extornes) \

”

Organisation ot maitrise opérationnellos

| PRP |

Analyso Valldation Plan de maltrise Planification
des  jupldos mosures dos dangers dola
dangers de maltrise olan HACCP/PRPO vérification

¥

| Systdme de tragabilité |

[ Préparation et rdponye aux situations d'urgence ]
PLANIFIER (sécurité des donrdes allmentalres)

i) U

Mise en wuvre du « PLANIFIER »
Actualisation des L Activités de vérification ] (sécurité des denrdes allmentalres)
Informations Initlales ot
dos documents spéctfiant Maltrise des activités do
los PRP ot lo plan de c Analyse des résultats des c survelllance ot de mesure
maftrise des dangers activités de vérification Mattrise e nosrconformitds
dos prodults et des processus
AGIR (sécurité des VERIFIER (sécurité des REALISER (sécurité dos
denrées alimentaires) denrées alimentalres) denrées alimentalres) |

Figure n°01: Illustration du cycle PDCA aux deux niveaux (Norme I1SO 22000: 2018)
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5. Familles de ’ISO 22000
La famille iso 22000 compte depuis février 2007 les normes suivantes :

« ISO 22000 : systémes de management de la sécurité des denrées alimentaires Exigences

pour tout organisme appartenant a la chaine alimentaire.

* ISO/TC22003 : systeme de management de la sécurité des aliments (exigence pour les
organismes procédant a I'audit et a la certification de systémes de management de la sécurité

des denrées alimentaires).
« ISO /TC22004 : Systemes de management de la sécurité des denrées alimentaires -
Recommandations pour l'application de I''SO 22000.

» ISO/TC22005 : Tragabilit¢é de la chaine alimentaire - Principes généraux et exigences

fondamentales s'appliquant a la conception du systéme et a sa mise en ceuvre.

» [SO/TC22006 : donne des lignes directrices pour aider les producteurs agricoles a adopter

I'ISO 9001 pour les processus de production végetale (Didier, 2009).
6. Avantages de la norme 1SO 22000

Les bénéfices potentiels dégagés par la mise en place d’un systeme efficace de

management de la sécurité des aliments sont, entre autres :

v/ L’assurance apportée aux différents acteurs de la chaine alimentaire d’une maitrise plus

efficace et plus dynamique des dangers liés a la sécurité des aliments.

v/ L’aptitude a fournir en permanence des produits finis et sirs satisfaisant a la fois aux

exigences des clients ayant établi un accord et aux exigences réglementaires en matiere de

sécurité des aliments (Isu, 2006).

v/ L’assurance apportée aux parties intéressées en maticre de transparence dans sa

communication organisée et ciblée entre les partenaires et la mise en ceuvre d’une démarche

structurée qui implique 1’ensemble du personnel dans un processus d’amélioration continue.

v/ Communication organisée et ciblée entre les partenaires commerciaux.

v/ Permet une meilleure planification.
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v Economiser des ressources par la diminution des audits redondants du systéme
(Demiric et Karishnamuthy, 2020).
7. Principe du systeme de management de la securité des denrées alimentaires SMSDA

La sécurité des denrées alimentaires concerne la présence de dangers liés aux aliments
au moment de leur consommation (ingestion par le consommateur). Des dangers liés a la
sécurité des denrées alimentaires peuvent survenir a n’importe quelle étape de la chaine
alimentaire. Il est donc essentiel de maitriser de fagon adéquate I’intégralit¢ de cette chaine.
La sécurité des denrées alimentaires est assurée par les efforts combinés de tous les acteurs de
la chaine alimentaire. Le présent document spécifie les exigences d’un SMSDA comprenant

les éléments suivants, généralement reconnus comme essentiels:

communication interactive;
management du systéme;
programmes pre-requis;

principes d’analyse des dangers et points critiques pour leur maitrise (HACCP).

YV V. V VYV V

En outre, le présent document est fonde sur les principes communs aux normes ISO
de systemes de management. Les principes de management sont les suivants:
orientation client.

leadership.

implication du personnel.

approche processus.

amélioration.

prise de décision fondée sur des preuves.

YV V V V V V V

management des relations avec les parties intéressées. (1SO22000: 2018).
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Généralement reconnue selon la figure

Management

du systéme

Programmes Principes
prérequis HACCP

Figure n°02: Les 4 principes essentiels de I’ISO 22000:2018. (ISO 22000 : 2018)
7 .1 Programme pré-requis

L’organisme doit établir, mettre en ceuvre, maintenir et actualiser un ou PRP pour
faciliter la prévention et /ou la rédaction des contaminants y compris les dangers liés a la
sécurité des denrées alimentaires dans les produit la transformation des produits et

I'environnement de travail.
Le ou les PRP doivent étre:

a. Adaptés a l'organisme et a son contexte en ce qui concerne la sécurité des denrées

alimentaires.

b. Adapte a la taille et au type d’opération, ainsi qu'a la nature des produits fabriques et /ou

manipulés.

C. Mis en ceuvre a tous les niveaux du systéme de production, soit sous la forme de
programmes d'application générale, soit sous la forme de programme applicable a un produit

Ou un processus donné.

d. Approuvés par I'équipe chargée de la sécurité des denrées alimentaires.
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Lors du choix et/ou de I’élaboration du ou des PRP, I’organisme doit veiller a ce que les
exigences applicables légales et réglementaires ainsi que celle établies en accord avec le(s)

client(s) soient identifiées. Ils convient que I’organisme prenne en considération:
a. La partie applicable de la série ISO/TS 22002.

b. Les normes, les codes de bonne pratiques et les lignes directrices applicables.
Lors de I’¢laboration du ou es PRP I’organisme doit prendre en considération:

a. La construction et la disposition des batiments et les installations associées;

b. La disposition des locaux, notamment le zonage ; Ié espacé de travail et les installations

destinées aux employés.
c. L’alimentation en air, en eau, en énergie et autre.

d. La maitrise des nuisibles, 1’élimination des déchets et des eaux usées et les services

connexes.

e. Le caractere approprié des équipements et leur accessibilité en matiére de nettoyage et de

maintenance.

f. Les processus de reférencement et de suivi des fournisseurs (tels que les matieres premiéres,

les ingrédients, les produits chimiques et les emballages).

g. La réception des matériaux entrants, le stockage, I’expédition, le transport et la manutention

des produits.

h. Les mesures de prévention contre la contamination croisée.

i. Le nettoyage et la désinfection.

j. L’hygiene de personnel.

k. Les informations sur les produits et la sensibilisation des consommateurs.
I. Tous les autres éléments nécessaires.

Des informations documentées doivent spécifier le choix, 1’élaboration, la surveillance

applicable et la vérification du ou des PRP (ISO 22000 : 2018).
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7.2. La méthode HACCP

Tableau n° 1 : Les septes principes de I’ HACCP

Principe HACCP selon le

codex alimentarius

Etapes d’application de
systeme HACCP du Codex

Le présent document

Constituer Etape | Equipe chargée de la sécurité
I’équipe 1 des denrées alimentaires
HACCP
Décrire le Etape | Caractéristiques des matieres
produit 2 premieres, des ingrédients et
des matériaux en contact avec le
produit
Les caractéristiques des
produits finis
Déterminer Etape | Utilisation prévue
I’utilisation 3
prévue
Etablir un Etape | Diagramme de  flux et
diagramme des 4 description des processus
opérations

Confirmer sur
Place

Le diagramme des

opérations Etape
5
Principe 1 Enumérer tous Etape | Analyse des dangers
Procéder a une analyse des les dangers 6
dangers potentiels Validation de la ou des mesures

Effectuer une
analyse des dangers
Envisager des
mesures de

maitrise

de maitrise et de la ou des
combinaisons de mesure des

maitrises
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Principe 2 Déterminer les Etape 7 | Plan de maitrise des dangers
Déterminer les points | CCP
critiques
pour la maitrise
(CCP)
Principe 3 Fixer des limites Etape 8 | Plan de maitrise des dangers
Fixer la ou les limites | critiques pour
critiques chaque CCP
Principe 4 Mettre en place un | Etape 9 | Systéme de surveillance au
Mettre en place un systéeme | systeme de niveau des CCP et pour les
de surveillance PRPO
surveillance permettant de pour chaque
maitriser les CCP CCP
Principe 5 Prendre des Etape Plan de maitrise des dangers
Déterminer les mesures Mesures 10
correctives a prendre lorsque | correctives Corrections
la surveillance révéle qu’un Action correctives
CCP donné n’est par
maitriser
Principe 6 Instaurer des Etape Maitrise des activites de
Appliquer des procédures de | procédures de 11 surveillance et de mesure
vérification afin de confirmer | vérification
que le systeme HACCP Vérification  relative  aux
fonctionne efficacement PRP et au plan de maitrise
des dangers
Audit interne
Principe 7 Constituer des Etape Informations documentées
Constituer un dossier dans | dossiers et tenir des | 12

lequel figure toutes les
procédures et tous les relevés
concernant ces principes et

leur mise en application

registres
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7.3. La communication interactive et extractive
L’organisme doit déterminer les besoins de communication interne et externe pertinents.
7.3.1. La communication interne

L’organisme doit établir, mettre en ceuvre et maintenir un systéme efficace permettant

de communiquer sur les sujets ayant une incidence sur la sécurité des denrées alimentaires.

Pour maintenir I’efficacit¢ du SMSDA, I’organisme doit s’assurer que 1’équipe chargée de la
sécurité des denrées alimentaires est informée en temps utile des changements opérés en ce

qui concerne :

a. Les produits ou les nouveaux produits.

b. Les matiéres premieres, les ingrédients et les services.

c. Les systemes et equipements de production.

d. Les locaux de production, I’emplacement des équipements et I’environnement ambiant.
e. Les programmes de nettoyage et désinfection.

f. Les systémes de conditionnement, de stockage et de distribution.

g. Les compétences et /ou I’attribution des responsabilités et des autorisations.

h. Les exigences légales et réglementaires applicables.

i. Les connaissances concernant les dangers liés a la sécurité des denrées alimentaires et les

mesures de maitrise.
J- Les exigences des clients du secteur et autres, observées par 1’organisme.

k. Les demandes d’information et les communications pertinentes des parties intéressées

externes.

I. Les réclamations et alertes signalant des dangers liés a la sécurité des denrées alimentaires

associés aux produits finis.

m. Les autre conditions ayant un impact su la sécurité des denrées alimentaires.
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L’équipe chargée de la sécurité des denrées alimentaire doit s’assurer que ses

information sont intégrées lors de I’actualisation su SMSDA.

La direction doit s’assurer que les informations pertinents sont intégrés en tant

qu’élément d’entée a la revue de direction. (1SO 22000: 2018).
7.3.2. La communication externe

L’organisme doit s’assurer que des informations suffisant sont communiquées en

externe et sont disponible pour les parties intéressées de la chaine alimentaires.

L’organisme doit établir, mettre en ceuvre et maintenir une communication efficace

avec:
a. Les prestataires externes .
b. Les clients et /ou les consommateurs, en ce qui concerne :

1. Les informations produites relatives a la sécurité des denrées alimentaires pour en
permettre la manutention, 1’exposition, le stockage, la préparation, la distribution et

I'utilisation au sein de la chaine alimentaire ou par les consommateurs.

2. Les dangers liés a la sécurité des denrées alimentaires identifiés comme nécessitant d’étre

maitrisés par d’autre organismes dans la chaine alimentaires, et /ou par les consommateurs.

3. Les dispositions contractuelles, les demandes d’information et les commandes, compris

leur avenant.
4. Les retours clients et /ou consommateurs, notamment les réclamations.
c. Les autorités légales et réglementaires.

d. Les autres organismes ayant une influence sur, ou étant concernés par, I’efficacité ou

I’actualisation du SMSDA.

Les personnes désignées doivent avoir une responsabilité et une autorité définie pour la
communication externe des informations concernant la sécurité des denrées alimentaire, le cas
échéant, les informations obtenues par biais de la communication externe doivent étre

intégrées en tant qu’élément d’entrée pour la revue de direction et pour I’actualisation du
SMSDA.
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Les preuves de la communication externe doivent étre conservées sous forme
d’information documentée. (1SO 22000: 2018).

7.3.3. Le management du systéeme

Un systéme de management est un ensemble d’éléments corrélés ou en interaction d’un
organisme, utilisés pour établir des politiques, des objectifs et des processus de fagon a
atteindre lesdits objectifs. Cette définition est trés importante pour comprendre la finalité
recherchée.

Un SMSDA peut fournir le cadre d’amélioration continue permettant d’accroitre la
probabilité de satisfaire ses clients et les autres parties intéressées pertinentes. Il apporte a
I'organisme et a ses clients la confiance en son aptitude a fournir en permanence des

produits/services sirs qui satisfont immanquablement aux exigences.

Le SMSDA est un élément du systéeme de management de I’organisme qui se concentre
sur l’obtention de résultats, en s’appuyant sur les objectifs de sécurit¢ des denrées
alimentaires, pour satisfaire selon le cas les besoins, attentes ou exigences des parties
intéressées pertinentes. Les objectifs de securité des denrées alimentaires viennent en
complément d’autres objectifs de I’organisme tels que ceux liés a la croissance, au

financement, a la rentabilité, a ’environnement et a la sécurité au travail.

Par son leadership et ses actions, la direction peut créer un contexte dans lequel les
personnes sont pleinement impliquées et au sein duquel le SMSDA peut fonctionner
efficacement. (Boutou, 2019).
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1. Définition

Le systtme HACCP, est une abréviation en anglais de « Hazard Analysis Critical
Control Point » ou analyse des dangers et des points critiques pour leur maitrise. C’est une
méthode d’assurance qualité permettant de garantir la sécurité alimentaire et I’hygiéne des

denrées.

Elle doit étre obligatoirement appliquée, pour toute structure de restauration collective
a caractere social. Cette méthode comporte principalement la rédaction et la mise en ceuvre de

procédures et d’autocontrdles afin d’éviter les risques de toxi-infections.

Ces procédures et ces autocontrdles doivent étre réguliers (mis a jour périodiquement)
et consignes par écrit. lls doivent étre egalement mis a la disposition des services veéterinaires

le cas échéant.

Les responsables des établissements concernés sont chargés de les mettre en place afin
de verifier la conformité des installations et du fonctionnement de leur établissement
(CGFPTD, 2007).

2. Historique

Le systtme HACCP est un systéme d’analyse et de controle des dangers alimentaires
mis au point a la fin des années 60. La compagnie Pillsbury (Etats-Unis) 1’a développé a la
demande de la NASA qui désirait éviter les intoxications alimentaires aux astronautes en

mission. Depuis lors, la méthode n’a cessé¢ d’évoluer, de s’améliorer et de se répondre.

(Dupuis et al., 2002).

C’est en 1971 que le concept HACCP est présenté publiquement pour la premicre fois
par La compagnie Pillsbury. L’achévement de l'utilisation des principes du systtme HACCP
par la Food and Drug Administration des USA a été effectuéeen1974, pour I'élaboration de la

réglementation sanitaire des produits faiblement acides.

En 1993, le Codex Alimentarius publie des lignes directrices pour I’application du
systeme HACCP. La méme année, par le biais de la directive 93/43/CE, I"union européenne
rend obligatoire I’application des principes du HACCP dans les entreprises alimentaires de

ses états membres (Delacharie et al., 2008).

En 1995 la France introduit le concept HACCP de la restauration.
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A partir de I’an 2000 la majorité des entreprises (grandes, moyennes et petites) ont

adopté.
le systéme de sécurité alimentaire en Europe(Paquet d’hygiene, 2006).

En 2005 la norme ISO 22000 a intégré le systeme HACCP parmi ses principes
(Rechtmane, 2005).

Depuis 2009, la législation Algérienne en matiére de sécurité alimentaire prévoit que les
entreprises doivent obligatoirement réaliser une analyse de risque selon les principes de
I’THACCP du codex alimentarius (J.O. n° 24, 2017).

3. Objectifs de la méthode HACCP
La méthode vise a :

e ldentifier tout danger que pourrait présenter un produit alimentaire lors de sa
consommation ;

e Identifier et analyser les dangers associés aux différents stades de production d’un
produit ;

e Définir les moyens nécessaires a la maitrise de ces dangers ;

e S’assurer que ces moyens sont effectivement mis en ceuvre et sont efficaces ;

e Réduire les maladies d’origine alimentaire (Galiana et al., 2015).
4. Avantages du systeme HACCP
Plusieurs avantages sont apportés par la méthode ACCP :

e la promotion de la mise en ceuvre du systeme HACCP sur la base du code harmonisé
des principes généraux d’hygiene alimentaire et des bonnes pratiques de fabrication
du codex alimentarius.

e le renforcement du role de la science et I’évaluation des risques dans le
développement des systémes de sécurité alimentaire.

e la création d’un cadre pour la détermination de I’équivalence des programmes de
contrble de la sécurité sanitaire des aliments a travers une approche harmonisée de
I’application du systéeme HACCP (Abdellah, 2017).
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5. Place du systeme HACCP dans la réglementation algérienne

Les articles concernant la définition I’application de la méthode HACCP en Algérie sont

retrouvés dans le décret n°10-90 du journal officiel de la république algérienne (2010) :

e Article3 :la méthode HACCP est I’ensemble des actions et des procédures écrites a
mettre en place au niveau des établissements dont I’activité est liée aux animaux et
d’origine animale pour évaluer les dangers et identifier les points critiques qui
menacent la salubrité des aliments dans le but de les maitriser.

e Article 8 : le contenu , les prescriptions et les méthodes a mettre en ceuvre au titre du
HACCP sont déterminer par arrété¢ du ministre chargé de I’autorité vétérinaire ,ou le
cas échéante ,par arrét conjoint du ministre chargé I’autorité vétérinaire et du ministre

vectoriellement compétant.
6. Les éléements du systeme HACCP

Selon Jenner et ses collaborateurs(2005), un systeme HACCP efficace comporte deux

éléments :

Les programmes préalables et le plan HACCP. En effet, tout systeme de gestion de la qualité
repose sur ce qu’on appelle «les programmes préalablesy». Les exigences des programmes
préalables correspondent a des pratiques connues aussi sous d’autres noms « les bonnes
pratiques d’hygiene (BPH) ». Le respect de ces exigences assure des conditions propices a la
production ou a la fabrication d’aliments ou plats salubres et, par conséquent, «soutiennent »

I’'implantation du systtme HACCP (Dupuis et al. 2002).
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[ Systéme HACCP=Programmes préalables+Plan(s)HACCP ]

Figure n°03 : Les éléments du systeme HACCP (jenner et al. ,2005)
6.1. Les programmes préalables (bonnes pratiques d’hygiéne)
6.1.1. Définition

Ils représentent I’ensemble des dispositions d’hygiéne destinées a garantir la sécurité et
la salubrité des aliments. Les BPH comportent des opérations dont les conséquences pour le

produit fini ne sont pas toujours mesurables (Soudaki et al.,2015).

La méthode HACCP ne sera mise en ceuvre efficacement que si 1’établissement
applique les bonnes pratiques d’hygiéne (BPH) et se conforme aux exigences appropriées en
matiere de sécurité sanitaire des aliments comme cela est montré dans la figure N°VIII
(FAO/OMS, 2007).

Elles sont applicables aussi bien en industrie que dans les restaurants collectifs.

19




Chapitre Il : Le systeme HACCP

Figure n°04 : Relation entre HACCP et bonnes pratiques d’hygiéne (Dupuis et al. 2002)

6.1.2. Principales régles des bonnes pratiques d’hygiéne

a- Conformité des locaux

La conception de nouveaux locaux ou l'amélioration des locaux et des équipements

existants doivent tendre au respect des principes qui suivent :

e Les portes de l'établissement doivent étre au minimum au nombre de 4 : une porte
pour l'entrée des matieres premiéres, une porte pour lentrée du personnel de
production, une porte pour la sortie des produits finis et enfin une porte pour la sortie
des déchets.

e la marche en avant : 2 concepts dominent : la « marche en avant dans 1’espace » et «

la marche en avant dans le temps »(Livret d’hygiéne en restauration collective, 2009).
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Une fois la matiere premiere réceptionnée, elle est acheminée vers les differents lieux de

stockage, ou elle est soumise aux différents procédés de préparation du repas.

Durant la progression de la denrée, elle est débarrassée de ses souillures, jusqu’au repas

qui constitue le produit fini. Nous allons donc de la matiére premiére a la réception jusqu’au

produit fini, sans recul (Rozier et al., 1985).

Les différentes files de production ne doivent pas s'entrecroiser. Elles peuvent

cependant se fusionner (assemblage de produits composés, mise dans un conditionnement

préalablement lavé) ou se séparer (files de transformation des sous-produits obtenus au cours

de la préparation du produit principal).

La separation de la zone chaude et de la zone froide :Les zones ou sont traitées les
denrées chaudes doivent étre clairement différenciees des zones ou sont traitées les
denrées froides afin d'éviter la pollution thermique des denrées froides(Soudaki et al.,
2015).

La séparation du secteur sain et du secteur souillé : Ce principe est primordial et doit
étre bien applique : En effet, le secteur sale (magasin, sanitaire, local des poubelles)
doit étre séparé du secteur propre (cuisine, salle de préparation) (Rozier et al., 1985)
Le sol doit étre nettoyé, lavé et désinfecté au moins une fois par jour ou aprés chaque
service. Le balayage a sec est interdit ainsi que I'utilisation des sciures.

Les locaux de cuisine apres une journée de travail sont trés fortement contamingés ; par
conséquent une mise en ordre, un nettoyage et une désinfection systématique doivent
étre entrepris des I’arrét du travail.

Il ne faut surtout pas oublier les murs et les plafonds dans ce nettoyage (Rozier
,1990).

Les murs doivent étre : lisses, clairs, lavables, imputrescibles, résistants aux chocs
jusqu'a 2 metres de hauteur articulés avec le sol ainsi qu'entre eux, par des joints en

gorges arrondies comme cela est montré dans la figure 1X (Soudaki, Baha, 2015).

b- Conformité du matériel

Le mobilier doit étre : lisse, lavable, imputrescible, inoxydable. Le respect de ces
regles interdit l'utilisation du bois brut ou du carton ou de ruban adhésif pour la
fabrication du mobilier (ou leur utilisation pour réaliser des installations ou des

réparations temporaires).
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e Les plans de travail doivent étre congus en matériaux : Lisses, clairs, lavables,
imputrescibles, résistants, imperméables. Le respect de ces regles interdit I'utilisation
du bois brut ou du carton ou du ruban adhésif, ainsi que celle de matériaux poreux ou
rugueux comme le ciment brut. Les matériaux les plus souvent utilisés sont l'acier
inoxydable, les matiéres plastiques, les carreaux de faience.

e Le petit matériel doit étre inaltérable dans toutes ses parties. Le respect de ce principe
interdit l'utilisation du bois méme pour les manches d'outils. Les matériaux les plus
souvent utilisés sont I'acier inoxydable, I'aluminium, les matiéres plastiques.

e les machines doivent étre inaltérable, facilement démontables et facilement
nettoyables.

e Les matériels de production ne doivent pas étre implantés contre les murs afin de
faciliter leur nettoyage et leur inspection ainsi que pour optimiser la lutte contre les
nuisibles (Soudaki et al., 2015).

c- Le nettoyage et la désinfection

Le nettoyage des locaux et surfaces de I'unité de restauration doivent étre réalisés selon
les prescriptions contenues dans le «Plan de Nettoyage et Désinfection» (PND) de

I’établissement (Livret d’hygiéne en restauration collective, 2009).

Les opérations de nettoyage et desinfection constituent un des moyens essentiels
disponibles pour assurer le respect des reégles impératives d’hygiene en restauration et dans les

industries agro-alimentaires.

Le nettoyage, méme si a lui seul assure I’élimination de la majorité des contaminants, ne

suffit pas. Et il ne saurait y avoir désinfection sans nettoyage préalable.

Il est donc indispensable d’associer nettoyage et désinfection pour atteindre les objectifs

suivants :

e Elimination des résidus alimentaires pouvant servir de nutriments ou de repaires pour
les bactéries demeurant sur les surfaces.
e Destruction des bactéries qui n’auraient pas été tuées ou éliminées physiquement des

surfaces avec les résidus alimentaires.
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e Conservation de I’équipement dans des conditions telles que soit évité le
développement de microorganismes survivants, pendant la période de non
fonctionnement de 1’équipement.

e Elimination de tout résidu des solutions utilisées au cours du processus et qui pourrait

contaminer les produits. (Rozier, 1990).
Pour évaluer I’efficacité du nettoyage, les méthodes physiques ne sont pas nombreuses.
Elles consistent en un contrdle visuel et un contrdle particulaire.

Le controle visuel a I’avantage d’étre rapide et effectué quotidiennement. Le tableau donne

quelques éléments d’évaluation de la propreté.

Tableau n° 02 : Contrdle visuel de la propreté des surfaces et des ustensiles de cuisine
(Mourcel, 1993).

Toutes les surfaces Residus, taches

Acierinoxydable Brillance

Plaque de découpage polyethylene Gratter avec une lame
Coutellerie Passer un écouvillon a la jonction

manche/lame

Machines Passer un écouvillon dans les angles, axes,
tubuleries

Dessus des meubles Passer le doigt (poussiéres)

Climatiseur Passer le doigt sur les grilles, la plaque de

recueil des eaux de condensation

d- La gestion des déchets

Les déchets alimentaires et les autres types de déchets sont stockés en dehors des locaux
de conservation et de manipulation des denrées, dans des conteneurs équipés de couvercles.
Ces conteneurs sont congus dans l’objectif d’étre faciles a entretenir, a nettoyer et a
désinfecté. Si nécessaire, ils sont entreposés dans un local fermé réservé a cet usage et au

besoin réfrigéré.
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Des dispositions appropriées doivent étre prises pour assurer une évacuation réguliere et

suffisamment fréquente des déchets qu’ils contiennent.

En tout état de cause, les conditions d’entreposage des déchets de I’établissement avant
leur évacuation ne doivent pas constituer une source d’insalubrité pour le voisinage ou pour
I’établissement lui-méme. Ainsi, les zones de stockage des conteneurs sont congues et gérée
de maniére a les maintenir propres en permanence. Toute mesure adaptée est prise pour éviter
que les déchets ne puissent contaminer les denrées alimentaires, I’eau potable, les
équipements et les locaux, et pour en empécher I’acces aux insectes, rongeurs et autres

animaux, nuisibles ou non (Soudaki et al., 2015).
e- Le plan de lutte contre les nuisibles

L’intervention d’une société spécialisée dans la lutte contre les nuisibles est parfois
nécessaire pour la mise en place par 1’établissement d’un plan de lutte décrit dans le PMS, par

I’établissement (Livret en d*hygiéne restauration collective, 2009).

Parmi les nuisibles nous retrouvons les carnivores domestiques, les oiseaux, les
rongeurs, les insectes a 1’origine de contaminations microbiennes mais aussi d’autres types

déprédations.

Etant interdits dans ces locaux, il faut empécher ces nuisibles d’y pénétrer ; pour les
rongeurs et insectes, ceci peut se faire en recourant a I’herméticité des locaux, a I’étanchéité
des portes et fenétres et aux moustiquaires pour les fenétres restant ouvertes .Pour combattre
les rongeurs dans les locaux, il faudra une climatisation adéquate, des raticides et des
insecticides (Bell,2003).

7. Principes et étapes de HACCP

La méthode HACCP est une approche systématique a la salubrité des aliments et qui
vise a prévenir les dangers de contamination physique, chimique et biologique constitue sans
doute la méthode de consensus pour la protection de la santé humaine (Amgar, 2002) (AN-
NEXE 3).

Etape 1 — Constituer I’équipe HACCP et initialiser I’étude

Le comité de pilotage HACCP est une structure opérationnelle et multidisciplinaire qui

réunit des individus de ’entreprise possédant des connaissances spécifiques sur les techniques
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de production, une expérience du terrain significative et une certaine maitrise de la méthode
HACCP.

Les membres du comité de pilotage doivent étre directement impliqués dans la
construction et la maitrise de la sécurité. Ils doivent étre investis et responsables. Un groupe
de 6 a 8 personnes est en général suffisant pour réunir les compétences nécessaires, répartir

les taches et faciliter la communication.

L’engagement de la direction est fondamental pour une mise en place efficace. Il
implique une information de la direction sur les ressources qu’exige la méthode et

particulierement sur la disponibilité des membres du comité de pilotage.

Le comité de pilotage est en charge de D'initialisation de I’étude. Avant toute chose,
I’ensemble du comité devra étre formé¢ a la méthode. L’application de 'HACCP exige
préalablement la connaissance par I’équipe de la méthodologie. L’initialisation de I’étude

revient a définir le champ d’étude et a établir I’échéancier de travail.

Le champ d’étude devra spécifier quels sont les types de dangers qui seront analysés par
la méthode HACCP (physiques, microbiologiques et/ou chimiques) et quels produits feront
I’objet de I’¢tude. La méthode HACCP est applicable a un processus de fabrication
aboutissant a un type de produits. Il devra également spécifier o commence et ou s’arréte
I’analyse HACCP, point important puisqu’il déterminera les limites de la responsabilité de

I’entreprise.

L’échéancier de travail planifiera les réunions, les thémes et les personnes sollicitées et

leurs responsabilités selon la méthode classique de gestion de projet.
Etape 2 — Décrire activité et les produits

Cette étape descriptive permet de rassembler des données relatives aux conditions de
fabrication, aux matieres premieres et aux produits finis. Ces données seront alors examinées

et confrontées lors de I’analyse des dangers.

Lors de cette étape, il est nécessaire d’expliciter ’activité de ’entreprise et ses modes
de production pouvant influer sur les risques lieés aux produits, et d’effectuer ’analyse des
circuits des matiéres premicres jusqu’aux produits finis en prenant en considération les
circuits du personnel, des déchets des équipements propres et sales, etc. Cette description

permettra d’aboutir a des listes des matieres premiéres et produits finis.
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Etape 3 — Déterminer Putilisation attendue

L’usage auquel est destiné le produit doit étre défini en fonction de I'utilisateur ou du
consommateur final. L’utilisation attendue compléte les informations sur la description des

produits finis et conduit a préciser :

- La durabilité attendue.

- Les modalités normales d’utilisation du produit .
- Les instructions données a I’utilisation.

Il peut étre nécessaire de prendre en considération les groupes vulnérables de population
(par exemple en restauration collective). Cette réflexion peut amener aussi a prévoir la

mauvaise utilisation des produits par le consommateur.
Etape 4 — Etablir un diagramme des opérations

C’est ’équipe HACCP qui doit étre chargée d’établir un tel diagramme, qui comprendra
toutes les étapes des opérations. Dans leur ordre réel, ainsi le procedé de fabrication étudié est
dissocié en étapes élémentaires. La succession de ces étapes est représentée par un diagramme

des opérations.

Il y a autant de diagrammes différents qu’il y a de types de procédés de fabrication

différents.

L’¢établissement de ce diagramme sera complété, pour chaque étape élémentaire, par la
collecte de toutes informations utiles concernant la nature du procédé, telles que les
équipements employés, les paramétres (temps, température, pression...) et I’environnement de

I’étape (zone, air, eau, contacts, personnel...).

L’¢étape 4 du diagramme conclut la phase descriptive de la méthode HACCP. Toutes les
informations collectées au cours des étapes 1 a 4 seront des ressources nécessaires pour la

phase d’analyse (étapes 5 a 10).
Etape 5 — Confirmer sur site le diagramme des opérations

La vérification des diagrammes sur site est indispensable pour s’assurer de la fiabilité
des diagrammes €laborés et de I’exhaustivité des informations recueillies. La vérification a

lieu sur site, lors du fonctionnement de I’entreprise. L’équipe HACCP devrait comparer en
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permanence le déroulement des activités au diagramme des opérations et, le cas échéant,

modifier ce dernier.

Etape 6 — Typologie des dangers associés a chacune des étapes, effectuer une analyse des
dangers et définir les mesures permettant de maitriser les dangers ainsi identifiés
(Principe 01)

La typologie des dangers consiste pour chacune des étapes déterminées dans le
diagramme d’identifier tous les dangers potentiels associ€és a cette étape (chimiques,
physiques et microbiologiques) et de les analyser en fonction du risque qu’ils représentent

pour les consommateurs.
Pour réaliser I’analyse, le comité de pilotage se base sur les données suivantes :
- la probabilité qu’un danger survienne et la gravité de ses conséquences sur la santé.

- I’évaluation qualitative et/ou quantitative de la présence de dangers ainsi que sa

détectabilite.
- la survie ou la prolifération des micro-organismes dangereux.

- Papparition ou la persistance dans les aliments de toxines, de substances chimiques ou

d’agents physiques et enfin les facteurs a I’origine de ces dangers (régles des SM).

L’analyse des causes des dangers fait également partie de I’analyse des dangers. La

aussi, une systématique appropriée doit étre suivie.
Concretement, il est recommandé de déterminer les causes en utilisant la méthode des

« 5M » (Mains d’ceuvre, Mode opératoire, Matériel, Matiére premiére et Milieu), et une
représentation figurée (diagramme causes effets) puis d’identifier les conditions d’apparition

des dangers (présence, contamination, multiplication ou survie) (CHAUVEL, 1994).
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Mains Mode Matériel

>

N Effets
(ex: contamination)

Matiére Milieu

Figure n°05 : le diagramme couses/effet ISHIKAWA (les 5M)

Dans ce diagramme, il faut relever toutes les causes concevables et les mettre en

relation de cause a effet pour constituer un systéme. C’est une visualisation graphique simple.

Elle identifie en terme pratique le probleme, c'est-a-dire I’effet ou le défaut constaté, et

I’ensemble des causes potentielles détectées par les participants (CHAUVEL, 1994).

A toutes les étapes du diagramme, des dangers seront identifiés et évalués. Pour chaque
danger identifie, il faudra déterminer la ou les mesures préventives qui permettront de
maitriser le danger considéré. Les mesures préventives correspondent aux activites, actions ou
techniques requises pour éliminer les dangers identifiés ou réduire leur occurrence a des

niveaux acceptables.
Etape 7 — Déterminer les points critiques (Principe 02)

Les points critiques sont identifiés a partir d’un arbre de décision choisi ou élaboré,
mais surtout par une réflexion poussée du comité de pilotage, possédant I’expérience et le

discernement nécessaires.
Etape 8 — Fixer des seuils critiques pour chaque CCP (Principe 03)

Pour que la maitrise du danger au niveau du point critique soit quantifiable, il faut

définir pour chaque CCP :

- une valeur cible ou valeur de référence .
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- une valeur de tolérance ou limite critique.

Ces valeurs sont définies par le comité de pilotage & partir de : données physiques
(température), données temporelles (temps de cuisson), données sensorielles (godt, odeurs,
couleurs, texture...), données réglementaires (couple temps température), données

microbiologiques (présence ou absence de germes pathogenes...) et données chimiques (pH).

Ces valeurs sont des valeurs numériques ou d’exécution. Elles s’appliquent donc autant

a des procédures de fabrication qu’aux produits.
Etape 9 — Mettre en place un systéme de surveillance pour chaque CCP (Principe 04)

A partir du moment ou les valeurs cibles et de tolérance ont été déterminées, un systéme
de surveillance permet de contrdler la conformité des produits et des processus de fabrication

et donc apporte la preuve de la maitrise des dangers.

Pour chaque contrdle devant étre realise, il est nécessaire de définir ses modalités
d’application, sa formalisation et de déterminer les responsables de I’exécution, de leur

interprétation et de I’archivage des enregistrements correspondants.

L’ensemble de ce systéme de surveillance constituera ce qu’on appelle communément

maintenant le plan d’autocontrole de "THACCP.
Iy a deux types de surveillance :

- La surveillance en continu qui est idéale car elle permet de conserver I’enregistrement de la

surveillance et d’agir en temps réel, notamment lors du déclenchement d’actions correctives.

- La surveillance discontinue qui demande des réponses accessibles rapidement du type oui ou

non (check List) et une fréquence définie.

Des groupes de travail par département, sous-direction ou zone, permettent,
I’élaboration de ces check listes, la définition de ce qui est a surveiller (quoi), comment

réaliser cette activité (comment), a quelle fréquence (quand) et qui en est responsable (qui).
Etape 10 — Prendre des mesures correctives (Principe 05)

Les actions correctives doivent étre prévues systématiquement pour chaque point
critique. Elles doivent étre déterminées au préalable par le comité de pilotage en suivant les

indications suivantes :
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- Permettre une réaction immédiate et donc une élimination du danger.
- Permettre de s’assurer du retour a la maitrise des points critiques.
- Gérer les produits affectés par la déviation observée (dits dangereux).

Pour étre connues et appliquées, les actions correctives doivent étre formalisées sous
forme de procédures. Sur les documents d’enregistrement du contrdle, il sera observé la
déviation, il faut donc également enregistrer ’action corrective entreprise pour prouver la

maitrise.
Etape 11 — Appliquer des procédures de vérification (Principe 06)

Cette phase consiste a définir les activités et les méthodes nécessaires pour verifier que
le systeme HACCP fonctionne efficacement. La veérification assure la validation de la
démarche mis en place et permet de determiner son aptitude a satisfaire les exigences de la

Sécurité.

Les veérifications de la méthode sont organisées de fagon systématique avec une
périodicité et une méthode a définir. Elles peuvent étre également réalisées a I'improviste. Les

vérifications consistent a :

- Analyser le plan d’autocontrole HACCP, les procédures et les enregistrements de la

démarche HACCP.

- Observer sur le terrain I’application des procédures, leur connaissance, la compréhension

des paramétres contrélés.

- Juger ainsi de [Dapplication efficace et effective du plan, et prévoir d’éventuelles

ameliorations.
Etape 12 — Constituer des dossiers et tenir des registres (Principe 07)
Le systeme documentaire HACCP comprend I’ensemble des :

- Documents rédigés lors de la mise en application de la méthode HACCP, il s’agit donc des
descriptions des produits, des locaux, des matériels, des diagrammes de production, des

déterminations des points critiques .

- Documents permettant la mise en ceuvre de la méthode.
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- Des tableaux de maitrise reprenant I’analyse des risques a chaque étape.
- Des procédures explicatives des mesures préventives.

- Des procédures explicatives des modalités de surveillance.

Des procédures explicatives des actions correctives.

- Registres des documents d’enregistrement des autocontréles apportant la preuve que les

procédures sont appliquées et les points critiques maitrisés.

La démarche HACCP comprend donc de nombreux documents et registre, pour en

assurer la gestion il faut prévoir :
-Les modalités de révision, aprés un audit de vérification par exemple :

e Lerangement, I’archivage et la classification des documents.

e La diffusion et ’explication des documents aux agents concernés.

Les principes de 'HACCP ont introduit la notion d’autocontrdle tout au long du

processus de fabrication et suivent les principes classiques de ’assurance qualité a savoir :
- Dites ce que vous faites => écrire ce que I’on fait.
- Faites ce que vous dites => faire ce que ’on a écrit.

- Enregistrez ce qui a été fait => en apporter la preuve.
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1. contréle de la sécurité alimentaire dans un restaurant
1.1. Présentation du lieu de stage (restaurant DAMASCO FOOD)

Damasco Food Restaurant est un restaurant syrien basé a Biskra en Algérie (Rue de
I'Université Mohammed Khider).
- Le restaurant sert des entrées, des grillades, des plats orientaux et occidentaux, des pizzas,
des desserts et des boissons.
- Le restaurant se compose de deux étages, le premier étage dispose d'une salle a manger,
d'une grande cuisine avec fours et tous les ustensiles de cuisine, d'un débarras, d'une salle de
bain, d'un WC, et il dispose également d'une piece isolée pour préparer le pain et les épreuves,
donnant sur une porte vers l'extérieur.
-Le restaurant dispose de plusieurs congélateurs et frigorifiques pour la viande, les legumes,
les fruits et les boissons. Et les desserts, et au deuxiéme étage il y a une grande salle & manger.

-1l y a une cour extérieure donnant sur la rue avec des tables et des chaises.
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Figures n°06 : montrant ’emplacement exact du restaurant
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1.2 Méthodologie

Pour une meilleure inspection et une bonne analyse de conformité du restaurant, on s’est
servi d’une grille d’évaluation des programmes préalables basée sur les exigences du journal
officiel de la république Algérienne No 24, décret exécutif no 17-140 de I’année 2017 que

nous avons adapté a I’activité de 1’établissement concerné par le diagnostic.

Cette grille regroupe les huit rubriques suivantes qui représentent les éléments exigés

par la norme 1ISO 22000 concernant les programmes prés-requis.

—_—

. Prescriptions applicables a I’établissement et aux équipements.

2. Prescriptions applicables a I’alimentation en eau.

3. Prescriptions applicables a 1’éclairage et la ventilation.

4. Prescriptions applicables a 1’évacuation des déchets.

5. Prescriptions applicables au transport.

6. Prescriptions applicables a I’entretien, au nettoyage et a la désinfection.
7. Prescriptions applicables aux denrées alimentaires.

8. Prescriptions applicables au personnel et a la formation.

Ces rubriques décomposent elles méme en des articles de journal officiel qui sont des
critéres d’évaluation. Nous avons répondu aux exigences de ces articles par les critéres

suivantes :
-satisfaisant (S) -moyennement satisfaisant (MS) -non satisfaisant (NS).

En faisant une inspection en un examen physique, et quelques vérifications de certaines

informations documentées, et des interviews avec les responsables.
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1.3. Résultats et discussion

Une fois la grille a été remplie, nous avons donné a chaque remarque une valeur
numérique pour but de calculer le pourcentage de satisfaction, en utilisant la formule

suivante :

Pourcentage de satisfaction={(WES D+ (VEMS<0.5)+(NENS+0))+100
NTE

NES : Nombre d’exigences satisfaisantes.

NEMS : nombre d’exigences moyennement satisfaisantes.
NENS : nombre d’exigences non satisfaisantes.

NTE : nombre totale d’exigences.

Lecture des résultats : Satisfaisant = 1; Moyennement satisfaisant = 0.5 ; Non satisfaisant = 0
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Figures n°07 : Photos montrant les différentes parties du restaurant
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Les résultats du calcul des pourcentages de satisfaction sont représentés dans le tableau.

Tableau n° 03 : Les résultats du calcul des pourcentages de satisfaction

N° de la Critéres d’évaluation L’état Pourcentage de
rubrique satisfaction
S MS | NS
ARTICLE 11
L’¢établissement loin des zones:
-Polluées X 100
-Infestés des ravageurs X
-Entreposés des déchets X
ARTICLE 12
1 -Etablissement congus et aménagés
pour prévenir les contaminations X 100
des aliments
ARTICLE 13
Les locaux doivent avoir:
-Des dimensions suffisantes. X
-Espaces d’entreposages séparés X
des MP et PT.
-Des aménagements contre la X
pollution extérieure.
-Des séparations contre les X 100
vestiaires et salle d’eau.
-Des aménagements contre les X
insectes et d’autres animaux.
ARTICLE 14
séparation entre les zones :
-D’emmagasinage des MP et celle | X 100
des PF
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ARTICLE 15

-Le sol doit permet 1’évacuation

des liquides

-Les murs et les séparations

doivent étre 100
lisse jusqu’a une hauteur suffisante.

-Les revétements des locaux

étanches, lisses,

lavables, non toxique, non

absorbants

ARTICLE 16

Les surfaces de travail et des

équipements 100
doivent étres lisses, lavables,

résistants a la corrosion.

ARTICLE 17

Les plafonds et les faux plafonds

doivent

maintenir 1’état de propreté et 100
empécher

I’encrassement.

ARTICLE 18

-Les fenétres doivent étre équipées 100
de moyen a empécher la rentrée

des insectes.

ARTICLE 19

-Les portes doivent étre lisse et non 100
absorbants, faciles a nettoyer.

ARTICLE 20

Les locaux doivent avoir des 50
installations sanitaires et des

lavabos, des vestiaires.
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ARTICLE 23

Les matériels en contact avec
I’aliment doivent étre :

-Lisses, non toxiques, non
corrosives, résistent aux opérations
répétées de nettoyage et

d’entretien.

100

ARTICLE 24

Les frigos et les chambres froides
doivent :

-Etre fabriqués en matériaux non
impermeables, imputrescibles,
facile a

nettoyer.

-Etre aménagés de facon a faciliter
le stockage rational des DA.
-Avoir des thermometres faciles a

les consultés.

100

ARTICLE 25
-La disponibilité de 1’eau de
quantité

suffisante.

100

ARTICLE 27

-La vapeur utiliser pour la cuisson
des DA ou en contact avec les
surfaces de travail des DA ne doit
pas présenter un danger pour la
santé ou une source de

contamination des DA.

100

ARTICLE 28
-L’eau de refroidissement apres le
chauffage des DA ne doit pas étre

une source de contamination.

100
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ARTICLE 30
Les locaux doivent étre :
-Ventilés

-Eclairés.

100

ARTICLE 31

Les dispositifs de ventilation :
-Assure une évacuation des
chaleurs excessives.

-Permet d’accéder aux filtres.

100

ARTICLE 32

-Des dispositifs adéquats pour
I’entreposage et I’élimination des
déchets dans des bonnes conditions

d’hygiéne.

100

ARTICLE 33

-Le retrie des déchets plus vite
possibles pour éviter leurs
accumulations et d’étre une source

de contamination.

100

ARTICLE 34

Le moyen de transport doit :
-Destiné seulement a cet usage.
-Assure la préservation de
I’aliment

transporté.

100

ARTICLE 35
-L’organisation obligatoire de
transport des DA de facon a
respecté les conditions de

conservation des DA.

100

ARTICLE 36

Le moyen de transport doit :
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-Etre congu et nettoyable.

-Etre en bon état et protége contre
toute contamination.

-Maintenir les DA dans des

conditions appropries a eux.

100

ARTICLE 37

-La séparation des DA différentes
lors de transports pour éviter la
contamination

Croisé.

100

ARTICLE 39

-Les locaux et equipement en bon
état de propreté

-Existence de programme pour le
nettoyage et la désinfection.
-Lutte contre les ravageurs,

rongeurs

100

ARTICLE 40

-Le nettoyage des locaux et leurs
annexes ne faite que apres I’arrét
de la préparation, transformation,

manipulation des DA.

-Fréquence suffisante de nettoyage.

-Interdiction de balayage a sec.

100

ARTICLE 41

-Eviter les risque de contamination
des DA

lors de I'utilisation des produits
d’entretien

et de nettoyage.

-Interdiction d’entreposage des
produits de désinfection prés de

zone de manipulation des DA.

100
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ARTICLE 43
-Refus de chaque ingrédients ou

matiére premiére contaminés

100

ARTICLE 44
-Conservation des matiéres
premiéres dans des conditions

adéquates.

100

ARTICLE 45
-La chaine de froid ne doit pas étre

interrompue

100

ARTICLE 55

Le personnels manipulent les DA
doit :

-Porte de tenue adaptée.
-Respecter un niveau élevé de
propreté corporelle et
vestimentaire.

-Ne porte pas des bijoux, montres,

-Ne pas atteintes ou portes des

maladies transmissibles par les DA.

-Faire des visites médicales
périodiques au moins chaque 6
mois.

-Laver les mains et les désinfecter

d’une facon efficace et réguliere.

91.66

ARTICLE 56
-La disposition de personnel en
formation ou instructions en

matiere d’hygiéne alimentaire.

100
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» Gréce a notre observation du restaurant, nous avons constaté qu'il se caracterise par

une sécurité alimentaire de bonne qualité.

- Le niveau de nettoyage élevé (nettoyage de la ligue, contracté avec une entreprise de

nettoyage et de stérilisation).

-Le respect des regles de sécurité alimentaire par les travailleurs (travail -vétements liés et

suivi médical périodique).
- Filtrage de l'eau de lavage et utilisation d'eau minérale pour la cuisine.

-L'emplacement du restaurant est bon, ce qui permet une bonne ventilation et un bon

éclairage.
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Figure n°08 : Photos montrant d’autres parties du restaurant

45



Chapitre lll : PARTIE PRATIQUE

Elaboration de I’équipe responsable de la sécurité de la denrée alimentaire

|

Description des produits

!

Elaboration et vérification du diagramme des opérations

:

Analyse des dangers

|

Détermination des points critiques pour la maitrise

Vv
Etablir les limites critiques pour chague CCP

\Y%
Etablir un systéeme de surveillance des CCP

Etablir des actions correctives

|

Etablir des procédures pour la vérification

|

Systéme documentaire

Figure n°09: Diagramme des étapes suivis dans la réalisation de systeme HACCP
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2. Mise en place du systeme HACCP
e Meéthodologie

La mise en place de LHACCP au sein du restaurant de DAMASCO est faite en suivant

les étapes mentionnes dans la figure.
2.1. Elaboration de I’équipe responsable de la sécurité des denrées alimentaire

Dans n'importe quel établissement une action ne peut étre entreprise sans l'approbation
de son responsable dans ce cas le responsable de ce restaurant était d'accord pour l'installation
de la démarche HACCP.

- De plus le chef cuisinier a montré son enthousiasme et sa volonté a l'installation de ce

systéeme .Donc il est le Mr HACCP au niveau de ce restaurant.

- Quant au reste du personnel travaillant la, il témoigné de son adhésion pour I'application de

cette démarche en participant a I'enregistrement des nettoyages et des températures.

-1l serait souhaitable de recruter un spécialiste expert en sécurité des denrées alimentaires et
de le nommé comme un responsable sur I'équipe HACCP pour une bonne efficacite du ce
systéme qui exige la connaissance et la compétence comme le codex Alimentarius et I'ISO

22000 le mentionnent dans leurs contexte.
2.2. Description des produits
» concernant la caractérisation des matiéres premieres

On a choisir les matiéres premieres importantes et on les a caractérisés a l'aide d'un

tableau dont.

- Les criteres d'acceptation sont extraits du cahier de charge exigé aux fournisseurs du

restaurant en matieres premieres agrees par le service de I'économie de I'hépital.

- La durée de vie de quelques matiéres premieres est inscrite sur I'emballage directement.
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Tableau n° 04 : Concernant la caractérisation des matieres premieres

Matiéres premiers Critéres d'acceptation | Condition de Durée de vie
stockage
Viande rouge (veau, | *Couleur vive, peu Chambre froide a 1Semaine
agneau) foncé. Transporté dans une
« estampillage Température entre
sanitaire spécifique 1°C et 4°C, (codex
lisible Alimentarius
*Accompagnement I | CAC/RCP 39)
semaine d'un
certificat d'hygiéne et
de salubrité.
stempérature entre
2"Cet4"C
Viande des volailles | * Volailles abattues 3a5 jours

bien deplumés et
éviscérées.

* fraiche et non
congelés.

* Emballés et
portants 3 a 5 jours
des étiquettes
indiquant l'origine et
la date d'abattage.

* Transporté dans
une température
entre 0°C et 4°C

Chambre Légumes et

fruits

Frais sains et murs

Endroit sain et propre
Chambre froide

positive

* Variables (entre
quelgues jours a
quelgues semaines

selon I'espéece).

Légumes secs

« Emballage conforme

Endroit sec et propre
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«La mention du
Endroit sec et propre
I'année de récolte et
le Numéro du lot

Pates alimentaires

* Emballage
conforme, fiable
préserve les qualités
gustatives du produit.
* L'étiquetage porte
le nom et la raison

social du fabriquant

Endroit sec et propre

2 ans

L'huile

/

A l'abri du soleil

2 ans

Salade

Saine, fraiche et
tendre

* Dépouillé de
Chambre froide
toutes parties
positive impropres a

la consommation

Yaourt

Fromage

Des boissons

*Emballage
conforme et
dépourvu, de choque

physique

stransporté a une
température égale a
celle mentionné sur

I'emballage

Chambre froide
positive
Entre 2a 6 °C

Entre 15a 10 °C

A I'abri d'exposition

au soleil

1mois

6mois

6mois
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Date d'expédition
suffisante

l'utilisation

Frais et propres ¢

Bonnes Grosseurs. ®
Eufs Non cassés. * \ \
Transportés dans une

température de 3 "C.

» Concernant la caractérisation du produit finit

On a mentionné seulement les constituants majeurs des produits finis car ils sont tres

nombreux.

Pour la nomination des produits finis on fait aide au menu de cuisine.
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Tableau n° 05 :

Concernant la caractérisation du produit finit

Produit fini Constituions Meéthode de la conditionnement | Durée de vie
majeurs production
Aliment Eau potable Préparation - Garde la 5 Jours
cuisiné Huile concernant les température du
Ail légumes Triage, produit +63 C (cette durée est
Tomate épluchage lavage Refroidissement | liée ala
Légumes découpage rapide (la température de
Viande rouge température la de | I’entreposage 4
Poulet I'aliment se C).
raméne de 60 °Ca
10 °C en moins
de 2 heures)
Conservation a
4°C
(codex alimentarius CAC/RCP 39)
Salade varie Salade Triage Endroit propre
Tomate Lavage frais
Mais Egouttage \
Betterave Découpage
Concombre [’assaisonnement
Distribution
Fruit cru Variable Triage Endroit propre
Salade de fruit | (pomme orange | Lavage frais \
et dessert raisin fraise préparation
Yaourt Distribution
amidon ...)
Mentionne sur | Distribution
Les boissons | I’emballage du \ \
produit
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2.3. Elaborations et vérification di diagramme des opérations

Diagramme de fabrication consiste décrire sous formes schématique les procédés de
fabrication (recette) en notant chaque denrée entrant dans leurs compositions (matieres
premieres) et chaque étape de leurs transformation en conséquences on voit aisément qu'en

restauration la présentation quotidienne d'un repas.

L'étape de recette c'est la préparation proprement dite des plats cuisinés elle se scinde
en deux types de production:

Les préparations froides.

Les préparations chaudes L'étape de distribution sur place.
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Achat et réception Achat et réception Achat et réception
Stockage congelé Stockage réfrigere Stockage ambiant
| |
]
[ Préparation ] [ Préparation ] [ Préparation ]
I |

U A\ 4
[ Assembler ] @@
]!
\ v

[ Stockage réfrigere ] [ Servir froid ] {'

I
([ ewron ] | |

Froideur [ Refroidir \congeler ]

| v

[ Stockage réfrigére ] [ Servir froid ] Servir chaud

Stockage
Refroidir \congeler l
Dégel

Réchauff

]
! 1

[ Maintien au chaud ]

Servir chaud

Maintien
au chaud

Figure n°10 : diagramme des opérations misent pour produire un repas

53




Chapitre lll : PARTIE PRATIQUE

2.4. Analyses des dangers
2.4.1. Le danger physique

Danger essentiellement constitué par la présence de corps étrangers dans les aliments, il

peut engendrer le plus couramment des risques d’étranglement.
Les différentes sources de dangers physiques :

Tableau n° 06 : Dangers physiques

Risques Causes Mesures préventives
Matieres premieres Présence de corps étrangers Choix des produits
dans matiere Contrdle au prétraitement
premiére :

Corps étrangers naturels
(arétes,
0s...)

Corps étrangers extrinseques
(verre,

pierre, étiquettes, plastiques...)

Main d’ceuvre Cheveux, boucles d’oreilles Port de la coiffe
Bagues Retrait systématique
Pansements Port de gants, doigtier
Cendres Cigarettes interdites en
Mégots restauration
Manipulation Risques d’introduction lors des | Maintenance du matériel
Matériel phases de Contr6le des opérations

déboitage (limaille de fer),
introduction de

matiere plastique d’emballage
et

d’aluminium, hachage,
brassage,

conditionnement
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Milieu

Ouverture directe sur 1’extérieur

ou sur des

lieux contaminés
Insectes, rongeurs
Débris de dégradation des

locaux

Présence de sas, de
moustiquaires

Plan de lutte, désinsectisation
Entretien des locaux

2.4.2. Le danger chimique

Le danger chimique résulte de I'utilisation de produits lessiviels et / ou désinfectants.

Tableau n° 07 : Le danger chimique

RISQUES

CAUSES

MESURES PREVENTIVES

Produits
nettoyants et/ou

désinfectants

Persistance de résidus lessiviels
sur la vaisselle

Confusion entre un liquide
alimentaire et

un liguide non alimentaire
Persistance de paillettes
chlorées dans

certains produits de lave-
vaisselle.

Risque d’inter contamination
(gaz volatils, conditionnement
défectueux...)

Respect du ringage (plan de
nettoyage

Interdiction de transvaser des
produits,

Lieu de stockage séparé

Séparation des lieux de

stockage, local fermant a clef

Produits

désinfectants

Risque de surdosage
Risque de temps de contact trop
important

Risque d’absence de ringage

Utilisation de vinaigre pour les
légumes

Maitrise des dosages
(formation du personnel,
procédures d’utilisation

précises)
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2.4.3. Dangers microbiologiques

Tableau n ° 08 : Dangers microbiologiques

PARTIE PRATIQUE

RISQUES

SOURCES DU DANGER

CONTAMINATION MICROBIENNE

Entre aliments de flore microbienne différente

(crus, cuits, eau polluée par exemple)

-Par utilisation de denrées de mauvaise qualité
bactériologique (denrées altérées par exemple)
- Par le matériel de préparation (nettoyage et
désinfection

insuffisants)

- Par le contact avec les emballages

- Par le personnel

- Par des nuisibles (rongeurs, insectes)

- Par I’environnement (locaux, climatisation,

aération...)

MULTIPLICATION

Mauvaise maitrise du couple temps/température

MICROBIENNE (préparation trop longtemps a 1’avance, non-
respect des
températures de stockage au chaud ou au froid)
- Humidité trop importante des locaux
SURVIE DES Lavage et/ou désinfection insuffisante des

MICROORGANISMES

végétaux crus
destinés aux préparations froides
- Absence de cuisson ou cuisson insuffisante

- Lavage — désinfection insuffisante du matériel
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» Dangers biologiques identifies dans chaque étape du diagramme d’opération

Tableau n° 09 : Dangers biologiques

étape Danger biologique
Méthode Milieu . Main Matiere Matériel
d'aeuvre
Stockage \ Chambre froide |\ \ \
humide
Triage Risque de la lavage des | Légumes écoulage se fait
insuffisant | contamination mains non | épluches sont | sur un plancheur
croisée(les régulieres | découpe sans | insuffisamment
matieres et se fait I’élimination | propre
premieres se avec un total des pesage de la
traites dans la savon non | parties viande sur une
méme salle de liquide contamines balance non
préparation du propre
produit fini)
La poubelle et
balance non la
vaisselle se
trouve prét du
la manipulation
du produit fini
Cuisson Gouter
I’aliment \ \ \ \
cuisine
avec les
doits
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2.5. Détermination des points critiques pour la maitrise (Figure N°11: Arbre de décision)

Cette étape nous permet d'acquérir les connaissances nécessaires pour bien déterminer les
points critiques pour la maitrise, La détermination d'un CCP dans le systéme HACCP peut
étre facilitée par l'application d'un arbre de décision tel que celui inclus dans Systéme
d'analyse des dangers - points critiques pour leur maitrise (HACCP).

L'application de I'arbre de décision doit étre flexible en fonction de I'opération

(réception des matieres premieres, stockage positive/négative. préparation culinaire ou autre).
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2.6. Etablir les limites critiques pour chaque CCP

A chaque point critique pour la maitrise, on a établi et spécifié des limites critiques, qui
sont définies comme des criteres qui séparent l'acceptable du non acceptable pour le danger
désigné.

Chaque étape de préparation du produit fini représente un CCP.
> réception des matiéres premiéres
Contrat et spécification en ordre.

Pas de déviation aux instructions de réception (mise en stock adéquat immédiat des produits

livrés).
» Stockage froid positif/négatif.
- Température de la chambre froide positive +4°C.
- Température de la chambre froid négative -18°C.
- Durée de stockage d'un lot.
- Absence des produits perimés.
- Rangement parfait.
» Stockage en réserve seche.
- Absence de produits périmés.
- Rangement parfait.
> Préparation culinaires (déballage, décongélation, lavage, découpage, ..).
- Température max des produits +10°C.
-Absence de contamination sur les surfaces de travail et sur les appareils utilisés.
-Pas de contacte croisée avec des surfaces contaminé ou des ingrédients crus.

-Pas de déviation aux regles d'hygiéne établie.
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» Cuisson

- Respect des durées de cuisson spécifiées pour chaque préparation.
> Dressage

- Personnels formé et correctement instruit.

- Pas de déviation aux procédures d'hygiéne et HACCP établies.

- Pas de manipulation potentiellement contaminé a un poste de travail en contacte directe.
» Stockage de produit finis

-Respect des températures et hygiéne de la chambre de stockage.

2 .7. Etablir un systéme de surveillance des CCP

On a spécifié en détail, comment, quand et par qui la surveillance sera effectuée, cette
derniére permet d'acquérir a temps l'information nécessaire pour mettre en place des

ajustements, afin de ne pas perdre la maitrise.

. Réception des matiéres premieres.

« Comment ?

-Verifier régulierement les conditions et I'applicabilité du contrat.

- Controler les produits et les moyens de transport a chaque livraison (contrdle visuel,

température).

- Vérifier régulierement l'application correcte des instructions de réception de mise en stock.
*Quand ?

- Maitriser chaque arrivage et au moment de l'utilisation de la matiére premiere.

e Qui ?

- Personne chargée d'achat et de la réception .

- Contrdleur de qualité.
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- Chapitre Stockage froid positif/négatif.
« Comment ?
- Contrdler quotidiennement la température des frigos.

-Vérifier le fonctionnement de l'installation de production de froid et la fermeture adéquate

des portes.

- Contréler les dates de péremption et/ou les dates de réception (rotation des stocks).

- Vérifier le rangement des produits (séparation suffisante et iou couverture de protection).
* Quand

- Matin et soir.

*Qui ?

- Personne chargée de stockage.

-Stockage en réserve seche.

« Comment ?

- Controler les dates de péremption et/ou les dates de réception (rotation des stocks).

- Vérifier le rangement des produits (séparation suffisante et /ou couverture de protection) .
*Quand ?

- Chaque jour.

e Qui ?

- Personne chargée de stockage.

-Préparation culinaires (déballage, décongélation, lavage, découpage, ...).

e Comment ?
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- Mesurer régulierement la température des produits durant la préparation Inspection visuelle -
-réguliére (produits laissés a température ambiante, propreté des surfaces et des appareils,
séparation correcte, hygiene et comportement des manipulateurs, ordre et propreté des zones).

*Quand ?

- Chapitre Chaque préparation.

*Qui?

- Personne chargée des préparations.
- Responsable HACCP.

- Hygiéniste Cuisson.

« Comment ?
- Contrdler régulierement la qualité de I'huile.

- Renouveler 'huile a la fréquence établie.

* Quand ?

- Chaque préparation.

*Qui?
- Chef cuisinier.

- Dressage.

e Comment ?

- Supervision visuelle réguliére de la procédure compris mesure de temps et de température.

* Quand ?

- Chaque préparation.
*Qui?

- Personne chargé de dressage.

- Stockage des produits finis.
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« Comment ?

- Supervision visuelle réguliere de la procédure compris mesure de temps et de température .

2.8. Etablir des actions correctives

Pour chaque CCP, on va proposer des mesures correctives qui sont appliquées lorsque le
résultat de surveillance indique une perte de maitrise ¢a consiste dans des indications pour le
traitement des produits dits dangereux.

» Reéception des matiéres premieres
-Demander des explications au fournisseur, renvoyer les marchandises, réévaluer le
fournisseur (le remplacer si les repenses sont insuffisantes).
- Eliminer les produits ou le matériel souillé, rangement adéquat, instruire le personnels

concerné.

» Stockage froid positif/négatif
- Eliminer les produits souillé ou abuses.
-Ranger les produits et/ou les protéger.
-Renouveler les instructions aux personnels.

- Ajuster et Vvérifier I'installation de production de froid.

» Stockage en réserve seche
- Eliminer les produits souillé ou abuseés.

- Ranger les produits et/ou les protéger.

> Préparation culinaires (déballage, décongélation, lavage, découpage, ..)
-Revoir l'organisation et des méthodes de travail, renouveler les instructions de personnels

- Rappeler les régles d'hygiene établies.

» Cuisson
- Eliminer I'huile altérés, changer I'huile, revoir la fréquence de renouvélement de bain de
friture.

- Revoir les instructions de la formation du personnel ainsi I'exigence du patient.
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» Stockage de produit finis
-Revoir les instructions de la formation du personnel L'équipe HACCP propose des mesure ---
-préventives afin d'éviter de s'exposer aux pertes de maitrise.

4.9. Etablir des procédures pour la vérification

- On peut avoir recours & des méthodes, des procédures et des tests de Vérification et d'audit,
notamment au prélevement et a I'analyse des échantillons aléatoires, pour déterminer si la

démarche HACCP fonctionne correctement.

- De tels contrdles devraient étre suffisamment fréquents pour confirmer le bon
fonctionnement de la démarche. La vérification devrait étre effectuée par une personne autre

que celle chargée de procéder a la surveillance et aux mesures correctives.

- Lorsque certaines activités de verification ne peuvent étre réaliseées en interne, la veérification

peut étre effectuée par des experts extrémes ou des tiers compétents au nom de I'entre- prise .
.- Voici quelques exemples de procédures de Vérification:

- Passer en revue de la déemarche HACCP et les dossiers dont il s'accompagne.

- Prendre connaissance des écarts constates et du sort réservé au produit.

-Verifier que les CCP sont bien maitrisés.

2.10. Systeme documentaire
Un systeme documentaire est précis est essentiel pour I'application du systeme
HACCP.

Il comportera les types de documents suivants:
-Les plans de nettoyages et de désinfection.
-Les procédures et les instructions.

-Les enregistrements "Les protocoles.

- On a contribué a I'élaboration de ces documents, le plan de nettoyage, procédures, quelques

enregistrements et les protocoles.
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C'est sur ces documents que s'appuie la démarche HACCP dont I'objectif est de
présenter au consommateur un produit garant sur sa qualité et sa sécurité, du fait que cette
démarche consiste a analyser les risque et maitriser les points critiques pour réduire les

dangers particulierement ceux d'une toxi- infection.
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Conclusion
A travers les données théoriques et le coté pratique exposés au cours de ce mémoire, on

voit que la demarche HACCP offre les avantages suivants :

Le but le plus important du HACCP est d’assurer la sécurité des aliments pour atteindre le

désir des consommateurs et maintenir leur santé. Parce qu’une production incorrecte entraine:

1- violer les instructions et les lois du gouvernement: et la réaction du gouvernement est claire
lorsque des cas épidémiques apparaissent sur la santé publique. L’exécution des aliments est

la moindre réaction.
2. Les consommateurs ont perdu confiance et se sont plaints d’aliments pourris.

3- L’entreprise a perdu sa réputation et ses clients 1’ont quittée et ses usines peuvent étre

fermées et ne pas continuer jusqu’a ce qu’elle s’attaque a la source du risque.

Il existe de nombreux avantages pour les entreprises, les consommateurs et les pays qui ont eu

tendance a appliquer le systeme HACCP dans leurs usines pour la sécurité alimentaire.
Les avantages pour les entreprises en appliquant le systeme HACCP :

- I’entreprise obtient un programme réglementaire pour couvrir tous les aspects de la sécurité,
du produit brut au produit fini, leur donnant un meilleur contréle sur le processus de

production.

- HACCP fait passer I’entreprise du systéme d’inspection finale du produit a une nouvelle
tendance visant a prévenir les erreurs avant qu’elles n’apparaissent, ce qui conduit a une
production de haute qualité¢ et a une réduction de la perte du produit fini ainsi qu’a un

échantillonnage réduit du produit fini.

- HACCP conduit a un controle efficace et économique des maladies et des risques pour la
santé résultant de la consommation alimentaire et 1’application correcte du HACCP conduira

a I'identification de tous les risques qui peuvent survenir.

-Le systeme HACCP permet de concentrer tous les efforts uniquement sur les endroits

critiques du processus de fabrication, ce qui permet d’économiser du temps et des efforts.

— HACCP est un programme complémentaire a d’autres systémes de gestion de la qualité.
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Conclusion

- L’application du systéme HACCP réduit les plaintes des consommateurs et les plaintes est

un excellent indicateur pour surveiller ’acceptation du produit.

- L’application du systtme HACCP entraine une réduction du retour de nourriture

(marchandises retournées codteuses).

- Le systtme HACCP a été approuvé par des organisations internationales telles que la
Commission du Codex comme le meilleur moyen efficace de lutter contre les maladies

d’origine alimentaire.

- Le systtme HACCP est imposés par les agences juridiques bien qu’il soit facultatif a
I’heure actuelle, mais les organismes responsables dans les pays encouragent son application

et pourraient 'imposer a ’avenir aux entreprises alimentaires.

- L’application du systeme HACCP conduit a remonter le moral des propriétaires d’usine et

des employés en raison de la qualité et de I’efficacité du produit.
- le systeme HACCP conduit a une demande accrue pour le produit.

-S’assurer qu’il y a une production alimentaire saine pour les consommateurs signifie que les

maladies et les épidémies ne se propagent pas.

- Etablir les concepts de sécurité alimentaire dans le pays et appliquer le systéme HACCP et

la planification, ’organisation et la documentation qu’il contient.

- HACCP renforce la confiance dans la sécurité des produits, ce qui encourage ’entrée dans le

commerce international et I’orientation vers I’exportation.

-Encourager les usines nouvellement établies ou en construction a appliquer le systéme
HACCP dans le plan de projet en fournissant I’équipement approprié avant de commencer la

production contribue au développement et a la modernisation de I’industrie.
-Inspection facile des installations..

- L’application du systeme HACCP encourage I’élaboration d’une législation alimentaire et
le respect de la Iégislation et des directives internationales, en particulier les systemes
modernes de sécurité alimentaire tels que I’évaluation des risques microbiologiques, les
objectifs de sécurité alimentaire et le renforcement des communications internationales sur les

risques microbiologiques.
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ANNEXES

SEQUENCE LOGIQUE D'APPLICATION DE LA DEMARCHE HACCP

Principes HACCP Etapesd’application HACCP
Constituerl’équipe HACCP Etapel
Décrire le produit Etape 2
L. Déterminer son utilisationprévue Etape 3
Principe 1
Procéder a une analyse Etablir un diagramme des opérations Etape 4
des Risques.

Confirmer sur place le diagramme des opéra- | Etape 5
tions

Enumérer tous les dangers potentiels associés | Etape 6
a chacune des étapes, effectuer une analyse
des risques* et définir les mesures permettant
de maitriser les dangers ainsiidentifiés

Principe 2 Déter- Déterminer les points critiques Pour la maitrise | Etape 7
miner les points critiques pour | (CCP)
lamaitrise(CCP).

Principe 3 Fixer des seuils critiques pour chaque CCP Etape 8

Fixer le ou les seuils critiques.

Principe 4 Mettre en place un systeme de surveillance Etape 9
Mettre en place un systeme de | pour chaque CCP
surveillance permettant de mai-
triser les CCP.

Principe 5 Déter- Prendre des mesures correctives Etape 10
miner les me-
sures correctives a prendre
lorsque la Surveillance révele
qu’un CCP donné n’est pas-
maitrisé.

Principe 6 Appliquer des procédures de vérification Etape 11
Appliquer des procédures de
vérification afin de confirmer
que le systeme HACCP fonc-
tionne efficacement.

Principe 7 Constituer des dossiers et tenir des registres Etape 12
Constituer un dossier dans le-
quel figurerons toutes les pro-
cédures et tous les relevés con-
cernant ces principes et leur
mise en application.




