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Résumeé

La sécurité des denrées alimentaires est un erggaumauquel les entreprises de la chaine
alimentaire font face de nos jours.

La norme ISO 22000 : 2005 spécifie les exigendesives a un Systeme de Management
de la Sécurité des Denrées Alimentaires (SMSDAYmMment les Programmes prérequis
(PRP).

L’objectif de notre travail est d’évaluer, a I'aidaune check-list, I'état des programmes
prérequis (PRP) au sein de la NCA Rouiba seloeXggences de la norme 1ISO 22002-1 :
2009 et finalement, d’en déduire des recommandapionr 'amélioration de la maitrise
des dangers liés a la sécurité des denrées alimasnta

Mots clés:

Systeme de management de la sécurité des denir@estaires, 1ISO 22000 : 2005,
programmes prérequis, ISO 22002-1 : 2009.

Abstract
The food safety is a major issue that organizatinrise food chain cope with nowadays.

The 1ISO 22000 : 2005 standard specifies the reapgngs for a food safety management
system, such as, the prerequisite programmes (PRP).

The aim of our study is to evaluate, using a cHestkthe state of the prerequisite
programmes according to the ISO 22002-1 : 2009 sta@nat NCA Rouiba and to finaly,
deduce recommendations to improve the control od feafety hazards.

Key words :

Food safety management system, ISO 22000 : 208 quisite programmes, 1ISO 22002-
1:2009.
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INTRODUCTION GENERALE




Introduction générale

Dans un contexte de crises (Salmonellose, Encépdilie Spongiforme Bovine,
virus H5N1...), les consommateurs sont de plus es gdmcernés par la sécurité des
denrées alimentaires. Selon une enquéte IBM dédi&eonfiance des consommateurs,

80% d’entre eux ont des doutes au sujet de la $éclas aliments qu’ils consomment.

Pour remédier a cette crise de confiance, I'l@Pganisation internationale de
normalisation), premier élaborateur mondial de rexinternationales avec plus de 19 500
normes dans presque tous les domaines de la tegmek de I'économie y compris
I'agroalimentaire, a lancé des travaux sur le mamant de la sécurité des denrées
alimentaires pour aider les organisations a identi#ft & maitriser les dangers liés a cette
sécurité. C’est ainsi qu’en 2005, fruit d’'un cormeninternational que I'lSO 22000 a vu le

jour.

L’1ISO 22000 « Systemes de management de la sédastédenrées alimentaires-
Exigences pour tout organisme appartenant a laeladimentaire » est alors un outil
intéressant a utiliser. Inclus dans une logiquenél@oration continue, le systeme HACCP
et les Bonnes Pratiques d’Hygiéne, autrement didgrBmmes Prérequis, en sont les

moteurs.

Les PRP reprennent les conditions et regles ndoessamettre en place afin
d’assurer la sécurité et la salubrité des alimédatsa productions. L’'ISO TS 22002-1
« Programmes prérequis pour la sécurité des dealiéantaires — Partie 1: Fabrication
des denrées alimentaires », spécifie les exiggymasétablir, mettre en ceuvre et mettre a

jour les PRP dans les entreprises de productiatedeges alimentaires.

NCA Rouiba, certifiee ISO 22000, leader dans l¢éesgaes boissons en Algérie et
pionniére dans les démarches management, placelitécet la sécurité de ses produits au
plus haut rang et aspire a une certification FS3@A (ISO 22000+ ISO 22002-1).

C’est en effet dans cette optique d’améliorationticme que s’inscrit notre travalil.
Faire un état des lieux des Programmes Prérequsiawe I'entreprise en les comparant
aux exigences de la norme I1ISO 22002-1 :2009.

Dans ce contexte, notre problématique se pose cauine

Quel est le niveau d’application des PRP au sein dCA Rouiba par rapport aux
exigences de la norme 1SO 22002-1 :2009 ?
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Pour répondre a cette problématigue, nous posersoles-questions suivantes :
« Comment se présentent les PRP au sein de NCA Roui®a

* Quels sont les écarts de conformité par rapport augxigences de la norme I1ISO
22002-1 :2009 ?

* Quels sont les outils utilisés pour évaluer et véier les PRP ?
L’objet de notre travail sera donc la vérificatides hypotheses suivantes :

* Les PRP actuels au sein de NCA Rouiba sont conforsiaux exigences de
la norme 1SO 22002-1 :20009.

* NCA Rouiba dispose d’indicateurs pour évaluer et wifier ses PRP.

Afin de confirmer ou d’infirmer ces hypothéses, s@vons adopté dans notre travail
une approche descriptive et analytique a traversiaultation des différents ouvrages

traitant de notre théme ainsi que la documentdtiamie par I'entreprise.
Pour atteindre notre objectif, nous avons divisgentravail en trois chapitres :

Le premier comporte une vue d’ensemble sur legmifits référentiels de

I'agroalimentaire ainsi que la définition des nasale bases se rapportant aux PRP.

Le deuxiéme, consacré a la présentation de I'ensesgNCA Rouiba, et a la présentation

des PRP existant dans cette derniere.

Le troisieme chapitre quant a lui, comporte I'éadilon du niveau de performance des PRP
de I'entreprise par rapport aux exigences de lenedS0O 22002-1 : 2009 et des

recommandations d’amélioration.
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Chapitre | : Cadre conceptuel

Face a une demande accrue des clients, et comptgue la norme ISO 9001 sur le
management de la qualité ne traite pas particufiéne de la sécurité des aliments, les
initiatives se sont multipliées pour établir degleg plus ou moins volontaires au travers
de différents référentiels, ce qui a créé une rerteonfusion et une nécessité
d’harmonisation.

Dans ce chapitre, nous essayerons de faire urdtoorizon de ces différents
référentiels de I'agroalimentaire pour en arriadiSO 22002-1 et définir les notions se

rapportant aux Programmes Prérequis.

SECTION 1 : PANORAMA DES REFERENTIELS EN
AGROALIMENTAIRE

Depuis le début des années 2000, certains digibsieuropéens ont établi leurs
propres référentiels et exigent de leurs fournissane certification pour les produits a
Marque de Distributeurs (MDD). En Grande Bretagrag,exemple, 50% des produlits
alimentaires sont des MDD. Afin d’établir une basenmune d'exigences en matiere de
sécurité alimentaire pour les fabricants de preddibD des référentiels ont vu le jour, il

s’agit des référentiels BRC et IFS.

1.1- LIFS?:

Le référentiel IFS a été développé par la fédénadio commerce de détail allemand
HDE et la confédération des syndicats allemandsodumerce a partir de 2002. En 2003,
ils sont rejoints par la France via la fédératiorcdmmerce et de la distribution (FCD)
puis en 2007 par les Italiens. Congu pour perméévaluation des niveaux de qualité et
de sécurité des fournisseurs de produits alimergaiur la base d’une approche uniforme,
ce référentiel est applicable a toutes les étapasadsformation des produits alimentaires
en aval de la production primaire.
Une version 3 du référentiel IFS Food a été rédpggda HDE et lancée en 2003. En
janvier 2004, une version actualisée, la versicm &¢é concgue et lancée en collaboration

avec la FCD. Au cours des années 2005/2006, ladtde italienne des distributeurs s’est

' 13/06/2014, http://www.ifs-certification.com/indekyp/fr/certification-bodies-fr/introduction-to-ifés-
history
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également intéressée a I'International Food Stahdar rédaction de la nouvelle version
du référentiel IFS Food, la version 5, a été etfféeten collaboration entre trois fédérations
de distributeurs d’Allemagne, de France et d’ltalie

La premiere publication de I'lFS a été I'lFS Fqmais d'autres publications ont eu lieu :

I'lFS Logistique, puis prochainement I'lFS DPH (Buerie, Parfumerie, Hygiéne).

1.2- LeBRC:

Afin de minimiser les pertes en colts et en tengregees par des audits presque
identiques pour chacun des distributeurs, les Asgbmons ont trouve la parade avec le
référentiel BRC. Le projet BRC a vu le jour en 1%@6travers de groupes de travail
incluant 13 Distributeurs (tels Safeway, Tesco,aAs8hinsbury, Iceland, Somerfield,
Boots, Waitrose), 6 organismes de certificatiors, sindicats professionnels et le UK
Accreditation Service (UKAS). Ce projet avait aypdé comme finalité d’élaborer un
référentiel pour I'audit des fournisseurs de langeadistribution qui a vu le jour en octobre
1998. Le référentiel a évolué, améliorant ses exige, aujourd’hui la version 6 est en
application depuis le®ljanvier 2012 et La version 7 sera disponibleagvier 2015 et
mise en ceuvre dés le début du mois de juillet.

Son champ d’application concerne les fournisseensrdduits a MDD, les fournisseurs de
produits alimentaires, de produits transformésiegredients. Le standard peut étre utilisé

en tant que tel par des organismes certificatezmsdités EN 450F1

Les principaux objectifs de ces référentiels (BRG-8) sont de:

« Diminuer les colts d’audit et d’apporter de la s@arence a la chaine
d’approvisionnement.

» Donner I'assurance du respect d’'un cahier des esayde la réglementation en
vigueur.

* Homogénéiser les pratiques d’achats vis-a-vis desfsseurs.

1.3- L’1SO 15161 :2001 :

L’organisation internationale de normalisation &lpuen 2001 la norme ISO
15161 « Lignes directrices relatives a I'applicatae I'ISO 900Jaux industries de

I'alimentaire et des boissons ». Cette norme rpastcertifiable c’est un outil de lecture de

> NF EN 45011 :1998 « Exigences générales relatives aux organismes procédant a la certification de
produits »
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la norme ISO 900, elle souligne les spécificité$atgroalimentaire qui doivent étre prises
en compte dans un systeme de management de lgegiik s’intéresse donc a la qualité
et non a la sécurité des aliments

Cette norme a été annulée aprées son dernier exam2008.

1.4- L'1SO 22000 :

Cette multiplication de référentiels a engendré eeréaine confusion auprés des
entreprises et organismes de I'agroalimentairest@eans un souci d’harmonisation que
I'association danoise de normalisation (DS) a ssumi2001 une proposition pour
élaborer une norme internationale au SMSDA : lareihorme 1ISO 22000 : 2005.

1.4.1- Les dates clés de I''SO 22080 :

* En 2000, une consultation de I'ISO sur la propositianoise;

* En 2001, vote favorable et inscription au progrant@&ISO/TC 34 et création
d’un groupe de travail, le WG 8 animé par le Dandgna

e Juin 2004, lancement du DIS (Draft Internationarfsiard);

» Janvier 2005, intégration des modifications darmdget du FDIS (Final Draft
International Standard);

* 5 octobre 2005, la norme NF EN ISO 22000 prend;effe

* 2008 : lancement de la révision des normes ISO 22022004,

e 2010-2011 : parution des nouvelles normes ISO 220@2004.

1.4.2- Les acteurs de la chaine alimentaire :

La norme ISO 22000 reconnait que la sécurité deseds alimentaires ne peut étre

assurée que par les efforts combinés de tous tesraale la chaine alimentaire:

+ Producteurs agricoles ;

+ Producteurs d’aliments primaires ;

« Producteurs d’aliments pour animaux ;

« Fabricants des denrées alimentaires ;

« Opérateurs et sous-traitants chargés du transpentreposage ;

« Grossistes, magasins de détail, opérateurs decesraiimentaires et restaurateurs ;
- Fabricants d’équipements, de matériel d’emballage ;

- Fabricants des produits de nettoyage, d’additifagrédients ;

« Producteurs de pesticides, de fertilisants et na@dénts vétérinaires ;

* BOUTOU Olivier, 2008, p42, De 'HACCP & I'SO 2200@FNOR Editions, Paris.
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Prestataires de service.

1.4.3- Avantages de I''SO 220b0

* Une approche globale de SMSDA pour une maitriseaefé des dangers.
» Applicable a tous les acteurs de la chaine alinienta
« Une norme internationale ayant fait 'objet d’'unga consensus.

1.4.5- Objectifs de I'ISO 22060

» Accroitre son aptitude a définir les objectifs @tdliser les efforts sur les activités
significatives.

» Favoriser le décloisonnement interne.

* Mettre en ceuvre une démarche structurée qui impligasemble du personnel
dans un processus d’amélioration continue.

» Accroitre la confiance des clients.

» Aider au référencement aupres des grands comptes.

» Aider les entreprises a entrer sur le marché earopé

1.4.6- Principes de la norme iso 22000 :
Le SMSDA ISO 22000 : 2005 est basé sur 4 élémeotsidérés comme

essentiels par la norme pour garantir la sécuegddnrées alimentaires a tous les niveaux

de la chaine alimentaire : La communication intevacl'approche

systémique (management du systeme), les programpmdesjuis et les principes HACCP.

a) La Communication interactive :°

La norme ISO 22000 met I'accent sur I'importancdadeommunication entre
I'organisme et ses clients, fournisseurs, emplalgs le souci d’identifier et
de maitriser tous les dangers pertinents relatdssacurité des aliments au niveau de toute
la chaine alimentaire. Un circuit de communicataotre les différents maillons de la

chaine alimentaire est représenté sur la figure 1.

4 2006, p7, Situation de I'ISO 22000 France/ Europe, Groupe AFNOR

> 2006, p6, Situation de I'ISO 22000 France/ Europe, Groupe AFNOR

625/06/2014, http://www.azaquar.com/doc/is0-22000-syst%C3%A8me-de-management-de-la-
s%C3%A9curit%C3%A9-des-denr%C3%A9%es-alimentaires
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Figure n°1 : Communication interactive au travezdadchaine alimentaire.
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I
T
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Source BOUTOU Olivier, 2008, p259, De 'HACCP a I'lSO 2200AFNOR Editions, Paris.

L’accent a été mis également sur la notion de Baigmance de I'entreprise a la chaine
alimentaire afin d’assurer une communication irdtva efficace a tous les niveaux de
celle-ci, la place de I'organisme au sein de ldrehalimentaire doit étre clairement
identifiée.

La communication interactive entre les différerttears a tous les niveaux de la chaine est
essentielle pour garantir que tous les dangerspats sont identifiés et

correctement maitrisés.

Les paragraphes traitant de la communication deé&srelatives a la sécurité des
aliments, tant vers I'aval que vers I'amont, o kdigés dans un souci permanent
d’équilibre entre la transparence utile et la aderfitialité des informations de chaque entité
de la chaine.
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b) Le management du systénle

Un systéme de management est un systeme qui pe'étedilir une politique, des

objectifs et d’atteindre ces objectifs (figuredassous).

Les systémes les plus efficaces en matiére deisg&des denrées alimentaires sont établis,
exploités et mis a jour dans le cadre d'un sys@management structuré et intégré aux
activités générales de management de I'organisette @isposition offre le meilleur

avantage possible a I'organisme et aux partieeesaées.

Figure n°2 : Les composantes d’'un systeme de maragdSO 22000.

Exigences légales et réglementaires
Exigences du marché

Besoins des parties Intéressées
Analyse initiale des dangers

Identification et
analyse des besoins

Politique de sécurité,
objectifs et cibles

@ Allocation ressources
Ressources ® Management Ressources Humaines
® Maitrise fournisseurs

® Siructure et organisation
: ® Flanification
Systeme de ® Documentation du systéme
management | ¢ pajes et responsabilités

® Systéme dinformation
Communication] ® Communication interne
® Communicafion externe

® Consfitution de I'équipe HACCP
Mise en oeuvre ® Description du produit et utilisation attendue
efficace de la méthode ® Diagramme du procédé de réalisation
HACCP ® Analyse des dangers / risqgues / mesures de maitrise
® [dentification et surveillance des CCP
® \Mesures systéme / procédé / produits
Mesures / surveillances ® Maitrise des non-conformités et incidents
et ® Actions correctives ef préventives
resultats ® Evaluafions ef audits
® Enregistrements
Revue de management
et plan d'amélioration

7 Créé le 07/01/2011, p8, Module de soutien — n°&iwar2, AFNOR.
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Source : BOUTOU Olivier, op.cit. p219.
c) HACCP et programmes préalables (PRP):

La norme ISO 22000 reprend fidelement les princthesystéme HACCP (analyse
des dangers - points critiques pour leur maitagasi que les étapes d’application mises au
point par le Codex Alimentarius. Elle les asso@daton dynamique et intelligente
aux programmes prérequis (PRP). La norme recoguoaitanalyse des dangers est

I’élément essentiel d’'un SMSDA efficace.

Ainsi la norme 1ISO 22000 est un hybride de la not&@ 9001, du HACCP et
des programmes prérequis tout en tenant comptexigsnces réglementaires et celles
des clients.

1.4.7- La reconnaissance de I'lSO 22000 par la GFSI
La GFSI®:

L’Initiative mondiale de la sécurité des alimen®&-SlI) est une fondation a but non

lucratif créée en mai 2000 et dont la gestion glietine est assurée par le CIES. Apres
plusieurs alertes au sujet de la sécurité des atsnan groupe de distributeurs
internationaux a pointé la nécessité d’améliore@eurité des aliments, de veiller a la
protection des consommateurs et de renforcer lhacme de ces derniers. Ils ont
également souligné qu’une harmonisation a I'’échetondial des normes de sécurité des
aliments augmenterait la transparence et I'effiéade la chaine et réduirait les codts. La
GFSI a été créée pour promouvoir la convergenage ees normes grace au
développement d’'un processus de benchmarkingnElfgoceéde ni a des audits ni a des
certifications mais a une comparaison des normissagites avec les criteres de sécurité
des aliments déja adoptés et basés sur les borat&gips de l'industrie et des données
scientifiques sérieuses.

Sept grands distributeurs (Carrefour, Tesco, Méfligros, Ahold, Wal-Mart et Delhaize)
se sont réunis sous I'égide de la GFSI. Par lexormeaissance conjointe de tous les
référentiels de certification acceptés par la GEStontribuent largement a réduire la
multiplication d'audits. A ce jour, plusieurs syats ont déja fait I'objet du benchmarking
notamment : BRC, IFS, HACCP néerlandaise, FSSC@2200

8 25/06/2014, http://www.azaquar.com/doc/is0-22000-syst%C3%A8me-de-management-de-la-
s%C3%A9curit%C3%A9-des-denr%C3%A9es-alimentaires

°04/07/2014, http://pip.coleacp.org/pip/14282-la-gfsi-procede-au-benchmarking-du-fssc-un-referentiel-de-
certification-neerlandais
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La position de la GFSI :

Selon les derniers travaux du comité techniquad&HSI, I'ISO 22000 ne répond
pas en totalité aux critéres détaillés dans le &wd Document. En effet, le comité du
GFSI percoit le processus ISO comme un processgspar rapport a I'évolution des
référentiels mais le frein majeur portait sur legences relatives aux PRP qui étaient
jugées insuffisantes dans I''SO 22000, par rapgaxtautres standards validés par la
GFSI.

A cela, les industriels, emmenés par Nestlé, Dan¢radt Food et Unilever, ont répondu
avec la publication en 2008, via le BSI, de la g&tion publique PAS 220 «
Programmes prérequis pour la sécurité alimentains th fabrication des aliments ».
Enfin, a la fin de I'année 2009, I'ISO a incorpaeite spécification publique PAS 220
dans la famille des normes ISO 22000, de portéerass internationale.

Cette nouvelle spécification technique ISO/TS 22002009 « Programmes
prérequis pour la sécurité alimentaire — PartiEdbrication des aliments » a été élaborée
par le sous-comité 17, Systemes de managementgsécurité des denrées alimentaires
du Comité technique ISO/TC 34, Produits alimengiefle est la premiere spécification

technique a étre publiée en association avec laad80O 22000.

SECTION 2 : L'ISO 22002-1 ET LES PRP

2.1- Présentation

La spécification technique ISO/TS 22001-1 spédifteexigences pour établir, mettre
en ceuvre et maintenir des PRP congus pour aidé&atdsants de denrées alimentaires a

maitriser :

» La probabilité d'introduction de dangers liés adaurité des denrées alimentaires
dans le produit via I'environnement de travail.
» La contamination biologique, chimique et physiquepdoduit, notamment la
contamination croisée entre des produits.
* Les niveaux de danger liés a la sécurité des demtérentaires dans le produit et
I'environnement de transformation du produit.
La spécification technique s’applique a touteslgmnisations intervenant au stade de la

fabrication dans la chaine alimentaire, indépendantrde leur taille ou de leur

12



Chapitre | : Cadre conceptuel

complexité. Elle ne figure pas parmi les exigerd®a norme ISO 22000 et peut étre

utilisée de maniére partielle ou totale, selondture des opérations impliquées dans la

fabrication des denrées alimentait®s.

Elle spécifie des exigences détaillées a prendempte en liaison avec I''SO
22000:2005¢hapitre7.2.3 :

1.
2.

w

B

m

© o NoO

La construction et la disposition des batimen@estinstallations associées;
La disposition des locaux, notamment I'espacealaiiret les installations
destinées aux employés;

L'alimentation en air, en eau, en énergie et autres

Les services annexes, notamment pour I'éliminatesdéchets et des eaux useées;
Le caractere approprié des équipements et leussibdéé pour leur nettoyage,
leur entretien et leur maintenance préventive;

La gestion des produits achetés;

Les mesures de prévention contre les transferteiaminations;

Le nettoyage et la désinfection;

La maitrise des nuisibles;

10.L'hygiene des membres du personnel.

En outre, I'ISO/TS 22002-1:2009 precise d'autrpees considérés comme pertinents

pour les opérations de fabrication:

ok wnhpE

Le retraitement/recyclage;

Les procédures de rappel de produits;

L'entreposage,;

L'information sur les produits et la sensibilisaties consommateurs;

La prévention de l'introduction intentionnelle denders dans les denrées
alimentaires, la biovigilance et le bioterrorisme.

L'ISO/TS 22002-1:2009 :

Compléte I'ISO 22000 qui favorise une approche glehle la sécurité des
aliments et peut étre évalué en complément de 123@0.

Précise les PRP de I'ISO 22000 cf. chapitre 7.2.3.

Est spécifique au secteur de la transformatioratiesents et répond aux lignes
directrices définies par le GFSI.

A été élaboreé a I'initiative des principaux grouples!’agroalimentaire a partir du
PAS220.

1°12/02/2010, p2, Réseau Normalisation et francopgharote d’information 6/10
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2.2- Qu'est-ce qu’'un PRP ?
[ISO 22000 — Définition 3.8] Programme Préreq&#RP)

« (un ensemble de) conditions et activités de hasessaires pour maintenir tout au long
de la chaine alimentaire un environnement hygiémigpproprié a la production, a la
manutention et a la mise a disposition de prodiriis sirs et de denrées alimentaires

sdres pour la consommation humaine.

Note : Les PRP nécessaires dépendent du segmkntkiaine alimentaire dans lequel

I'organisme intervient et du type d’organisme »

Exemples de termes équivalents

* Bonnes Pratiques Agricoles (BPA),

* Bonnes Pratiques Vétérinaires (BPV),

* Bonnes Pratiques de Fabrication (BPF),
* Bonnes Pratiques d’Hygiene (BPH),

* Bonnes Pratiques de Production (BPP),
* Bonnes Pratiques de Distribution (BPD),
* Bonne Pratiques de Vente (BPV).

2.3- Quest-ce qu'un PRP opérationnel *?
[ISO 22000 — Définition 3.9] Programme Prérequigsragionnel (PRPo)

« PRP identifié par I'analyse des dangers comme éss@our maitriser la probabilité
d'introduction de dangers liés a la sécurité desrdes alimentaires et/ou de la
contamination ou prolifération des dangers liea&écurité des denrées alimentaires dans

le(s) produit(s) ou dans I'environnement de transfttion »

Les programmes prérequis identifiés, 'analysediegyers liée aux activités de
I'entreprise peut commencer. Au-dela des mesuageptives, certaines activités liées a
ces programmes peuvent alors s’avérer nécessairepotribuer a la mise sous maitrise
de dangers significatifs. Ces activités se tradhsipar la caractérisation de PRP

opérationnels.

110/2005, p1, PRP et PRPo : une nouveauté de 2EB00, Exaris, Paris.

14



Chapitre | : Cadre conceptuel

Sur cette base prenons quelques exemples :

* Le Programme de Nettoyage/désinfection des élénmgrisifies comme critiques
par I'analyse des dangers, pour la maitrise degetarbactériologiques
significatifs (dans une activité d’abattage et dgxde viande par exemple)

* Le Programme de Maintenance Préventive des équigsnaentifiés comme
critiques par I'analyse des dangers, pour la nsaile dangers chimiques par
exemple (fuite de lubrifiants, excés de graissage...)

» Le Programme de maitrise des interventions de eramice curatives identifiées
comme critiques, pour la maitrise des risques iichiction de corps étrangers par
exemple.

Le PRPo apparait donc comme la composante d’'unid®RiEifiée comme opérationnelle
par I'analyse des dangers. Les PRPo sont spécifigilientreprise et dépendent de son
secteur d’activité, de son outil de fabricationjalgétusté de ses équipements et

infrastructures...
2.4- PRP opérationnel et « mesures de maitrise % :
[ISO 22000 — Définition 3.7] Mesure de maitrise

« Action ou activité a laquelle il est possibleda recours pour prévenir ou éliminer un
danger lié a la sécurité des denrées alimentaixepaur le ramener a un niveau

acceptable. »

Et au chapitre 7.5 la norme impose que la docurtientassociée a chaque PRPo explicite

entre autres les mesures qui permettent la mailtisel des dangers concerné(s).

Ces « mesures de maitrise » impliquent elles-mésndé&finition de contréles, donnant
lieu & des enregistrements permettant de prouvaaietien du ou des danger(s) dans des

limites acceptables.

» Par exemple, une mesure de maitrise associée @grame de maitrise des
interventions de maintenance curatives identif@aame critiques » serait le
contréle par le technicien qu'il retire la totaldé ses pieces mécaniques et autres
outils apres son intervention, et gu'il laisse ¢ste indemne de corps étrangers. Ce
contrble est enregistré. La limite d’acceptabidigt I'absence de corps étrangers. La
méthode de contrble est visuelle.

2 Exaris, op. cit.
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Ce tableau synthétise la différence entre PRP PoPR

Tableau n°1 : Synthése PRP / PRPo

PRP (BPH) PRPo
Mise en place_ prealable Résulte de I'analyse des dangers
obligatoire

Mesures de maitrise de
I'hygiene

Mesures a mettre en place pour les dang
non
maitrisés par les PRP

Mesures non spécifique

Mesures spécifiques a chaque danger @
groupe de dangers

Mesures relatives a
I'environnement

Mesures relatives a I'environnement et au
produit

Validation obligatoire

ers

Surveillance de la mise en ceuvre des
mesures de maitrise

Enregistrement de la surveillance

Actions correctives et corrections

Vérification planifiée de la
mise en ceuvre

Vérification planifiée de la mise en ceuvr
Vérification

d'efficacité

Source : NF V 01-006: 2008 « Place de I'HACCP etiegtion de ses principes pour la maitrise de

2.5-

Les exigences de la norme ISO 22000 concerhbas PRP

ISO 22000 - 7.2 Programmes prérequis (PRP)

la sécurité des aliments et des aliments pour anima

«7.2.1 L’'organisme doit établir, mettre en ceuvreatntenir un (des) PRP pour aider a

maitriser :

* a.la probabilité d’introduction de dangers liedaasécurité des denrées
alimentaires dans le produit via I'environnementtevail ;

* b. la contamination biologique, chimique et physigiu (des) produit(s),
notamment la contamination croisée entre des ptsediet

» c.les niveaux de danger liés a la sécurité desaEnalimentaires dans le produit
et I'environnement de transformation du produit.

7.2.2 Le ou les PRP doivent étre :

* a. adaptés aux besoins de I'organisme en ce quieroe la sécurité des denrées

alimentaires ;

* b. adaptés a la taille et au type d’opération, aigpg'a la nature des produits

fabriqués et/ou manipulés ;
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e C.Mis en ceuvre a tous les niveaux du systemebdaqion, soit sous la forme de
programmes d’application générale, soit sous larferde programmes applicables
a un produit ou a une ligne de production donné)

» d. approuvés par I'équipe chargée de la sécurit® dknrées alimentaires.

L’organisme doit identifier les exigences légaleséglementaires relatives aux points ci-

dessus.

7.2.3 Lors du choix et/ou de I'élaboration du (dBSP, I'organisme doit tenir compte des
informations pertinentes et les utiliser [par exdeppes exigences légales et
réglementaires, les exigences des clients, leseguigconnus, les principes et codes de
bonnes pratiques de la Commission du Codex AlimestéCodex), les normes
nationales, internationales ou spécifiques au secieors de I'élaboration de ces

programmes, I'organisme doit prendre en compteéléments suivants :

» a.la construction et la disposition des batimegitdes installations associées ;

b. la disposition des locaux, notamment I'espactaeil et les installations

destinées aux employés ;

= c. l'alimentation en air, en eau, en énergie etrasit,

= d. les services annexes, notamment en matierenif@tion des déchets et des eaux
usees ;

= e. le caractere approprié des équipements et legessibilité en matiere de
nettoyage, de I'entretien et de maintenance prévent

= f. la gestion des produits achetés (tels que lesenes premiéres, les ingrédients,

les produits chimiques et les emballages), desegliations (en eau, air, vapeur et

glace), de I'élimination (déchets et eaux uséededa manutention des produits

(stockage et transport, par exemple) ;

g. les mesures de prévention contre la contaminatroisée ;

h. le nettoyage et la désinfection ;

i. la maitrise des nuisibles ;

j- 'hygiéne des membres du personnel ;

k. tous les autres éléments nécessaires.

La vérification du (des) PRP doit étre planifiédegt) PRP doit (doivent) étre modifié(s)
lorsque cela est nécessaire. Les enregistremestgétdications et des modifications
doivent étre conserves. Des documents devraienifigpe&omment les activités incluses

dans le(s) PRP sont gérées.

17



Chapitre | : Cadre conceptuel

2.6

Les bases des Programmes Peguis :

* Réglementation

* Codes d'usages du Codex

* Guides de bonnes pratiques

» Référentiels privés & Cahiers des charges destsl{&@RC IFS...)

» Autres initiatives (sources diverses PRP22000 :2RBOEN15593:2008, PAS220).

2.7- Classement des PRP :

Les PRP peuvent étre classés en utilisant unaritd qualité : le diagramme d’Ishikawa

ou diagramme des 5M, présenté dans la figure sigvan

Figure n°3 : Exemples de PRP en agroalimentaire.

Main-d'ceuvre Milieu
Plan de nettoyage

Emplacement

Soins Conception
occasionnels

Tenue adaptée et désinfection

Visite médicale <«——L utte contre les nuisibles

Déchets
—_—

d’embauche
Formation S £ 1o Air : :
Formulatlon Acces visiteurs  Eclairage Maintenir un
environnement
Matiéere

hygiénique tout

> >
/ / au long de la

Eau  Etiquette Marche en Conception production

FIFO

avant
Auto contrbles Chaine du froid
SRR

Maintenance

Etalonnage
Plan de nettoyage

Respect des
regles d’hygiene

" Schéma de circulation

& désinfection

Méthode Matériel

Source : BOUTOU Olivier, op. cit. p74.
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2.8- Déploiement et pilotage des PRP

Figure n°4 : Déploiement et pilotage des PRP

B Plan B Do €D Check €D Act
Identifier Ies\ . Appruuuer\ Metire en Verifier Ia\ Reéajuster les
’ données 2 L":mt;s:r fl';j; 3 les PRP et 4| ceuvre et 5 mise en 6 PRP etlou
d'entrées des we F?IRI; planifier leur maintenir l2s ceuvre des formation du
FRP vérification FRP FRP / perscnnel

A

Programme
d'application générale
ou un produit / ligne

7. Communiquer

Communiguer sur les
résultats obtenus et
les modifications

Support

Source : BOUTOU Olivier, op. cit. p76.

L’étape 1 consiste a identifier les données d'@stigiui permettront de choisir les

PRP. Ces données d’entrée sont généralement :

— Laréglementation ;

— Les exigences clients (cahier des charges, référdéir ou BRC par
exemple) ;

— Les guides de bonnes pratiques d’hygiene et d'egiidn des principes
HACCP ;

— Les codes d’'usages du Codex.

A partir de I'analyse de ces données d’entréeuljgg chargée de la sécurité des aliments

doit procéder au choix et/ou a I'élaboration dudes PRP. Ces derniers doivent étre :

— Pertinents par rapport au secteur d’activité (5M) ;
— Respectés par 'ensemble des personnes de I'organis
— Précis dans la formulation (QQCOQPC).
La norme ISO 22000 précise que les PRP peuventréités sous la forme de programmes

d’application générale soit sous la forme de pnognas appliqués a un produit ou une

ligne de production (étape 7). Cela peut correspoadin plan qualité.

“ BOUTOU Olivier, op. cit. p76.
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Avant de communiquer les PRP et de les appliqudegerrain (étape 4) I'’équipe chargée
de la sécurité des denrées alimentaires devrpEsaver (étape 3). L'approbation

signifie « qui convient a une fin, a une circonst@m.

Approuver les PRP revient a autoriser leur diffagiour application. Comme chaque
document d’un systeme documentaire, il convierg’dssurer que les PRP seront
communiqués aux personnes concernées sous unedompeehensible, donc plus
facilement utilisable. En matiere d’hygiéne du pergel par exemple, les affiches sont a

privilégier.

Une fois mis en ceuvre et maintenu, les PRP devVagstl’'objet de vérifications
périodiques (8 7.8 de I''SO 22000).Cela peut &saimé en utilisant la roue de Deming
(Plan-Do- Check-Act) (figure n°5).

Figure n°5 : Modalités de gestion des PRP seloRIDEA

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

1) Identifier les données d'entrées i 1) Communiquer les PRP
: 2) Choisir et/ou élaborer les PRP : 2) Mettre en ceuvre les PRP

: 3) Approuver les PRP i 3) Maintenir les PRP
: 4) Planifier la vérification des PRP :

A (Act)

Jaménore

......

. .
........
--------
..............................

: : i 1) Vérifier la mise en ceuvre des
: 2) Former le personnel concerné : PRP

: 3) Communiquer sur les résultats 2) Evaluer et analyser les résultats
obtenus et les modifications i des activités de verification

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

Source : BOUTOU Olivier, 30/05/ 2011, p6, Les référels en matiére de programmes prérequis,
Groupe AFNOR.
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2.9- D’autres normes sur les PRP

2.9.1- PAS 220"
Le PAS 220:2008 Publicly Available Specification Brerequisite programmes on

food safety for food manufacturing est un docunperalié a 'automne 2008 par I'Institut
de normalisation britannique (BSI). Il a été rédigé quatre grands groupes (Danone,
Unilever, Nestlé et Kraft Foods) avec I'appui d€€lanfédération européenne des
industries agroalimentaires (CIAA) représentéel’asociation nationale des industries
agroalimentaires (ANIA).

Le but de ce document était de compléter et dall@éétde maniére technique et
opérationnelle les PRP, dont la maitrise est exigéda norme ISO 22000. Le PAS 220
est a mettre en relation avec le paragraphe 733D 22000.

L’ISO/TC 34/SC 17 a repris le PAS 220 en documemntmatif ISO sous le nom de ISO
22002-1.

2.9.2- Synergy PRP 22008 :

Pour combler une lacume I'ISO 22000 en matiére de PRP nécessaires a sa

reconnaissance par la grande distribution., unpgallexperts internationaux reconnus et
représentatifs de tous les échelons des filieresatientaires a congu et développé, sous
I'égide de Synergy Global Standardisation Servig#&sa Genéeve, une nouvelle norme,
dénommée Synergy PRP 22000, Publiée en mai 2009cast |a totalité des bonnes
pratiques de I'ensemble des intervenants, de lxl@ua la fourchette, sans oublier les

secteurs connexes, comme les fabricants de maadbungs matériaux d’emballage.

2.9.3- FSSC 22000 :

La FSSC 22000 est la premiére norme mondiale deig®&alimentaire destinée

spécifiguement a la fabrication et la transfornmraties produits et ingrédients alimentaires.
Le FSSC 22000 vient compléter les référentielstanis en matiere de sécurité des
aliments, c’est une combinaison de I'!|SO 2200042 R20.Elle est gérée par une
fondation a but non lucratif (Foundation for Fd®afety Certification ou Fondation pour

la Certification en matiere de Sécurité Alimentpire

" BOUTOU Olivier, 2011, p7, Les fondamentaux de liaadroalimentaire, AFNOR, Paris.
* BOUTOU Olivier, ibid. p8.
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Le référentiel FSSC 22000 s’adresse a tous legctatis et sociétés impliqués dans la
transformation de produits alimentaires, qui soi@maimettre en ceuvre des systémes

permettant de fournir en permanence des produiss si

C’est dans ce contexte que NCA Rouiba a veillécttfication 1ISO22000 et la
mise en place de programmes prérequis pour adawsécurité de ses denrées
alimentaires. Nous allons d’ailleurs dans le chiastiivant nous intéresser a la

présentation de I'entreprise et de ses Programmes.
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PRESENTATION DE L'ENTREPRISE
ET DE SES PRP




Chapitre Il : Présentation de I'entreprise et deRRP

Ce chapitre sera consacré a I'entreprise, d’albangkemiére section comportera sa
présentation ensuite la deuxieme section portarbosganisation des PRP en son sein et

leurs objectifs.
SECTION 1 : PRESENTATION DE L'ENTREPRISE

NCA-Rouiba est I'un des acteurs les plus importdatss le secteur agro-
alimentaire algérien, elle évolue exclusivementsdarmarché, des jus, nectars et boissons
non gazeuses communément appelé BRSA et se cois@gmlement a la production et

la distribution de boissons, de nectars et de ¢usLdts.

1.1- Historique :

Fondée le 02 Mai 1966, NCA a axé sa premiere &etisur les conserves de
légumes, a savoir, la tomate et la Harissa. Pis Mite, le nombre de produits en conserve
s’est multiplié pour offrir une gamme de plus ensplarge. Elle a engagé ensuite des
efforts supplémentaires, en proposant des boissbmectars de fruits dans des boites
métalliques. Ces dernieres allaient étre bient@pg@sées en emballage Tetra Brik
Aseptique, du au souci d'obéir aux normes inteomafies et de fait, répondre aux
nouvelles exigences du consommateur. Ce choixégirpte, intervenu en 1990, renforcait
d’emblée I'image d’'une entreprise Leader sur leam@rdes jus de fruits en Algérie. Dés
2001, I'ensemble de la gamme de jus Rouiba estitotmmaée en Tetra Brik. La NCA a fait

du jus de fruits le cceur de son activité

Depuis 2011, et en plus de la mise en place d’stésye de management intégré —
Qualité, Environnement et sécurité des denréeseatmres (1SO9001/14001/22000),
NCA-Rouiba s’est engagée dans une démarche d’ingpiation des lignes directrices de
la nouvelle norme 1ISO26000 sur la responsabilitéésale et le développement durable.

Le tableau ci-dessous retrace I'historique de N@AiBa.
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Tableau n°2 Historique de NCA Rouiba.

1966

1984

1989

2000
2005
2007

2008
2009

2010

2011

2013

Création de la société

Démarrage de la production et la distribution deseoves alimentaires en boites
métalliques (Harissa, Tomates, etc.).

Démarrage de I'activité de boissons a base desfjuis, nectars et boissons).

Acquisition des équipements pour le traitemené eoinditionnement aseptique en
carton de boissons a base de fruits.

Certification ISO 9002 (premiére entreprise alg@mea étre certifiée).

Arrét de I'activité conserve alimentaire

Mise en place d’'un plan de restructuration finarecgtravers notamment la
mobilisation d’un financement accordé par la Banuspéenne
d’Investissement (BEI).

Certification ISO 14001.

Obtention du Prix National de I'Environnement dédiyar les autorités nationales ;

Démarrage de la mise en ceuvre du plan d’actionetiagka travers notamment :

La modernisation du Logo de la marque ;L’adoptiemduveaux packagings ; et La
dynamisation de la gamme de produits avec l'intotidn des gammes Mon
Energie, Fresh et Light ainsi que le lancementrdjepFruits Mixés en
packaging PET.

Démarrage de la production et de la distributiotedgamme Fruits Mixés en
packaging PET

Mise en place d’'un plan de mise a niveau indusdrietl commerciale s’appuyant
notamment sur la consolidation de 'outil de pradutet le renforcement de
la plateforme de distribution ;

Etude de la possibilité de développer I'exportatanles pays du Maghreb et des
modalités pour assurer I'introduction des prodRitaiiba sur ces marchés ;

Décision d’Introduction de la société a la Bourgdger.

Démarrage de la mise en ceuvre du programme deoggeshent adopté en 2010 a
travers les actions suivantes : Aménagement degaaxviocaux
administratifs, élargissement des voies de cirmriagt extension de
plateforme logistique en vue d’optimiser les espatestockage ; Installation
de la nouvelle ligne de conditionnement Tetra P8kKSpeed ; Modernisation
des packagings et du Logo de la marque Rouibatietisption des
caractéristiques organoleptiques et nutritionneleeta gamme « Mon Energie
» ; Démarrage de l'activation des modules GPAOMAG de 'ERP ;
Initiation du processus de certification du syst@mesécurité alimentaire selon
le référentiel ISO 22000.

Certification ISO 22000

Source Notice d’'information NCA Rouiba.
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1.2- Fiche signalétique de I'entreprise

Tableau n°3 : Fiche signalétique de I'entreprise.

Raison social : NCA Rouiba

Logo : l Ouiba
-4

Statut juridique : |SPA

Adresse : Route Nationale n°5 zone industrielle deouiba
Date de création :| 1966

Tel : 021811151

FAX : 021812293

E-mail : Nca@rouiba.com.dz

Site web : WWWrouiba.com.dz

Source : Manuel qualité de I'entreprise.

1.3- Produits Fabriqués :
» Boissons et nectars de fruits calibre 20 cl/108€I€l (Carton).
* Boissons et cocktail aux fruits 33cl/125cl/200dETB.

1.4- Organigramme de I'entreprise :
La NCA-Rouiba est organisée fonctionnellement sétganigramme hiérarchique

suivant :
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Figure n°6 : Organigramme de NCA Rouiba.

Conseil
d’administration

Direction générale

Direction recherche Direction Direction des Direction
& développement Engineering ressources humaines Finances & Comptabilité

Audit & controle Direction commerciale

L Management qualité Trade marketing —
S o
'exp i 1 Cpy
| Contrdle de gestion oo
Régionaux ventes —

L Hygiene securite | Direction

contrdle qualité supply chain Dévelop -

business

Source Notice d'information NCA Rouiba.

1.5- Domaine d'application du Systéme de Management Inggé™®:

Le systeme de management de la Qualité, Environmegn8écurité des denrées
alimentaires couvre les activités de conceptiatégtloppement, d’achat, de fabrication et
de commercialisation des produits NCA (jus, boissetmectars de fruits carton et PET)

Sites : Rouiba Usine, Rouiba 2 Stockage (Matieresiéres/Emballages), Rouiba 3
Stockage (Matieres Premieres/Produits Finis) étildigion, Aramex, Bejaia,

NCA Rouiba transforme des Matieres premiéres (aunée et purées) avec d'autres

additifs en : jus, boissons et nectars de fruits.

Ces Matiéres Premieres sont achetées chez desskrurs transformateurs de matiéres

fraiches (oranges, abricots, pommes,...) en puréssneentres.

Les clients de NCA Rouiba sont : des grossistgmsitaires, alimentations générales,

superettes et des collectivités.

' Manuel qualité de I'entreprise V12.
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1.6- Place sur le marché®’

Le marché algérien des BRSA se compare favorableanesux des autres pays du
Maghreb en termes de taille, de maturité de sesies;td’innovation et de dynamisme. Il
est estimé a 498 millions de litres environ en 2@bit plus de la moitié de I'ensemble du

marché maghrébin qui est estimé a 955 millionstaesipour la méme année.

NCA Rouiba prévoit, sur les cing prochaines anndas progression assez soutenue du

marché algérien, adossée a I'évolution de la consation par habitant.

La part de marché des produits de NCA-Rouiba ssedgenent des BRSA en carton ne
cesse de croitre, passant de 35% en 2005 a 42%ilé&n[2évolution du chiffre d’affaires

sur les douze derniéres années se présente contme su

Figure n°7 : L’évolution des ventes durant les dodernieres années.

I ' i A 5

| Programme de Plan d'action marketing
restructuration

L industrielle

- Chiffre d'affaires net ( MDA)

6% 12
|
23
2002 260

1
2000 2001 0 2003 2004

3%

2009 2010 201

Source Chiffres NCA-Rouiba 2012.

SECTION 2 : PRESENTATION DES PRP DE L'ENTREPRISE

2.1- Sources des PRP?
Les PRP ont été élaborés sur la base des réfésentigeants :

* Codex : “Code d’'usages international recommandegneipes généraux
d’hygiéene alimentaire”, CAC/RCP 1, REV. 4 (2003)
* SO 22000 : “Systemes de management de la sédestélenrées alimentaires

— Exigences pour tout organisme appartenant adeelalimentaire”, 2005.

7 Notice d’information NCA Rouiba.
¥ Manuel des PRP NCA Rouiba v3.
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* PRP 22000 “Systemes de management de la sécwsitiedeées alimentaires —
Exigences de programmes prérequis(PRP) pour tgah@me appartenant a la
chaine alimentaire”, 2009

» |ISO/TS 22002-1 Programmes pré requis pour la séatles denrées
alimentaires, partie : Fabrication des denréesealtaires, 2009

* Le reglement CE 852/2004 hygiene des denrées diines

* Guide de bonnes pratiques hygiéniques 4-2 DOC &&shnie des jus de fruits,
nectars et produits dérivés déc-2000.

» Loi N° 88-07 du 26 janvier 1988 relative a I'hygé&ra la sécurité et a la
médecine du travalil

» Décret exécutif n°10-317 du 21 décembre 2010 fi¥emtonditions dans
lesquelles sont effectués les prélevements enl@yses d’échantillons des
ressources en eau souterraine et superficielle

» Décret exécutif n°90-246 du 18 aout 1990 portagieréentation des appareils
a pression de vapeur

» Décret exécutif n°02- 372 du 11 décembre 2002 Relatsystéme nationale de
reprise et de valorisation déchets d'emballagesJEoo

» Décret exécutif n° 05-315 du 10 septembre 2005rfibess modalités de
déclaration des déchets spéciaux dangereux

» Décret exécutif n° 06-104 du 28 février 2006 Fixamomenclature des
déchets, y compris les déchets spéciaux dangereux

» Décret exécutif n° 09-19 du 20 janvier 2009 Portégtementation de l'activité
des collecteurs des déchets spécieux

» Décret exécutif n° 05-11 du 8 janvier 2005 fixaed tonditions de création,
d’organisation et de fonctionnement du service giége et sécurité ainsi que
ses attributions.

» Décret exécutif n°05-484 du 22/12/2005 relatiféitjuetage et a la
préservation des denrées alimentaires.

* Arrété du 2 février 2011 fixant les modalités d@s@ux données du systeme
de gestion intégrée de l'information sur I'eaurétd du 30 mars 2011 fixant la
liste des produits chimiques utilisables pour #atément et la correction des
eaux de consommation humaine

* Arrété du 2 avril 2007 fixant la procédure de déatian des installations de

production de I'électricité
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* Arrété interministériel du 14/02/2002 fixant latéisles additifs autorisés dans

les denrées alimentaires

* Documents techniques fournisseurs d’équipements.

2.2

2.2.1- PRP Infrastructures, batiments et envirorerd de travail

Objectifs et tableaux de bord des PRP

Objectifs du PRP :

- Les batiments et les aires soient congus, corstigntretenus de maniere a éviter

toute condition susceptible de causer la contamimates produits finis, semi finis

et matieres premieres.

- L'intérieur et les structures des batiments sos@micus, construits et entretenus de

maniére a éviter toute condition pouvant menerctdamination des produits

finis, semi finis et matiéres premiéres.

- L’éclairage convienne a l'activité en cours.

- Une ventilation adéquate soit assurée pour évitecumulation excessive de

condensation et de poussiére et pour évacuecbaitaminé.

- Les blocs sociaux pour les employés soient coropusstruits et entretenu de

maniere a permettre le maintien de I'hygiéne degleyés et a éviter toute

contamination

- Une protection efficace soit prévue contre la p&tién et I'installation des

ravageurs

- La conception et la disposition des locaux permetie entretien, un nettoyage et

une désinfection qui minimisent la contaminatioorijine atmosphérique.

Tableau n°4Tableau de bord PRP Infrastructures, batimentawtannement de travail.

Indicateur Definition / Mode de Frequence Source Cible S,eun e
calcul d’acceptabilité
Entretien des batiments .
Nombre de points .

Etat des locaux et Check-list

. conformes /Nombrg Mensuelle s
ateliers, sols, murs, : hygiéne 95% 85%

. ; total de points .
matériel, peintures, infrastructures

controlés X 100

plafonds

Source : Manuel des PRP v3.
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2.2.2- PRP Eau, Air, vapeur & Energie
Objectifs du PRP :

- La qualité de I'eau potable chaude et froide smittidlée pour éviter toute
contamination.

- La potabilité de la vapeur entrant en contact tia@ec les aliments ou les surfaces
en contact avec les aliments soit contrblée poite&wute contamination des
aliments.

- L’approvisionnement en vapeur corresponde aux exggopérationnelles.

- La qualité de I'air comprimé entrant en contacediravec les aliments corresponde
aux exigences de maitrise de la contamination chimet microbiologique.

- Minimiser la contamination d’origine atmosphérigies produits alimentaires.

- Eviter les odeurs susceptibles d’affecter la corbgisé des aliments.

- L’eau soit traitée et maintenue dans des condi@sssirant qu’aucun risque pour la
sécurité et la salubrité des aliments ne résulwodautilisation.

- Le processus de traitement de I'eau soit efficacemmerveillé.

- Lavapeur utilisée en contact direct avec les alisieu avec les surfaces en
contact avec les aliments ne présente pas une meoac la sécurité et la salubrité

des aliments.

Tableau n°5 Tableau de bord PRP Eau, Air, Vapeur & Energie.

_ Définition / Mode | _ . Seull
Indicateur Fréquence Source Cible| d’acceptabilit
de calcul &
Potabilité satisfaisante analyse externe 2 X /a|:r>1lan dS de controle 100% 100%
es eaux
Production d’eau de Nombre de . .
= . Fiche de suivi
qualité satisfaisante et| conformes /Nombreg . i
e ey Mensuelle| installation 98% 95%
bonne maitrise de total de contrblés X . )
; . traitement d’'eau
I'installation 100

Source : Manuel des PRP v3.
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2.2.3- PRP Déchets et eaux usées

Objectifs du PRP :

- Les systemes d’égouts, d’entreposage et d’élinunates déchets soient congus,

construits et entretenus de maniére a éviter leaatination.

- Etablir des systemes efficaces pour traiter lebekscet surveliller I'efficacité des

méthodes de gestion..

- Minimiser I'introduction des dangers microbiologeg) chimiques et physiques.

Tableau n°6Tableau de bord PRP déchets et eaux usées

Seuil
Indicateur Définition / Mode de calcul Fréquence Source Cible |d’acceptabili
té
Absence de
dech}ets en longu Nombre dg cpnjorme/TotaI Mensuelle Ch‘eck-llsf[ 100% 90%
durée et respect controlés * 100 hygiéne using
des flux
Taux Nombre d’évacuation par mois a Nombre de
d’évacuation . P Mensuelle bons 50% 40%
. la décharge s
vers la décharge d’enlévement
=0,1PH+0,05VT+0,25
Indice de DCO+0,25DBO5+0,1 VMES+
pollution .0’?5th”e5 \/:1 S\' la valeur esl Annuelle Analyse 100% 90%
X inférieure ou égal a la norme V=0 externe
hydrique : . R
si la valeur est supérieure a la|
norme

Source : Manuel des PRP v3.

2.2.4- PRP Equipements (accessibilité, nettoyauiectien et maintenance curative

& préventive)

Objectifs du PRP :

Tous les équipements soient congus, construitsstliés de fagon a pouvoir
fonctionner comme prévu, a permettre un nettoy#geaee et a éviter la
contamination des denrées alimentaires.

Les surfaces en contact avec les denrées alimentoient faites de matériaux
appropriés et soient entretenues de maniére a &epl@ccontamination des

denrées alimentaires.
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- Un programme d’entretien et d’étalonnage efficaabétabli pour s’assurer que
I'équipement fonctionne toujours comme prévu etedda contamination des
denrées alimentaires.

- Les instruments de mesure soient congus, insktléstretenus de maniere a
permettre a I'équipement d’exécuter le procédéise@t ainsi assurer la salubrité
des denrées alimentaires.

- Un Planning de maintenance et des gammes hebdaesdaient établis pour
s’assurer que I'équipement fonctionne toujours cenpnévu et eviter la
contamination des denrées alimentaires.

- Assurer le bon fonctionnement des équipements eceasleur aptitude au travail a
effectuer, les pannes étant une source de contaamraoisée (interventions,
manipulations complémentaires ;...) ou de proltféra(augmentation du temps
d’attente, non maitrise des températures,...)

- Minimiser I'introduction des dangers microbiologeg) chimiques et physiques.

- Minimiser la contamination, prolifération (tempsttente), contamination ou

prolifération ultérieure.

Tableau n°7Tableau de bord PRP équipements

Indicateur Définition / Mode de Fréquence Source Cible| ,, Seuil I
calcul d’acceptabilité
Taux de Nombre heures machine Rapoort productior
disponibilité des en production/total Mensuelle pport p . 95% 90%
) s hebdomadaire
machines heures travaillées
Taux de Nombre d'équipements .
. Al Registre des
conformité aux | de mesures dont le délai L
L 'z Mensuelle| équipements de | 100% 100%
échéances d’étalonnage est non , Nl
o . . mesure et d’essais
d’étalonnage dépasse

Source : Manuel des PRP v3.

2.2.5- PRP Manutention, Stockage et transport
Objectifs du PRP :

- Les camions exploités par la société soient emustet nettoyés et utilisés de
maniére a éviter la contamination des denrées ataires et a réduire au minimum

la prolifération microbienne.
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- Les denrées alimentaires soient transportées de&raanprévenir tout écart de

température susceptible de nuire a la salubrit@deses alimentaires ou de mener

a leur détérioration.

- L’entreposage et la manutention des ingrédient§ignea premieres recus et des

matériaux d’emballage soient contrdlés de maniéne @mpécher

I'endommagement et la détérioration.

- Les produits chimiques non alimentaires soiente@uises de maniére a éviter la

contamination des denrées alimentaires, des matéliamballage et des surfaces

en contact avec les denrées alimentaires.

- Les produits finis soient entreposés dans des tiondiqui réduisent au minimum

la prolifération microbienne et soient manipuléedaton a prévenir la

détérioration et la contamination.

- Minimiser I'introduction d’un danger lors de la maantion du produit.

- Minimiser la multiplication des germes lors du $tage (dépassement de la

température).

- Minimiser la multiplication des germes lors du spart (rupture de la chaine de

froid).

- Minimiser la contamination du produit lors du trpoH.

- Minimiser l'introduction d’un danger lors du tramsp(accident de route).

Tableau n°8 Tableau de bord PRP Manutention, Stockage et toansp

Indicateur Définition / Mode de Fréquence Source Cible| |, Seuil I
calcul d’acceptabilité
o Nombre d’enregistrement Courbes de
Suivi des des T°C conformes températures
températures des Mensuelle =mp 100% 95%
. /Nombre total des internes et
chambres froides .
enregistrements X 100 externes
rigfhpoedcé: 32 Nombre de conformes Fiche Non —
i /Nombre total de fiches | Mensuelle o 95% 85%
manutention et conformité
recues X 100
stockage
, Nombre de conformes Check-list o
Camions propres /Nombre total de contrblés Mensuelle infrastructure et 100% 85%

fourgons propres|

X100

équipements

Source : Manuel des PRP v3.
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2.2.6- PRP 6 Contamination croisées
Objectifs du PRP :

- Les flux de matieres, personnel et déchets so@mmjiss, construits et entretenus de
maniere a eéviter toute condition susceptible dseala contamination croisé des
denrées alimentaires.

- Les moyens et équipements d’hygiéne soient compumstruits et entretenus de
maniéere efficace pour assurer un environnemengnygile susceptible de
conserver la salubrité des denrées alimentaires.

- Un nettoyage et une désinfection efficaces des gitash

- Minimiser la contamination et/ou I'introduction deéangers microbiologiques,

chimiques et physiques.

Tableau n°® 9Tableau de bord PRP contamination croisé.

Indicateur Définition / Mode de Fréquence| Source Cible , seuil i
calcul d’acceptabilité
.. Nombre de conformes .
Respect principe / Nombre total de | Mensuelle Che(‘fi\('"St 100% 90%
marche en avant s hygiene
contrélés X 100
Fermeture des acces Chhe(?l\(_“s'[ 100%
N ygiene
— Nombre de conformes
Conformité
) / Nombre total de | Mensuelle 90%
ambiance des controlés X 100 Test 1 L<3M<7
locaux de ambiance | 2L<1M<2
production

Source : Manuel des PRP v3.

2.2.7- PRP Nettoyage et Désinfection
Objectifs du PRP :

- Un programme de nettoyage et désinfection effipace les équipements et les
locaux est appliqué pour éviter la contaminatios @éenents.
- Minimiser I'introduction du danger microbiologiquehimique.

- Minimiser la contamination croisée par les prodaitgniques.
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Tableau n°10Tableau de bord PRP Nettoyage et désinfection

Définition / Seuil
Indicateur Mode de |Fréquence Source Cible , _
d’acceptabilite
calcul
Nombre des
Résultat analyses
bacter|o|qg|que conformes / Rappqrt Coliforme=absent Coliforme=absent
eaux de ringage,, Nombre total | Mensuelle chargé _ _
i SAG=(-) SAG=(-)
surfaces, de analyses microbiologie
ambiance effectués X
100
Nombre de Rapport
conformes / chffrp ée H=pH eau de H=pH eau de
pH eau de rincage Nombre total | Mensuelle 9 pr=p pr=p
A1 physico- ringage+0.5 rincage+0.5
de contrblés chimie

X 100

2.2.8- PRP Lutte contre les nuisibles

Objectifs du PRP :

- Un programme de lutte contre les nuisibles effisamt mis en place pour

Source : Manuel des PRP v3.

empécher l'introduction de ravageurs, pour déatié@iminer les ravageurs

présents et pour éviter la contamination des alisaen

- Empécher la contamination microbiologique et physides denrées alimentaires

par les nuisibles.

- Empécher la contamination chimique des denréesatamres par les produits

(insecticides et raticides) de luttes contre lasihbles.

- Empécher la présence des nuisibles dans les atédéguroduction, chambres

froides et les blocs sanitaires pouvant dérangpetsonnel.

Tableau n°11 Tableau de bord PRP Maitrise des nuisibles.

Indicateur Définition / Mode de Fréquence Source Cible| Seul _
calcul d’acceptabilité
Flux des Suivi des appats Fiche d’intervention
rongeurs touchés (intérieur et | Mensuelle | sous-traitant Check-| 95% 90%
maitrisés extérieur) list Hygiene
Suivi des insectes
Flux des rampants Présence
insectes mpants Mensuelle| Check-list Hygiéne 95% 85%
o significative des
maitrisés .
insectes volants

Source : Manuel des PRP v3.
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2.2.9- PRP Hyqiéne du personnel
Objectifs du PRP :

- Toutes les personnes qui pénetrent a I'intériearateliers et des zones de
manutention des aliments maintiennent un degréusdétp propreté personnelle et
prennent les précautions appropriées pour évitee trontamination des aliments.

- Il est interdit & toute personne que I'on saitiateed’'une maladie susceptible d’étre
transmise par les aliments ou présentant des maiestes ou des coupures de
travailler dans les locaux de manipulation des atits.

- Chaque personne manipulant des denrées alimentag@ise une formation sur les
regles d’hygiéne personnelle et la manipulationidryigue des denrées
alimentaires, afin de comprendre les précautigm®adre pour éviter la
contamination des denrées alimentaires.

- Les employés soient formés de maniére a pouvour@ages connaissances
techniques nécessaires pour comprendre les op&atioprocédés dont ils sont
responsables pour assurer la salubrité des dealigentaires.

- Empécher la contamination et/ou I'introduction dasgers microbiologiques,
chimiques et physiques.

- Le personnel qui est en contact direct ou india@etc les aliments ne risque pas de
les contaminer grace :

- Au maintien d’'un degré approprié de propreté calher
- A un comportement approprié.

- Les opérateurs qui entrent directement ou indireetd en contact avec des

aliments, doivent recevoir une formation et/ou idstructions en matiére

d’hygiene alimentaire a un niveau adapté aux opéagu’ils accomplissent.
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Tableau n°12 Tableau de bord PRP hygiéne du personnel.

P Seuil
Indicateur Deflnltl((:)gléul\l/lode de Fréquence Source Cible | d’acceptabilit
é
conformes! Nombre total i Check s
Test d’empreinte ) i Mensuelle| hygiene du | 100% 80%
test empreinte effectué X
personnel
100
Hygiene r . Check-list
corporelle et Note sur check-list hygiene Mensuelle| hygiene du | 100% 80%
. . (rubrique personnel
vestimentaire personnel

Source : Manuel des PRP v3.

2.2.10- PRP Gestion des produits achetés, prochiitsiques et matériaux en

contact des aliments
Objectifs du PRP :

- Toutes les matieres premieres recues soient coafoaumx criteres définis dans
les fiches techniques.

- Empécher et minimiser I'introduction des dangersrabiologiques, chimiques
et physiques.

- Adopter des pratiques et des mesures visant atgagaa les produits achetés
soient produits dans des conditions d’hygiéne gpp#es.

- Tous les produits achetés (emballages, joints atacbdirect avec le produit,
lubrifiants, gaz industriels) soient alimentairépertent des preuves

d’alimentarité.

Tableau n°® 13Tableau de bord PRP Gestion des produits achetéhyifs chimiques et

matériaux en contact des aliments.

Indicateur Définition / Mode de Fréquence Source Cible| seull .
calcul d’acceptabilité

Résultats conformes/

.Conformlte _des criteres définis dans fichgsMensuelle ’.Rappor_t 100% 85%
fiches techniques : d’'inspection
techniques
Audit fournisseur NC/check-list Annuelle E%%%?{t 100% 80%

Source : Manuel des PRP v3.
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Nous avons, dans ce chapitre, présenté I'entregrties Programmes Prérequis tels
gu’ils sont organisés, le chapitre suivant seranjgdui dédié a I'évaluation de ces PRP
par rapport aux exigences de la norme 1ISO 220@®Q09.
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Chapitre 11l : Evaluation des PRP au sein de NCAiiRa

Ce chapitre constitue le caeur de notre travadiihportera I'évaluation du niveau
d’application des PRP au sein de NCA Rouiba etoyesl recommandations.

SECTION 1 : CONDUITE DE L’EVALUATION SELON LES
EXIGENCES DE LA NORME I1SO 22002-1 :2009.

La réalisation d'un état des lieux est primord@ber mesurer les écarts entre les
exigences de la norme choisie et les pratiguesaexés au sein de I'entreprise, ces écarts
sont a corriger afin de les aligner aux exigentekatteindre un meilleur niveau de

performance.

Notre mission est d’évaluer la conformité des PRR,qu’ils existent au sein de

I'entreprise, aux exigences de la norme ISO 2202009t leur niveau d’application.
1.1- Lagrille de notation :

Une check-list a été élaborée par nous-mémes (apradie reprend les exigences
de la norme ISO 22002-1 :2009 reformulées en questlirectes. Les réponses a ces
questions sont apportées par la recherche de mauvavers la documentation,

I'observation sur site et les différents entretiens

Chaque exigence est évaluée selon le bareme (iatile@ssous) qui classe I'application

de chaque exigence de la norme.

Le niveau d’'application des exigences de chaque $&RPcalculé par le taux
(pourcentage) des exigences (relatives a chagagarée de PRP) qui auront atteint la

« note 3 » (exigence pleinement appliquée).

Nous fixerons un objectif de 80% d’exigences awdtdint la « note 3 » pour chaque
catégorie de PRP (chaque chapitre de la norme 0221 : 2009) afin de pouvoir dire

que I'entreprise a atteint un bon niveau d’appicapour chaque PRP.
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Tableau n°14 : Grille d’évaluation.

1.2-

Note Niveau d'application de I'exigence
0 Non appliquéel/inexistante
1 Peu appliquée
2 Moyennement appliquée
3 Pleinement appliquée

Source : élaboré par nous-mémes.

La collecte des données :

Afin de veiller au bon déroulement de I'évaluatidrm été trés important de réunir en

premier lieu les documents nécessaires citons :

1.3-

Le manuel qualité.

Le manuel des PRP.

L’Analyse des dangers.

Les différents documents relatifs a chaque PRR-galures, enregistrements,
check-lists hygienes...).

La réalisation de I'évaluation :

La conduite de notre évaluation s’est faite a treVanalyse de la documentation

présentée, I'analyse des pratiques existantesri@isgm sur le terrain) ainsi que des

entretiens et des séances de travail avec le Resiplensécurité des denrées alimentaires.

La réalisation du diagnostic s’est traduite pazrdmparaison des résultats des indicateurs

des PRP (chapitre Il) de 'année 2013 avec legsifikées et le renseignement de la

check-list apres la vérification de I'état de chagxigence.
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1.4- Les résultats obtenus

1.4.1- Les indicateurs :

D’une maniére générale I'entreprise a atteint égamité des cibles qu’elle s’est fixés

concernant les indicateurs des PRP.
Les PRP n'ayant pas atteint les résultats cibléséme le seuil d'acceptabilité sont :

Infrastructures, batiments et environnement daeattaéchets et eaux usées et

Manutention, stockage et transport.

Les résultats marqués de (#) signifient une absées@nregistrements ou une incapacité

de collecter les données nécessaires.

Le tableau ci-dessous résume ces résultats.
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Tableau n°15 : Résultats des indicateurs des PRP.

Seuil Résultats
PRP Indicateurs Fréquence Cible , I année
d’acceptabilité
2013
Infrastructures,| Entretien des batiments
batiments et | Etat des locaux et ateliers, \, . 95% 85% 24.83%
environnement sols, murs, matériel,
de travail peintures, plafonds
Potabilité satisfaisante 2 x /an 100% 100% 100P%
Eau, Alr, Production d’eau de
Vé\peur_ & qualité satisfaisante et Mensuelle 98% 950 4
nergie bonne maitrise de 0 0
l'installation
Taux de déchets recyclés Mensuelle 90% 80% 55.33%
Déchets et | Taux d’'évacuation vers la
0 0, 0,
eaUX USEes décharge Mensuelle 20% 15% 20.08%
Indice de_ pollution Annuelle 100% 90% #
hydrique
Equipements Taux de dlsp.on|b|l|te des Mensuelle 75% 70% 72.50%
machines
Suivi des tempeératures des 10 100% 95 94,759
Manutention, chambres froides 0 ° R
stockage et
transport i
P Camions propres/ | ;oo elle 100% 85% #
fourgons propres
Contamlqatlon Respect principe marche Mensuelle 100% 90% 91.66%
croisée en avant
Nettoyage et eiiiuét:trit:]agegoé%?;ggg\ Mensuelle Coliforme=absent Coliforme=absent 97 83%
désinfection age, P SAG=() SAG=(-) 0570
ambiance
Maitrise des Flux des nuisibles
nuisibles (rongeurs, insectes...) | Bimensuelle 95% 90% 92%
maitrisé
Hygiéne du Test empreinte Mensuellg 100% 80% #
personnel
Gestion des
produits
achetés,
produits Taux de traitement des Mensuelle 100% 80% 96.08%

chimiques et

matériaux en

contact des
aliments

réclamations fournisseurs

D

Source : Elaboré par nous-mémes.
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1.4.2- Les résultats de la check-list

Chapitre 4: PRP Construction et disposition des batnents

Tableau n°16 : Résultats PRP Figure n°8 : Résultats PRP Construction et disposition des
Construction et disposition des batiments.

batiments.
Construction et disposition des batiments

NOteS Nombre Pourcentag

d’exigences 83,3%
0 0 0,0%
1 1 16,7%
2 0 0,0%
3 5 83,3% 16,7%

0,0% 0,0%

Total 6 100% -

0 1 2 3

Source: Elaborés par nous-mémes.

Concernant le PRP construction et disposition éisients, Nous remarquons que

I'entreprise a dépassé le seuil fixé.

Les denrées alimentaires sont produites a I'absutistances potentiellement nocives et
les mesures de protection contre les contaminpatsntiels sont périodiquement passées
en revue. Les limites du site sont clairement idfiées, I'acceés a ce dernier est contréle, le

site est entretenu et en bon état.

Le seul probleme réside dans I'ancienneté de ladgatjui ne permet pas de prendre en
compte de maniere optimale toutes les sources jgltes de contamination par

I'environnement local.
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Chapitre 5 : PRP Disposition des locaux et de I'esige de travail

Tableau n°17 : Résultats PRP Figure n°9 : Résultats PRP Disposition des locaux
Disposition des locaux et de I'espac et de I'espace de travalil.

de travail.
Disposotion des locaux et de I'espace de
Notes NI Pourcentage travail
d’exigences
0 1 4,0% 100,0% -
1 3 12.0% 80,0% - 68,0%
’ 60,0% -|
2 4 16,0%
40,0% |
3 17 68,0% 20,0% | 2.0% 12,0% 16,0%
Total 25 100%  0,0% - [ ] -
0 1 2 3

Source: Elaborés par nous-mémes.
Ce PRP n’a atteint qu’'un score de 68% et celaleaudait que :

* Les espace soient restreints (ancienne batisse).

* Les jonctions sols-murs ne soient pas conguesfpolliter le nettoyage dans les
zones de fabrication.

* Les sols ne soient pas congus pour éviter la stagnde I'eau.

* Les sols dans les zones de fabrication humidestsmial drainés.

* Les plafonds au niveau de la zone siroperie nexspaes congus pour minimiser
'accumulation de poussiére et de condensation.

» Les fenétres cheminées d’évacuation et ventilatiendisposent pas de
moustiquaires/ grillages contre les insectes.

» Les portes donnant sur I'extérieur ne soient paades ou équipées de protections
lorsgu’elles ne sont pas utilisées.

* Les matériaux et produits ne soient pas entreposiEstance des murs pour
permettre I'inspection et de maitrise des nuisibles
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Chapitre 6 : PRP Services généraux — air, eau, érge

Tableau n°18 : Résultats PRP Figure n°10 : Résultats PRP Services généraux — air,
Services généraux — air, eau, énergieau, énergie.

Nombre Services généraux — air, eau, énergie
Notes T m—— Pourcentage
0 7 30,4%
1 1 4,3% 63,2%
2 0 0,0%

30,4%
3 15 65,2%
Total 23 100% . 4,3% 0,0%
I
0 1 2 3

Source: Elaborés par nous-mémes.

C’est le PRP qui n’a réalisé gu’un résultat de 85,de niveau d’application car

I'organisme n’a pas :

» Etabli des exigences en matiére de filtration d’ldit@ (%HR) et de microbiologie
de l'air destiné a venir en contact direct avegrtaluit.

* Mis en ceuvre un systéme de maitrise lorsqu’il estjme la température et/ou
I’'humidité sont critiques.

* Prévu assez d’extracteurs électriques pour éliminprésence indésirable ou les
exces de vapeur, la poussiere et les odeurs bteial@ séchage apres nettoyage
humide.

* Maitrisé la qualité de I'alimentation en air desdax pour éviter le risque de
contamination microbiologique aéroportée.

» Etabli de protocoles de maitrise et de surveillashedéa qualité de I'air dans les
zones ou les produits présentant des conditiormsdlles au développement ou a
la survie de micro-organismes sont exposeés a l'air.

» Congu et construit des installations de ventilaiermaniere & empécher la
circulation d'air depuis les zones contaminéesatles contenant des matieres
premieres vers les zones propres.

» Spécifié des différentiels de pression d’air.

» Spécifié des exigences en matiéere de filtratidnymidité (% HR) et de
microbiologie.
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Chapitre 7 : PRP Elimination des déchets

Tableau n°19 : Résultats PRP Figure n°11 : Résultats PRP Elimination des déechets.
Elimination des déchets.
Elimination des déchets

Notes Nombre Pourcentage

0 2 13,3%

73,3%

1 1 6,7%

2 1 6,7%

3 11 73,3% 13 3%
Total 15 100% - 6,7% 6,7%

[ B
0 1 2 3

Source: Elaborés par nous-mémes.

Au sujet de I'élimination des déchets I'entrepmisanque a quelques exigences de la

norme notamment :

* Les conteneurs pour déchets ne sont pas clairadentifiés pour leur usage prévu
(couleur, numérotation...).

* Les conteneurs pour déchets ne sont pas fermésd gsane sont pas utilisés.

* Les conteneurs pour déchets ne sont pas verrosillés déchets présentent un
risque pour le produit.

» Les matériaux étiquetés, les produits ou les emfpadl imprimés désignés comme
déchets ne sont pas détériorés ou détruits afimp@eher la réutilisation des
marques commerciales.

Chapitre 8 : PRP Aptitude, nettoyage et maintenancdes équipements

Tableau n°20 : Résultats PRP Figure n°12 : Reésultats PRP Aptitude, nettoyage et

Aptitude, nettoyage et maintenance..maintenance des équipements.
Aptitude, nettoyage et maintenance des

Notes Nombre Pourcentage AQ LT
d’exigences 9 équipements
0 2 She 85,7%
1 0 0,0%
2 3 14,3%
3 18 85,7% 14.3%
Total 21 100% 0,0% 0,0% -
0 1 2 3

Source: Elaborés par nous-mémes.
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L'entreprise a dépassé le seuil fixé concernamRE, les seules lacunes concernent :

* Les équipements de la siroperie qui sont travgraésles trous ou des écrous avec
boulons.

» Les programmes de nettoyages qui sont documenténoramaitrisés car
I'entreprise n’arrive pas a gérer le flux du persairde I'entreprise responsable du
nettoyage.

* Les demandes de maintenance ayant un impact séclaité des produits ne sont
pas forcément prioritaires.

Chapitre 9 : PRP Gestion des produits achetés

Tableau n°21 : Résultats PRP Figure n°13 : Résultats PRP Gestion des produits
Gestion des produits ache achetes.
Notes y’ggtﬁlces Pourcentage Gestion des produits achetés 100,0%
0 0 0,0%
1 0 0,0%
2 0 0,0%
3 8 100,0%
Total 8 100% 0,0% 0,0% 0,0%
0 1 2 3

Source: Elaborés par nous-mémes.

L’entreprise est conforme aux exigences de la nd8@e22002-1 :2009 pour ce

qui est de la gestion des produits achetes.

L'achat de produits ayant un impact sur la sécdetdenrées alimentaires est maitrisé, les
fournisseurs choisis par I'entreprise sont en meederrépondre aux exigences spécifiées.
La conformité des produits entrants par rapportexigences d'achat spécifiées est

vérifiée.
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Chapitre 10 : PRP Mesures de prévention des trangfis de contamination
(contaminations croisée)

Tableau n°22 : Résultats PRP Figure n°14 : Résultats PRP Mesures de prévention des
Mesures de prévention des transferts, o «farts de contamination.

de contamination.
Mesures de prévention des transferts de

Notes Sl’cé)rzg(re?]ces Pourcentage contamination (contaminations croisées)
0 2 15,38% 76,92%
1 1 7,69%
2 0 0,00%

15,38% \
3 10 76,92% - 7,69% 0,00%
Total 13 100% 0 1 2 3

Source: Elaborés par nous-mémes.

En termes de mesures de prévention des transéedsmamination (contamination

croisée), I'entreprise n'arrive pas au seuil de® &$comptées en effet :

» Le contréle d’acces avec exigence de changemeehere de travail requise n’est
pas vraiment maitrisé.

» Le différentiel de pression d'air n’existe pas.

* Les enregistrements concernant les bris de verne dent pas mis a jour.

Chapitre 11 : PRP Nettoyage et désinfection

Tableau n°23 : Résultats PRP Figure n°15 : Résultats PRP Nettoyage et désinfection.

Nettoyage et désinfection.

Nettoyage et désinfection
100,00%

Notes NPm_bre Pourcentage
D’exigences
0 0 0,00%
1 0 0,00%
2 0 0,00%
3 13 100,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Total 13 100% 0 1 2 3

Source: Elaborés par nous-mémes.
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L’entreprise répond pleinement aux exigences a@tee pour le PRP Nettoyage

est désinfection.

Des programmes de nettoyage et de désinfectiorésalplis pour garantir que les
eéquipements et I'environnement de fabrication @éesaks alimentaires sont maintenus
dans un état d'hygiene satisfaisant. Ces prograraamgsurveillés afin de garantir leur

adéquation et leur efficacité permanentes.

Chapitre 12 : PRP Maitrise des nuisibles

Tableau n°24 : Résultats PRP Figure n°16 : Résultats PRP Maitrise des nuisibles.
Maitrise des nuisible

Maitrise des nuisibles

Nombre
Notes d’exigences Pourcentage 80.00%
0 2 10,00%
1 2 10,00%
2 0 0,00%

10,00% 10,00%

3 16 80,00%  mmm T 0,00%
Total 20 100% 0 1 2 3

Source: Elaborés par nous-mémes.

Le PRP Maitrise des nuisibles réalise tout just@veau d’application exigé les écarts

constatés se rapportent a ce qui suit :

* Les programmes de maitrise des nuisibles ne corgrgrpas une liste de produits
chimiques dont 'usage est approuvé dans des apgesfiques de I'établissement.

* Quelques points potentiels d’accés des nuisiblesnepas obstrués.

* Les portes, fenétresy ouvertures de ventilation extérieures ne sogtcpacues
pour minimiser les possibilités d'entrée de nugsibl

» Les refuges potentiels au sein de la déchétersmnipas éliminés.

51



Chapitre 1l : Evaluation des PRP au sein de NCAIiRa

Chapitre 13 : PRP Hygiene des membres du personnet installations destinées aux

employés

Tableau n°25 : Résultats: PRP Figure n°17 : Résultats: PRP Hygiéne des membres du
Hygiéne des membres du personnel € personnel et installations destinées aux employés.

installations destinées ¢ employé. .
Hygiéne des membres du personnel et

Not Nombre b ; installations destinées aux employés
otes  ovigences ourcentage
0 4 10,53%
100,00% - .
1 2 5,26% 73,68%
2 4 10,53%  5000% -
- 10,53% 5,26% 10,53%
3 28 73.68% 0.00% | mmm ——
Total 38 100% 0 1 2 3

Source: Elaborés par nous-mémes.

En matiére d’hygiene des membres du personnelretdilations destinées aux

employés I'entreprise n’'arrive pas a égaler le aivd’application souhaité.

» L’établissement rencontre des problemes pour régggoroblémes de fuites ce qui
engendre un manque d’emplacements et moyens ptavesest se sécher.

* Les aliments apportés par les employés ne SordgrmiaesposEes et consommeés
uniquement dans les zones désignées a cet effet.

» Latenue de travail comporte des boutons, elleifrtes poches extérieures au-
dessus de la taille.

* Les cheveux, barbes et moustaches ne sont pag@sofgar des moyens de
retenue.

» La politigue documentée qui décrit les comportemeniges des membres du
personnel ne couvre paks bijoux autoriséslans les zones de fabricatites
autorisations d'utiliser des articles personnets (es cigarettes et les
médicaments), l'interdiction de porter des outiéxdture derriere les oreilles,
I'entretien des casiers personnels, l'interdiatientreposer dans les casiers
personnels des outils et des équipements destiedsex en contact avec le
produit.
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Chapitre 14 : PRP Produits retraités/ recyclés

Tableau n°26 : Résultats PRP Figure n°18 : Résultats PRP Produits retraités/ recyclés.
Produits retraités/ recycli

Nombre Produits retraités/ recyclés
Notes e Pourcentage

d’exigences \
0 0 0,00% 85,71%
1 1 14,29%
2 0 0,00%

)
3 6 85,71% 14,29%
Total 7 100% 0,00% - 0,00%
0 1 2 3

Source: Elaborés par nous-mémes.

L’organisme parvient a dépasser la limite atteignanniveau de 85.71%, le seul
point faible a signaler dans cette catégorie estlgsi enregistrements de tracabilité des
produits retraités/ recyclés ne sont pas bien tarasr.

Chapitre 15 : PRP Procédures de rappel de produits

Tableau n°27 : Résultats PRP Figure n°19 : Résultats PRP Procédures de rappel de
Procédures de rappel de prodt produits.

Procédures de rappel de produits

Notes l(;l,ombre Pourcentage

exigences

0,

0 1 33,33% 66.67%
1 0 0,00%
2 0 0,00% 33,33%
3 2 66,67% .
Total 3 100% 0,00% 0,00%

0 1 2 3

Source: Elaborés par nous-mémes.

L’écart qui a été percu en ce qui concerne ce RRBuéen cas de rappel de
produits la nécessité d’'alerter le public n’est @aaminée cela est di au fait que
I'entreprise n’ait jamais été confrontée a ce proid.
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Chapitre 16 : PRP Entreposage

Tableau n°28 : Résultats PRP Figure n°20 : Résultats PRP Entreposage.
Entreposage.

Entreposage
Notes Nombre  poyrcentage
d’exigences 88,89%

0 1 11,11%

1 0 0,00%

2 0 0,00%

3 8 88,89% 11,11%

Total 9 100% ] 0,00% 0,00%

0 1 2 3

Source: Elaborés par nous-mémes.

Mis a part le fait que les chariots a fourchesodemr essence ou diesel soient
utilisés dans les zones d'entreposage d'ingrédiende produits alimentaires, I'entreprise
a dépasse le niveau d’application des exigencessreq atteignant les 88.89%.

Chapitre 17 : PRP Information sur les produits et gnsibilisation des consommateurs

Tableau n°29 : Résultats PRP Figure n°21 : Résultats PRP Information sur les produits

Information sur les produits et et sensibilisation des consommateurs.

sensibilisation des _ _ o

consommateurs. Information sur les produits et sensibilisation
des consommateurs .

Notes Nombre  poyrcentage 100,00%

d’exigences

0 0 0,00%

1 0 0,00%

2 0 0,00%

3 1 100,00% 0,00% 0,00% 0,00%

Total 1 100% 0 1 2 3

Source: Elaborés par nous-mémes.

Ce PRP est totalement conforme aux exigencesmartae, les informations sur
les produits sont présentées aux consommateurswliema qu'ils puissent comprendre leur
importance et effectuer des choix en connaissaa@audse. Les informations sont fournies

par I'étiquetage et d'autres moyens, tels queddrgiernet de I'entreprise et des messages
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publicitaires, et incluent des instructions d'epbgage, de préparation et d'utilisation

applicables au produit.

Chapitre 18 : PRP Prévention de I'introduction intentionnelle de dangers dans les
denrées alimentaires, biovigilance et bioterrorisme
Tableau n°30 : Résultats PRP Préventidiigure n°22 : Résultats PRP Prévention de I'introduction

de lintroduction intentionnelle de intentionnelle de dangers dans les denrées alimentaires..

dangers dans les denrées alimentaires...
Prévention de l'introduction intentionnelle de

Notes No.mbre Pourcentage dangers dans les denrées alimentaires,
d’exigences ,,  biovigilance et bioterrorisme
0 1 100,00% 100,00%
1 0 0,00%
2 0 0,00%
3 0 0,00%
0,00% 0,00% 0,00%

Total 1 100%

0 1 2 3

Source: Elaborés par nous-mémes.

C’est le plus bas résultat réalisé par I'entreptise zones potentiellement sensibles
a l'intérieur de I'établissement ne sont pas ifléas, cartographiées et soumises a un
contrdle d'accés. L'acces n’est pas physiquemstriiat en utilisant des verrous, des

cartes électroniques ou d'autres systemes
SECTION 2 : SYNTHESE ET RECOMMANDATIONS

Apres 'évaluation de I'application des exigencelatives a chaque PRP par rapport aux

exigences de I''SO 22002-1, nous sommes arrivegesiktats suivants (figure n°23) :

* 8 PRP/ 15 dans I'entreprise dépasse la barre dédig6s.

* Le PRP le moins performant est le PRP Préventidiindeduction intentionnelle
de dangers dans les denrées alimentaires, biavigilat bioterrorisme.

* Les PRP les plus performants sont : le PRP Gedgsrproduits achetés, le PRP
Nettoyage et désinfection et le PRP Informationlesiproduits et sensibilisation

des consommateurs.
La non atteinte de I'objectif par quelques PRRdesta des écarts et des

dysfonctionnements, nous proposerons alors quelggesnmandations ou suggestions a

I'entreprise, faciles a mettre en ceuvre, afin degpaux écarts releves.
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Figure n°23 : Résultats des niveaux d’applicaties ERP.

Résultats des niveaux d'application des PRP
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Source: Elaborée par nous-mémes.
Recommandations

2.1- PRP Construction et disposition des batiments
» Allouer un nouvel espace et rafraichir la batisse.
2.2- PRP Disposition des locaux et de I'espace davail

» Arrondir les jonctions sols-murs dans les zonefabgcation et munir les sols de
systemes d’écoulement pourvus de siphons et redsuve

« Prévoir un plafond anti acides au niveau de lgpsine.

* Munir les fenétres, cheminées d’évacuation et laitns de moustiquaires ou de
grillages contre les insectes.

* Munir les portes donnant sur I'extérieur dans lases de fabrication de
protections.
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Chapitre 11l : Evaluation des PRP au sein de NCAiiRa

Faire en sorte que les matériaux et produits eoseepsoient a distance des murs
pour permettre I'inspection.

2.3- PRP Services généraux — air, eau, énergie

» Etablir des protocoles de maitrise et de surveskaaie filtration d’humidité et de
microbiologie de I'air. Mettre en ceuvre un systetaemaitrise en cas de
température ou d’humidité critiques et spécifierddférentiels de pression d’air.

» Prévoir des extracteurs électriques pour élimiagrésence indésirable, les excées
de vapeur, la poussiére et les odeurs de man&rgacher la circulation d’air
depuis des zones contaminées ou contenant desesgiremieres vers des zones
propres.

2.4- PRP Elimination des déchets

» Identifier clairement les conteneurs a déchets amemde couleur pour leur usage
prévu, identifier leurs emplacements par un systéeneumérotation par exemple,
faire en sorte qu’ils soient fermés lorsqu’ils matspas utilisés et verrouillés
lorsqu’ils présentent un danger pour le produit.

» Détériorer les matériaux étiquetés, les produitessemballages désignés comme
déchets pour empécher la réutilisation des marcpesnerciales.

2.5- PRP Aptitude, nettoyage et maintenance des égaments

* Investir dans un nouvel équipement pour la sir@pgui n'est pas traversé par des
trous ou des écrous avec boulons.

» Prioriser systématiquement les demandes de mamtersgyant un impact sur la
sécurité des produits dans le programme de maimtena

2.6- PRP Mesures de prévention des transferts dergamination (contaminations
croisées)

* Mettre en place une exigence de changement en tenuavail pour contréler les
acces dans les zones de fabrication.

» Mettre a jour les enregistrements de bris de vearesmplacer les fenétres en verre
dans les zones de fabrication par des fenétreegngtace.

2.7- PRP Maitrise des nuisibles

Mettre & jour le programme de maitrise des nuisiBley incorporant une liste de
produits chimiques dont 'usage est approuvé desmigdnes spécifiques de
I'entreprise et les communiquer au prestataire.
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2.8-

Obstruer tous les points potentiels d’acces desibias et éliminer les refuges
potentiels au niveau de la décheterie.

PRP Hygiene des membres du personnel et ingéions destinées aux

employés

2.11-

2.12-

Etre plus réactif dans la réalisation des demaddesaintenance des lavabos.
Faire en sorte que la tenue de travail ne compasede boutons et de poches
extérieures au-dessus de la taille.

Installer des affichages dans les zones de praduetiles vestiaires avec les
différentes interdictions (conserver la nourritdtener, exporter,...).

Mettre & jour la politique qui décrit les comportamts exigés des membres du
personnel en y incluant : les bijoux autorisés deszones de fabrication, les
autorisations d'utiliser des articles personneds (es cigarettes et les
médicaments), l'interdiction de porter des outiécdture derriere les oreilles,
I'entretien des casiers personnels, l'interdiatientreposer dans les casiers
personnels des outils et des équipements destierdsex en contact avec le
produit.

PRP Produits retraités/ recyclés

Mettre a jour le systéme de tracabilité des pred@traités/ recyclés.

PRP Procédures de rappel de produits

Mettre a jour la procédure de rappel de produif arcluant I'examen de la
possibilité d’alerter le public.

PRP Entreposage

Remplacer les chariots a fourches a moteur essendeesel par des chariots a
fourches a moteur électrique.

PRP Prévention de I'introduction intentionnele de dangers dans les denrées

alimentaires, biovigilance et bioterrorisme

Identifier les zones sensibles a 'intérieur datfeprise et les soumettre a un
contrdle d’acces a 'aide de verrous ou de cafagréniques.
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Chapitre 11l : Evaluation des PRP au sein de NCAiiRa

Ces recommandations sont destinées au Respongdbleéturité des denrées
alimentaires et ainsi au Responsable du Systénvadagement Intégré.

A part quelques achats de matériel, réhabilitatdedocaux et revue des procédures, la
plupart de ces recommandations nécessitent avatnine formation et sensibilisation du
personnel (surtout dans les zones de fabricatiompssécurité des aliments et I'impact de

leurs gestes sur cette derniéere.
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Conclusion générale

L’objectif de notre travail & NCA Rouiba était dgondre a la question suivante :
Quel est le niveau d’application des ProgrammereBugs au sein de NCA Rouiba par
rapport aux exigences de la norme ISO 22002-1 :2008 vérifiant I'hypothesgue
I'entreprise dispose d’indicateurs pour évaluerétfier les PRP et I'hypothese que ces
derniers tels gu’ils sont organisés actuellement sonformes aux exigences de la norme
ISO 22002-1 :2009.

Nous avons fait pour cela, un état des lieux deB &l qu’ils sont organisés au sein de
I'entreprise en comparant les résultats des inglizataux cibles fixées et en utilisant une

check-list qui reprend les exigences de I'ISO 22002009.

A partir de cette check-list, nous avons calculéveau d’application de chaque
PRP. Certains écarts ont pu étre détectés parntagupoexigences de la norme. Afin de les

éliminer nous avons essayé de proposer une sérecdmmandations et de suggestions.
Nous avons ainsi conclu, grace a notre étude; que

* les PRRConstruction et disposition des batiments, Aptitudgtoyage et
maintenance des équipements, Gestion des prodhiesés, Nettoyage et
désinfection, Maitrise des nuisibles, Produitsaigis/recyclés, Entreposage et
Information sur les produits et sensibilisation dessommateurs ont atteint un
niveau d’application et de performance supérieB0%.

* Alors que le restant des PRP Disposition des loedabe I'espace de travall,
Services généraux — air, eau, énergie, Eliminadiesmdéchets, Mesures de
prévention des transferts de contamination (comtatitins croiséesiygiene des
membres du personnel et installations destinéesmumtoyés, Procédures de
rappel de produits et Prévention de l'introductidentionnelle de dangers dans les
denrées alimentaires biovigilance et bioterrorisroat pas atteint ce seuil.

De ce fait, et a travers notre étude nous avonBroahla premiére hypothese qui consiste
a dire que I'entreprise dispose d’indicateurs gupkrmettent d’évaluer et de vérifier les
PRP, quant a la deuxieme, elle n’est que pantieltd corroborée, les PRP tels qu'ils se
présentent actuellement au sein de NCA Rouibaomiepsis totalement conformes aux
exigences de la norme ISO 22002-1 :2009.

Le pilotage des PRP suit la logique bien connukad&elioration continue (Plan,
Do, Check, Act). Aprées l'identification et le chailes PRP (Plan), la mise en ceuvre (Do)

et la vérification (Check), I'ISO 22000 exige des PRP soient modifiés lorsque cela est
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Conclusion générale

nécessaire (Act), c’est dans cette logique de séajent que s’inscrivent nos

recommandations.

Nous n’avons malheureusement pas pu suivre laenigeuvre de ces derniéres,
faute de temps, mais I'entreprise montre une r&ellenté d’amélioration, elle a d’ailleurs
entrepris les démarches de mise a jour du systenraghbilité et envisage I'acquisition

d’'un nouvel espace. Elle se dirige surement veesnauvelle certification FSSC 22000.
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ANNEXES




CHAPITRES

QUESTIONS

4 Construction et disposition des batiments

4.2
Environnement

Les sources potentielles de contamination par
I'environnement local sont-elles prises en compte?

Les denrées alimentaires sont-elles produites dans des zones
ou des substances potentiellement nocives sont susceptibles
de pénétrer dans le produit?

L'efficacité des mesures de protection prises contre les
contaminants potentiels sont-elles périodiquement passées
en revue?

4.3
Emplacement
des
établissements

Les limites du site sont-elles clairement identifiées?

L'acces au site est-il contr6lé?

Le site est-il entretenu et en bon état?
La végétation est-elle entretenue ou retirée?
Les routes, les cours et les zones de stationnement sont-elles
entretenues et drainées afin d'éviter la stagnation d'eau?

5 Disposition des locaux et de I'espace de travail

5.2 Conception
interne,
disposition et
plans de
circulation

Le batiment offre-t-il un espace adapté avec une circulation
logique des matériaux, produits et personnes?

Existe-t-il une séparation physique entre les zones ou se
trouvent les matieres premieres et les matieres
traitées/fabriquées?

Les ouvertures destinées au transfert de matériaux sont-
elles congues pour minimiser I'entrée de corps étrangers et
de nuisibles?

5.3 Structures
internes et
raccords

Selon le type de danger encouru par le procédé ou le
produit:
Les murs et sols des zones de fabrication sont-ils lavables ou
nettoyables?

Les matériaux de construction sont-ils résistants au systéme
de nettoyage appliqué?

Les jonctions sols-murs et les coins sont-ils congus pour
faciliter le nettoyage?*

Les sols sont-ils congus pour éviter la stagnation d'eau?

Dans les zones de fabrication humides:
Les sols sont-ils étanches et drainés?

Les systemes d'écoulement sont-ils munis d'un siphon et
recouverts?

Les plafonds et les dispositifs suspendus sont-ils congus de
maniere a minimiser I'accumulation de poussiére et la
condensation?




Les fenétres, cheminées d'évacuation par le toit ou
ventilateurs donnant sur I'extérieur comportent-ils des
moustiquaires/grillages contre les insectes?

Les portes donnant sur I'extérieur sont-elles fermées ou
équipées de protections lorsqu'elles ne sont pas utilisées?

5.4 Les équipements sont-ils congus et positionnés de maniere a
Emplacement faciliter les bonnes pratiques d'hygiene et la surveillance?
des

équipements

L'emplacement des équipements permet-il un acces facile
pour l'exploitation, le nettoyage et la maintenance?

5.5 Installations
de laboratoire

Les installations de mesure/d'analyse en ligne ou hors ligne
sont-elles contrélées de fagon a minimiser le risque de
contamination du produit?

Les laboratoires de microbiologie sont-ils congus, implantés
et exploités de maniére a empécher la contamination des
personnes, de l'usine et des produits? débouchent-ils
directement sur une zone de production? (ils ne doivent pas)

5.6 Locaux Les structures temporaires sont-elles congues, implantées et
temporaires ou | construites de facon a éviter qu'elles n'abritent des nuisibles
mobiles et et a éviter la contamination potentielle des produits?

distributeurs

Les dangers supplémentaires liés aux structures temporaires
et aux distributeurs automatiques de vente sont-ils évalués
et maitrisés?

5.7 Entreposage
des denrées
alimentaires,

matériaux
d'emballage,
ingrédients et
produits
chimiques non
alimentaires

Les installations utilisées pour entreposer les ingrédients, les
emballages et les produits assurent-elles une protection
contre la poussiére, la condensation, les écoulements, les
déchets et autres sources de contamination?

Les zones d'entreposage sont-elles seches et correctement
ventilées?

Si c'est spécifié, la température et I'humidité sont-elles
surveillées et maitrisées?

Les zones d'entreposage sont-elles congues ou organisées de
maniere a pouvoir séparer les matieres premieres, les
denrées en cours de traitement et les produits finis?

Tous les matériaux et produits sont-ils entreposés a distance

du sol et avec un espace suffisant entre les matériaux et les

murs pour permettre les activités d'inspection et de maitrise
des nuisibles?

La zone d'entreposage est-elle congue pour permettre la
maintenance et le nettoyage, empécher la contamination et
minimiser la détérioration?




Une zone d'entreposage dédiée et sécurisée (fermée a clé ou
sous contréle d'acces) est-elle prévue pour les produits de
nettoyage, les produits chimiques et autres substances
dangereuses?

Les exceptions relatives aux matériaux en vrac ou aux
produits provenant de récoltes agricoles sont-elles
documentées dans le SMSDA?

6 Services généraux — air, eau, énergie

6.2 L'alimentation en eau potable est-elle suffisante pour
Alimentation en répondre aux besoins du ou des procédés de production?
eau

Les installations d'entreposage, de distribution et, lorsque

cela est nécessaire, de maitrise de la température de I'eau,

sont-elles congues pour satisfaire aux exigences spécifiées
pour la qualité de l'eau?

L'eau utilisée en tant qu'ingrédient dans un produit, y
compris sous forme de glace ou de vapeur (y compris la
vapeur culinaire), ou en contact direct avec des produits ou
avec des surfaces en contact avec des produits, remplit-elle
les exigences spécifiques de qualité et de microbiologie
correspondant au produit concerné?

L'eau utilisée pour le nettoyage ou les applications ou il
existe un risque de contact indirect avec le produit (cuves a
double paroi ou échangeurs thermiques, par exemple)
répond-elle aux exigences spécifiques de qualité et de
microbiologie correspondant a I'application concernée?

Les alimentations en eau sont-elles chlorées? Existe-t-ils des

vérifications pour garantir que le niveau de chlore résiduel

au point de consommation reste dans les limites indiquées
dans les spécifications concernées?

Le réseau d'alimentation en eau non potable est-il séparé,
repéré, sans raccordement au réseau d'eau potable?
mesures pour empécher tout reflux d'eau non potable dans
le réseau d'eau potable. * Il est recommandé que l'eau
susceptible d'entrer en contact avec le produit circule dans
des tuyaux pouvant étre désinfectés.

6.3 Produits Les produits chimiques pour les chaudieres, sont-ils utilisés?
chimiques pour Sont-ils:
les chaudieres Des additifs approuvés pour les denrées alimentaires, qui

satisfont aux spécifications pertinentes sur les additifs?

Des additifs que I'autorité compétente réglementaire a
approuvés comme étant s(rs pour |'utilisation dans I'eau
destinée a la consommation humaine?




Lorsqu'ils ne sont pas immédiatement utilisés,
Les produits chimiques pour les chaudieres sont-ils
entreposés dans une zone dédiée et sécurisée (fermée a clé
ou sous controle d'acces)?

6.4 Qualité de
I'air et
ventilation

L'organisme a-t-il établi des exigences en matiére de
filtration, d'humidité (% HR) et de microbiologie de l'air
utilisé comme ingrédient ou destiné a venir au contact direct
du produit?

Un systeme de maitrise est-il mis en place et surveillé
lorsque I'organisme estime que la température et/ou
I'humidité sont critiques?

Une ventilation (naturelle ou mécanique) est-elle prévue
pour éliminer la présence indésirable ou les excés de vapeur,
la poussiere et les odeurs et faciliter le séchage aprés un
nettoyage humide?

La qualité de I'alimentation en air des locaux est-elle
maitrisée afin de minimiser le risque de contamination
microbiologique aéroportée?

Des protocoles de surveillance et de maitrise de la qualité de
I'air sont-ils établis dans les zones ou des produits, qui
présentent des conditions favorables au développement ou
a la survie de micro-organismes, sont exposés a l'air?

Les installations de ventilation sont-elles congues et
construites de maniere a empécher la circulation d'air depuis
les zones contaminées ou celles contenant des matieres
premieres vers les zones propres?

Les différentiels de pression d'air spécifiés sont-ils
maintenus?

Les installations sont-elles accessibles pour le nettoyage, le
remplacement des filtres et la maintenance?

Les prises d'air extérieur sont-elles examinées
périodiqguement afin de vérifier leur intégrité physique?

6.5 Air
comprimé et
autres gaz

Les installations d'air comprimé, de dioxyde de carbone,
d'azote et d'autres gaz utilisés pour la fabrication et/ou le
remplissage sont-elles construites et entretenues de
maniére a empécher la contamination?




Les gaz destinés a entrer directement ou accidentellement
en contact avec le produit (y compris ceux utilisés pour le
transport, le soufflage ou le séchage de matériaux, produits
ou équipements) proviennent-ils d'une source dont
['utilisation est approuvée pour le contact avec des denrées
alimentaires, et dont la poussiéere, I'huile et I'eau ont été
éliminées par filtrage?

En cas d'utilisation de compresseurs a huile
Existe-t-il une possibilité de contact entre I'air et le produit?
L'huile utilisée est-elle de qualité alimentaire?

*Il est recommandé d'utiliser des compresseurs sans huile.

Les exigences en matiére de filtration, d'humidité (% HR) et
de microbiologie sont-elles spécifiées?
*Il convient de filtrer I'air aussi pres que possible de son
point d'utilisation.

6.6 Eclairage

L'éclairage fourni (naturel ou artificiel) permet-il au
personnel de travailler de fagcon hygiénique?

L'intensité de I'éclairage est-elle adaptée a la nature de
I'opération?

Les dispositifs d'éclairage sont-ils protégés de maniere a
empécher la contamination des matériaux, produits ou
équipements en cas de bris?

7 Elimination des déchets

7.2 Conteneurs
pour déchets et
substances non
comestibles ou
dangereuses

Les conteneurs pour déchets et substances non comestibles
ou dangereuses sont-ils:
a) clairement identifiés pour leur usage prévu?

b) situés dans une zone désignée?

c¢) constitués d'un matériau imperméable facile a nettoyer et
a désinfecter?

d) fermés lorsqu'ils ne sont pas immédiatement utilisés?

e) verrouillés si les déchets peuvent présenter un risque
pour le produit?

7.3 Gestion et
élimination des
déchets

Des dispositions sont-elles prises pour la mise a I'écart,
I'entreposage et I'évacuation des déchets?

L'accumulation des déchets est-elle interdite dans les zones
de manipulation ou d'entreposage de denrées alimentaires?

Les fréquences d'évacuation des déchets sont-elles gérées
afin d'éviter leur accumulation? min 1x par jour




7.4

Les matériaux étiquetés, les produits ou les emballages

imprimés désignés comme déchets sont-ils détériorés ou

détruits afin d'empécher la réutilisation des marques
commerciales?

L'évacuation et la destruction sont-elles réalisées par des
sous-traitants agréés pour I'élimination des déchets?

L'organisme conserve-t-il un enregistrement des
destructions?

drainage

Ecoulements et

Les systemes d'écoulement sont-ils congus, construits et
implantés de maniere a éviter le risque de contamination
des matériaux ou des produits?

La capacité des systemes d'écoulement est-elle suffisante
pour évacuer les volumes d'écoulement attendus?

Les systemes d'écoulement surplombent-ils les lignes de
traitement? (non)

Ya-t-il des écoulements d'une zone contaminée vers une
zone propre?

8.2 Conception

8 Aptitude, nettoyage et maintenance des équipements

hygiénique

8.3 Surfaces en

Les équipements peuvent-ils satisfaire aux principes établis
en matiere de conception hygiénique? notamment:
a) surfaces lisses, accessibles, nettoyables et auto-
vidangeables dans les zones de traitement humides;

b) utilisation de matériaux compatibles avec les
produits prévus et les produits de nettoyage ou de
ringage;

c) bati non traversé par des trous ou des écrous avec
boulons.

Les tuyauteries et canalisations sont-elles nettoyables,
purgeables et sans zones mortes?

Les équipements sont-ils congus pour minimiser le contact
entre les mains de I'opérateur et les produits?

contact avec le
produit

Les surfaces en contact avec le produit sont-elles constituées
de matériaux congus pour l'usage alimentaire?

8.4

Sont-elles imperméables et exemptes de rouille ou de
corrosion?

Equipements de
maftrise et de
surveillance de

Les équipements utilisés pour les traitements thermiques
remplissent-ils les conditions de gradient et de maintien de
température stipulées dans les spécifications de produits

concernées?




la température

Les équipements permettent-ils la surveillance et la maitrise
de la température?

8.5 Nettoyage
des
installations,
ustensiles et
équipements

Les programmes de nettoyage par voie seche et par voie
humide sont-ils documentés afin de garantir que
I'installation, les ustensiles et les équipements sont tous
nettoyés a des intervalles définis?

Les programmes spécifient-ils les éléments a nettoyer (y
compris les systemes d'écoulement), les responsables, la
méthode de nettoyage (NEP ou NHP, par exemple),
['utilisation d'outils de nettoyage dédiés, les exigences de
déplacement ou de démontage et les méthodes pour vérifier
I'efficacité du nettoyage?

8.6
Maintenance
préventive et

corrective

Un programme de maintenance préventive est-il mis en
place?

Le programme de maintenance préventive inclue-t-il tous les
dispositifs utilisés pour surveiller et/ou maitriser les dangers
liés a la sécurité des denrées alimentaires?

La maintenance corrective est-elle effectuée de maniére que
la production sur les lignes ou équipements adjacents ne
court aucun risque de contamination?

Les demandes de maintenance ayant un impact sur la
sécurité du produit sont-elles prioritaires?

Les réparations temporaires affectent-elles la sécurité du
produit?

Les demandes de remplacement par des réparations
permanentes sont-elles incluses dans le planning de
maintenance?

Les lubrifiants et les fluides caloporteurs sont-ils de qualité
alimentaire lorsqu'il existe un risque de contact direct ou
indirect avec le produit?

La procédure de remise en production d'un équipement
entretenu incluse-t-elle un nettoyage, une désinfection,
lorsque cela est spécifié dans les procédures des opérations
de maintien de I'hygiéne, et une inspection avant utilisation?

Des PRP applicables localement sont-ils mis en place pour
les zones de maintenance et pour les activités de
maintenance dans les zones de fabrication?

Le personnel de maintenance est-il formé sur les dangers
que ses activités font courir aux produits?

9 Gestion des produits achetés

9.2 Sélection et
gestion des
fournisseurs

Un processus pour la sélection, I'approbation et la
surveillance des fournisseurs est-il défini?

Le processus utilisé est-il justifié par I'évaluation des
dangers, comprenant le(s) risque(s) potentiel(s) pour le




produit final?

Inclue-t-il:
a) I'évaluation de la capacité du fournisseur a répondre aux
attentes, exigences et spécifications en matiere de qualité et
de sécurité des denrées alimentaires ?

b) la description de la méthode d'évaluation des
fournisseurs ?

9.3 Exigences
relatives aux
matériaux
entrants
(matieres

Les véhicules de livraison sont-ils controlés avant et pendant
le déchargement pour vérifier que la qualité et la sécurité du
matériau ont été maintenues tout au long du transport? (par
exemple intégrité des scellés, absence d'infestation,
existence d'enregistrements relatifs a la température).

premiéres/ingré
dients/
emballages)

Les matériaux sont-ils inspectés, analysés ou accompagnés
d'un certificat d'analyse afin de pouvoir en vérifier la
conformité aux exigences spécifiées, que ce soit avant
réception ou avant utilisation?

La méthode de vérification est-elle documentée?

Existe-t-il une procédure documentée qui garantit
I'impossibilité d'utiliser les matériaux non conformes aux
spécifications concernées d'une maniére non prévue?

Les points d'acces aux lignes de réception des matériaux en
vrac sont-ils identifiés, protégés et verrouillés?

Une approbation et une vérification du matériau concerné
précédent-elles tout déchargement dans ces systéemes?

10 Mesures de prévention des transferts de contamination (contaminations croisée

s)

10.2
Contaminations
microbiologique

s

Les zones ou il existe un risque de transfert de
contamination microbiologique (particules aéroportées ou
contamination due a la circulation) sont-elles identifiées?

Un plan de cloisonnement (zonage) est-il mis en ceuvre?

Une évaluation des dangers est-elle effectuée comme suit
afin de déterminer les sources de contamination
potentielles, la susceptibilité du produit et les mesures de
maitrise adaptées a ces zones?
eséparation entre les matiéres premiéres et les produits finis
ou préts a étre consommeés (RTE);

ecloisonnement structurel — barrieres physiques, murs ou
batiments séparés;

econtrole des accés avec exigence de changement en tenue
de travail requise;

esens de circulation ou séparation des équipements —
personnes, matériaux, équipements et outils (incluant
|'utilisation d'outils dédiés);

edifférentiels de pression d'air.




10.3 Gestion
des allergénes

Les allergenes présents dans le produit, que ce soit par
conception ou du fait d'un transfert potentiel durant la
fabrication, sont-ils déclarés?

La déclaration figure-t-elle sur |'étiquette pour les produits
destinés au consommateur final et, pour les produits
destinés a subir un traitement ultérieur, sur I'étiquette ou la
documentation qui les accompagne?

Les produits sont-ils protégés d'un contact accidentel avec
des allergénes par des procédures de nettoyage, de
permutation de lignes et/ou de séquencage de produits?
NOTE Un contact source de transfert durant la fabrication
peut résulter:

1) soit de traces de produit de la séquence de fabrication
précédente qui, en raison de limitations techniques, ne
peuvent pas étre correctement éliminées de la ligne de
production;

2) soit d'un contact susceptible de se produire, au cours du
procédé de fabrication dans des conditions normales, avec
des produits ou ingrédients fabriqués sur des lignes séparées
ou dans la méme zone ou dans des zones de fabrication
adjacentes.

Les produits retraités/recyclés contenant des allergénes
sont-ils utilisés uniquement dans les produits:
equi contiennent les mémes allergénes, du fait de leur
composition; ou
equi sont soumis a un traitement qui s'est avéré éliminer ou
détruire les substances allergéniques.

une formation spécifique sur les allergénes et les pratiques
de fabrication associées est-elle donnée aux employés qui
manipulent les denrées alimentaires?

10.4
Contamination
physique

Des matériaux cassants sont-ils utilisés?

Des exigences d'inspection périodique et des procédures
définies en cas de bris sont-elles mises en place?
* Dans la mesure du possible, il convient d'éviter les
matériaux cassants tels que les composants en verre ou en
plastique dur dans les équipements.

Les enregistrements concernant les bris de verre sont-ils
tenus a jour?

Des mesures sont-elles mises en place pour empécher,
maitriser ou détecter une contamination potentielle sur la
base d'une évaluation des dangers?

11 Nettoyage et désinfection




11.2 Produits et

équipements de

nettoyage et de
désinfection

Les installations et les équipements sont-ils maintenus dans
un état qui facilite le nettoyage et/ou les opérations de
maintien de I'hygiéne, par voie humide ou par voie seche?

Les produits et substances chimiques de nettoyage et de
désinfection sont-ils clairement identifiés, de qualité
alimentaire, entreposés séparément et utilisés uniqguement
conformément aux instructions du fabricant?

Les outils et équipements sont-ils de conception hygiénique
et maintenus dans un état qui ne constitue pas une source
potentielle de corps étrangers?

11.3
Programmes de
nettoyage et de

désinfection

Des programmes de nettoyage et de désinfection sont-ils
établis et validés par I'organisme afin de garantir que toutes
les parties de I'établissement et des équipements sont
nettoyées et/ou désinfectées d'aprés un planning défini, y
compris le nettoyage des équipements de nettoyage?

Les programmes de nettoyage et/ou désinfection spécifient-
ils au minimum:
a) les zones, éléments des équipements et ustensiles a
nettoyer et/ou désinfecter;
b) les responsables des taches spécifiées;
c) la méthode et la fréquence de nettoyage/désinfection;
d) les dispositions de surveillance et de vérification;
e) les inspections aprés nettoyage;
f) les inspections avant la remise en service.

11.4 Systémes

Les systemes NEP sont-ils séparés des lignes de production

de nettoyage en actives?
place (NEP)
Les parametres des systemes NEP sont-ils définis et
surveillés (y compris le type, la concentration, la durée de
contact et la température de tout produit chimique utilisé)?
11.5 Les programmes de nettoyage et d'opérations de maintien

Surveillance de
I'efficacité des
opérations de

de I'hygiéne sont-ils surveillés a des fréquences spécifiées
par l'organisme afin de garantir leur adéquation et leur
efficacité continues?

maintien de
I'hygiene
12 Maitrise des nuisibles
12.2 Un membre du personnel de I'établissement est-il chargé de

Programmes de
maftrise des
nuisibles

gérer les activités de maitrise des nuisibles? Et/ou fait-on
appel aux services de sous-traitants experts désignés?

Les programmes de maitrise des nuisibles sont-ils
documentés et identifient-ils les nuisibles ciblés?




Incluent-ils également les plans, les méthodes, les plannings,
les procédures de maitrise et, si nécessaire, les exigences de
formation?

Les programmes contiennent-ils une liste des produits
chimiques dont I'usage est approuvé dans des zones
spécifiées de I'établissement?

12.3 Fermeture
des acces

Les batiments sont-ils correctement entretenus? Les trous,
systemes d'écoulement et autres points d'acces potentiel
des nuisibles sont-ils obturés?

Les portes, fenétres ou ouvertures de ventilation extérieures
sont-elles congues pour minimiser les possibilités d'entrée
de nuisibles?

12.4 Refuges
pour nuisibles
et infestations

Les pratiques d'entreposage sont-elles congues pour
minimiser |'accés des nuisibles aux denrées alimentaires et a
l'eau?

Les matériaux présentant des signes d'infestation sont-ils
manipulés de maniére a empécher la contamination des
autres matériaux et produits ou de I'établissement?

Les refuges potentiels pour les nuisibles (terriers,
broussailles, articles entreposés, par exemple) sont-ils
éliminés?

Si des articles sont entreposés a |'extérieur, sont-ils protégés
contre les intempéries ou les dégats dus aux nuisibles
(fientes d'oiseaux, par exemple)?

12.5
Surveillance et
détection

Les programmes de surveillance des nuisibles incluent-ils la
pose de détecteurs et de pieéges aux endroits appropriés
pour identifier I'activité des nuisibles?

Une carte des détecteurs et des pieges est-elle mise a jour?

Les détecteurs et piéges sont-ils congus et disposés de
maniére a empécher une contamination potentielle des
matériaux, produits ou installations?

Les détecteurs et les pieges sont-ils de construction robuste
et inviolable? Sont-ils appropriés au nuisible ciblé?

Les détecteurs et les pieges sont-ils inspectés a une
fréquence destinée a déceler une nouvelle activité de
nuisible?

Les résultats des inspections sont-ils analysés afin d'identifier
les tendances?

12.6 Eradication

Des mesures d'éradication sont-elles mises en place
immédiatement aprés qu'une trace d'infestation ait été
signalée?

L'usage et I'application de pesticides sont-ils réservés a des
opérateurs formés?




Sont-ils controlés pour éviter qu'ils ne représentent des
dangers pour la santé humaine?

Les enregistrements concernant I'usage de pesticides sont-ils
mis a jour pour indiquer le type, la quantité et les
concentrations utilisés, ainsi que les endroits, dates et
méthodes d'application, et le nuisible ciblé?

13 Hygiene des membres du personnel et installations destinées aux employés

13.2 Des installations d'hygiéne sont-elles disponibles pour
Installations garantir le maintien du niveau d'hygiéne personnelle exigé
d'hygiéne et par I'organisme?

toilettes - - — — . :
destinées au Ces installations sont-elles S|tuges a proximité des points ou
personnel les exigences d'hygiene s'appliquent?

Sont-elles clairement identifiées?

Les établissements:

Fournissent-ils, en nombre approprié, des emplacements et
moyens pour se laver, se sécher et, le cas échéant, se
désinfecter les mains de maniere hygiénique (y compris des
lavabos, I'alimentation en eau chaude, froide ou régulée en
température, et du savon et/ou un antiseptique)?

Disposent-ils de lavabos dédiés au lavage des mains, qu'il
convient d'équiper de robinets a commande non manuelle,
distincts des éviers a usage alimentaire et des stations de
lavage d'équipements?

Disposent-ils d'un nombre approprié de toilettes de
conception hygiénique, toutes équipées d'installations de
lavage, de séchage et, le cas échéant, de désinfection?

Disposent-ils d'installations pour I'hygiene des employés qui
ne débouchent pas directement sur des zones de
production, de conditionnement ou d'entreposage?

Disposent-ils d'installations adaptées pour le changement de
tenue du personnel?

Disposent-ils d'installations pour le changement de tenue

situées de fagon a permettre au personnel manipulant les

denrées alimentaires de passer dans la zone de production
en minimisant le risque de salissure de leur tenue de travail?




13.3 Cantines et
zones derepas | I'
identifiées

L'emplacement des cantines et des zones identifiées pour
entreposage et la consommation d'aliments minimise-t-il le
risque de transferts de contamination entre celles-ci et les
zones de production?

bonnes conditions d'hygiene a I'entreposage des ingrédients

Les cantines sont-elles gérées de maniére a garantir de

ainsi qu'a la préparation, a I'entreposage et au service des
aliments préparés?

Les conditions d'entreposage sont-elles spécifiées, ainsi que
les températures d'entreposage, de cuisson et de maintien
en température, et les limites de durée?

Les aliments apportés par les employés sont-ils entreposés
et consommés uniquement dans les zones désignées a cet
effet?

13.4 Tenues de
travail et
vétements de
protection

Le personnel qui travaille ou pénétre dans des zones ou des
produits et/ou des matériaux non protégés sont manipulés
porte-t-il des vétements de travail adaptés, propres et en
bon état?

Les vétements qui doivent étre portés dans le cadre de la
protection des denrées alimentaires ou de I'hygiéne sont-ils
utilisés dans un autre but? (non)

La tenue de travail comporte-t-elle des boutons? (non)
La tenue de travail inclut-elle des poches extérieures au-
dessus de la taille? (non)

La tenue de travail est-elle soumise a blanchissage
conformément aux usages de la profession et a des
intervalles adaptés a I'usage prévu des vétements?

La tenue de travail assure-t-elle une couverture adaptée du
corps de maniére a empécher la contamination du produit
par des cheveux, de la transpiration, etc.?

Les cheveux, barbes et moustaches sont-ils protégés (c'est-a-
dire entierement enfermés) par des moyens de retenue? (a
moins qu'une analyse des dangers n'indique le contraire)

Lorsque des gants sont utilisés pour entrer en contact avec
le produit, sont-ils propres et en bon état? |l convient
d'éviter les gants en latex dans la mesure du possible.




Les chaussures destinées a étre portées dans les zones de
fabrication sont-elles entierement fermées et faites d'un
matériau non absorbant?

Les équipements de protection personnelle, lorsqu'ils sont
requis, sont-ils congus pour empécher la contamination du
produit et entretenus pour rester dans des conditions
d'hygiéne satisfaisantes?

13.5 Etat de
santé

Sauf dispositions légales spécifiques du pays ou I'organisme
opere, les employés subissent-ils un examen médical avant
I'embauche dans une activité les mettant en contact avec les
denrées alimentaires (y compris les services de
restauration)? (a moins qu'une évaluation des dangers ou
une évaluation médicale documentée n'indique le contraire)

Des examens médicaux complémentaires, lorsqu'ils sont
autorisés, sont-ils pratiqués a des intervalles définis par
I'organisme?

13.6 Maladies
et blessures

Lorsque la loi I'autorise, est-il demandé aux employés de
signaler a la direction les pathologies suivantes en vue d'une
exclusion éventuelle des zones de manipulation des denrées
alimentaires: jaunisse, diarrhée, vomissement, fievre, mal de

gorge avec fievre, lésions cutanées visiblement infectées
(bralures, coupures ou plaies) et écoulements de I'oreille, de

I'ceil ou du nez?

Les personnes connues ou suspectées d'étre infectées par,
ou de véhiculer, une maladie ou affection transmissible par
les denrées alimentaires sont-elles empéchées de manipuler

les denrées alimentaires ou les matériaux en contact avec

ces denrées?

Dans les zones de manipulation de denrées alimentaires, le
personnel présentant des blessures ou brilures les recouvre-
t-il avec des pansements spécifiés? Tout pansement perdu
est-il immédiatement signalé au supérieur hiérarchique?

13.7 Propreté
personnelle

Le personnel présent dans les zones de production des
denrées alimentaires se lave-t-il et, le cas échéant, se
désinfecte-t-il les mains:

a) avant de commencer toute activité de manipulation de
denrées alimentaires?

b) immédiatement aprés avoir utilisé les toilettes ou s'étre
mouché?
¢) immédiatement apres avoir manipulé un quelconque

matériau potentiellement contaminé?




Le personnel s'abstient-il d'éternuer ou de tousser au-dessus
des matériaux ou des produits?

Cracher (expectorer) est-il interdit?

Les ongles des mains sont-ils propres et courts?

13.8
Comportement
du personnel

Une politique documentée décrit-elle les comportements
exigés des membres du personnel dans les zones de
fabrication, de conditionnement et d'entreposage?

Cette politique couvre-t-elle au minimum:
a) l'autorisation de fumer, de manger, de macher dans les

zones réservées a cet effet ?

b) les mesures de maitrise visant a minimiser les dangers liés
au port de bijoux autorisés tels que ceux qui peuvent étre
portés par le personnel dans les zones de fabrication et
d'entreposage pour des impératifs religieux, ethniques,
médicaux et culturels ?

c) les autorisations d'utiliser des articles personnels, tels que
les cigarettes et les médicaments, dans des zones désignées
a cet effet ?

d) l'interdiction d'utiliser du vernis a ongles, de faux ongles
et de faux cils ?

e) l'interdiction de porter des outils d'écriture derriére les
oreilles ?

f) I'entretien des casiers personnels de maniére qu'ils soient
exempts de détritus et de vétements sales ?

g) l'interdiction d'entreposer dans les casiers personnels des
outils et des équipements destinés a entrer en contact avec
le produit ?

14 Produits retraités/recyclés

14.2 Les produits retraités/recyclés entreposés sont-ils protégés
Entreposage, contre les contaminations microbiologiques ou chimiques ou
identification et par des corps étrangers?
tracabilité

Les exigences d'isolement des produits retraités/recyclés
(allergenes, par exemple) sont-elles documentées et
remplies?




Les produits retraités/recyclés sont-ils clairement identifiés
et/ou étiquetés de maniére a permettre la tracabilité?

Les enregistrements de tracabilité des produits
retraités/recyclés sont-ils tenus a jour?

La classification des produits retraités/recyclés ou la raison
pour laquelle ils ont été retraités/recyclés est-elle
enregistrée (nom du produit, date de production, équipe,
ligne d'origine, durée de conservation, par exemple)?

14.3 Utilisation
des produits
retraités/recycl
és

Lorsque les produits retraités/recyclés sont incorporés dans

un produit au cours d'une étape de production, la quantité

acceptable, le type et les conditions d'utilisation du produit
retraité/recyclé sont-ils spécifiés?

L'étape de production et la méthode d'ajout, y compris les
éventuelles phases de prétraitement nécessaires, sont-elles
définies?

Lorsque les activités de retraitement nécessitent de sortir un
produit d'emballages remplis ou enveloppés, des mesures de
maitrise sont-elles mises en place pour assurer I'enlevement
et la séparation des matériaux d'emballage, et pour éviter la
contamination du produit par des corps étrangers?

15 Procédures de rappel de produit

15.2 Exigences
pour le rappel
de produits

Une liste des personnes a contacter en cas de rappel est-elle
mise a jour?

Lorsque des produits sont retirés en raison de dangers
immédiats pour la santé, la sécurité des autres produits
fabriqués dans les mémes conditions est-elle évaluée?

La nécessité d'alerter le public est-elle examinée?

16 Entreposage

16.2 Exigences
pour
I'entreposage

La température, I'humidité et les autres conditions
environnementales d'entreposage sont-elles maitrisées
lorsque les spécifications du produit ou d'entreposage
I'exigent?

Les matériaux et produits chimiques destinés au rebut
(produits de nettoyage, lubrifiants et pesticides) sont-ils
entreposés séparément?

Une zone séparée ou d'autres moyens pour séparer les




matériaux identifié€s comme non conformes sont-ils prévus?

Les systémes de rotation de stock spécifiés (FEFO/FIFO) sont-
ils respectés?

Les chariots a fourches a moteur essence ou diesel sont-ils
utilisés dans les zones d'entreposage d'ingrédients ou de
produits alimentaires? (non)

16.3 Véhicules, Les véhicules, convoyeurs et conteneurs sont-ils
convoyeurs et correctement entretenus, propres et dans un état cohérent
conteneurs avec les exigences indiquées dans les spécifications

concernées?

Les véhicules, convoyeurs et conteneurs fournissent-ils une
protection contre la détérioration ou la contamination du
produit?

La maitrise de la température et de I'humidité est-elle
appliquée et enregistrée la ol cela est requis par
I'organisme?

Lorsque les mémes véhicules, convoyeurs et conteneurs sont
utilisés pour les produits alimentaires et non alimentaires,
un nettoyage est-il effectué entre les chargements?

Les conteneurs en vrac sont-ils réservés uniquement a
l'usage alimentaire? Lorsque I'organisme I'exige, les
conteneurs en vrac sont-ils dédiés a un matériau spécifié?

17 Information sur les produits et sensibilisation des consommateurs

Les informations sont-elles présentées aux consommateurs
de maniere qu'ils puissent comprendre leur importance et
effectuer des choix en connaissance de cause?

Les informations peuvent étre fournies par I'étiquetage ou
d'autres moyens, tels que des sites Internet d'entreprises et
des messages publicitaires, et peuvent inclure des
instructions d'entreposage, de préparation et d'utilisation
applicables au produit.

18 Prévention de l'introduction intentionnelle de dangers dans les denrées
alimentaires,biovigilance et bioterrorisme

18.2 Contréle Les zones potentiellement sensibles a l'intérieur de
des acces I'établissement sont-elles identifiées, cartographiées et
soumises a un contréle d'acces?
Lorsque cela est réalisable, il convient de restreindre
physiquement I'acces en utilisant des verrous, des cartes
électroniques ou d'autres systémes.




