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INTRODUCTION

L’hygiéne des aliments est actuellement une |préoccupation majeure des entreprises du
secteur agro-alimentaire. D’une part, les consommateurs exigent aujourd’hui des denrées
alimentaires sdres et saines. D’autre part, les entreprises sont soumises aux evolutions
réglementaires rapides concernant I’hygiéne des aliments. De plus, I’importante pression
médiatique ainsi que les potentielles répercussions économiques liées a une defaillance de
I’hygiéne des aliments imposent & ces entreprises de posséder un systéeme efficace de
prévention des dangers.

La presente thése porte sur la conception de bonnes pratiques d’hygiéne dans une société
grossiste en produits alimentaire, basée sur I’approche HACCP et I’élaboration de guides de
bonnes pratiques rayon adaptés au personnel d’exécution. Cette thése a été réalisée dans le
cadre d’une mission au sein de la Direction Qualité de METRO Cash & Carry France, société
de libre service de gros.

En effet, les plans HACCP qui existaient dans cette société étaient anciens. lls étaient ainsi
devenus obsolétes au regard de certaines modifications réglementaires et inadéquats par
rapport a certains changements d’activité dans la société. Mais surtout, ils n’étaient pas ou
mal appliqués sur le terrain par le personnel d’exécution en entrepots.

De ce constat, nous avons ainsi décide d’entreprendre la refonte, c’est a dire une
modification complete, des plans HACCP existants. 1l était nécessaire en outre de créer des
outils permettant d’appliquer sur le terrain les principes contenus dans les plans HACCP.

Nous étudierons en premier lieu les bonnes pratiques d’hygiéne et I’ HACCP en analysant
comment les textes de référence dans le domaine de I’hygiene alimentaire, les différentes
réglementations en Europe ou en France, et les normes, traitent de ces sujets.

Puis nous étudierons dans un second temps comment j’ai pu appliquer ces différentes
définitions et obligations au sein de METRO Cash & Carry France en refondant les plans
HACCP et en concevant des guides de bonnes pratiques d’hygiéne adaptés au personnel
d’execution.
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| - LES BONNES PRATIQUES D'HYGIENE ET L'HACCP: LES
TEXTES UTILES DANS LE CADRE DU COMMERCE DE LIBRE
SERVICE DE GROS

Les outils a disposition du professionnel pour assurer I’hygiene des aliments sont
principalement les BPH (Bonnes Pratiques d’Hygiéne) et la méthode HACCP (« Hazard
Analysis Critical Control Point» ou «analyse des dangers - points critiques pour leur
maitrise »). Cette derniére a d’ailleurs été développée, comme I’explique Michel WEILL
(2001), dans les années 1960 aux Etats-Unis dans le cadre de la NASA : I’objectif était
d’assurer la sécurité alimentaire des astronautes par un programme d’élimination des défauts.
Cette méthode, rendue publique en 1971, a été incorporée a la réglementation américaine en
1974. Puis dans un second temps, le Codex Alimentarius et I’Europe ont également adopté la
méthode HACCP dans leurs textes.

Nous étudierons en premier lieu comment les textes de référence dans le domaine de
I’hygiéne alimentaire définissent les BPH et I’THACCP, puis nous verrons comment ces
derniers sont imposeés dans les textes reglementaires, qu’ils soient européens ou francais, et
enfin comment ils sont abordés par les textes normatifs.

A-LES TEXTES DE REFERENCE DANS LE DOMAINE DE L’HYGIENE DES
ALIMENTS

Le Codex Alimentarius est a I’origine d’un texte de référence au niveau international dans
le domaine de I’hygiene alimentaire : Les textes de base sur I’hygiéne des aliments. Le GIS
(Groupement d'Intérét Scientifique) d'Alfort a pour sa part elaboré un texte qui doit servir de
référence pour 'HACCP, et dont le but est d’harmoniser son interprétation et son application
en France.

1 - Les textes de base sur I'hygiéne des aliments du Codex Alimentarius

La commission du Codex Alimentarius est un organisme créé conjointement par
I'Organisation des Nations Unies pour [I'Alimentation et I'Agriculture (F.A.O0.) et
I'Organisation Mondiale de la Santé (O.M.S.-W.H.O.).

Cette commission est constituée de nombreux comités qui peuvent étre soit verticaux (par
catégorie de produits) soit transversaux (sujet concernant toutes les catégories de produit). Le
comité du Codex Alimentarius pour I'hnygiene des aliments (CCFH) est donc un comité
transversal. Il est a l'origine de I'élaboration des textes de base sur I'hygiéne des aliments du
Codex Alimentarius. L’objectif de cet ouvrage est de protéger la santé des consommateurs et
d’assurer des bonnes pratiques dans la chaine alimentaire.
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1.1 - Présentation des textes de base sur I'hygiéne des aliments du Codex
Alimentarius

Ces derniers, élaborés en 1969 et révisés pour la derniere fois en 2003, sont une référence
internationale dans le domaine de I'hygiéne des aliments. Ils sont extraits du VVolume 1B —
Exigences geénérales (hygiéne alimentaire) du Codex Alimentarius. La plupart des
réglementations et des normes abordant ce sujet s'en est inspirée.

Les textes de base du Codex Alimentarius développent le programme de normes pour les
aliments de la F.A.O. et de I'0.M.S. dont le but est de protéger la sécurité des consommateurs
et d'assurer des bonnes pratiques dans la chaine alimentaire. Le but de ces textes est de guider
et de promouvoir I'élaboration et I'établissement de definitions et d'exigences pour les
aliments, afin de permettre une harmonisation et de faciliter le commerce international.

Ces textes de base sont composés de trois parties :

- Principes généraux d’hygiene des aliments, qui sont I'équivalent des bonnes pratiques
d'’hygiéene

- Systéme d’analyse des dangers - points critiques pour leur maitrise (HACCP) et guide
pour son application

- Principes pour [I'établissement et I'application de critéres microbiologiques pour les
aliments

Cette derniére partie ne sera pas abordée, n’étant pas en relation avec le theme traité.

Nous allons en premier lieu étudier les définitions relatives a I'nygiéne des aliments et a
I'HACCP que propose le Codex Alimentarius,.

Nous développerons ensuite les principes généraux d'hygiéne des aliments tels qu’ils sont
présentés par le Codex Alimentarius.

Enfin nous verrons comment ce dernier définit 'HACCP et comment il préconise son
application.

1.2 - Les définitions selon le Codex Alimentarius

Le Codex Alimentarius définit de nombreux termes en relation avec la securité et la
salubrité des aliments.

- Hygiene des aliments : ensemble des conditions et mesures nécessaires pour assurer la
sécurité et la salubrité des aliments a toutes les étapes de la chaine alimentaire.

Attention, I'nygiene des aliments ne doit pas étre confondue avec I'nygiene des aliments
qui est une expression médicale désignant le choix raisonné des aliments.

- Sécurité des aliments : assurance que les aliments ne causeront pas de dommage au
consommateur quand ils sont préparés et/ou consommés conformément a l'usage auquel
ils sont destines.

- Salubrité des aliments : Assurance que les aliments, lorsqu'ils sont consommés
conformément a l'usage auquel ils sont destinés, sont acceptables pour la consommation
humaine.

- Danger : agent biologique, chimique ou physique, présent dans un aliment ou état de cet
aliment pouvant entrainer un effet néfaste sur la santé.

- Risque : une fonction de la probabilité d'un effet néfaste sur la santé et de la gravité de cet
effet résultant d'un ou plusieurs dangers dans un aliment.
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Le danger concerne donc l'aliment alors que le risque concerne le consommateur (risque
d'étre malade).

- Contamination : introduction ou occurrence d'un contaminant dans l'aliment ou dans
I'environnement de I'aliment.

- Contaminant : agent biologique ou chimique, matiére étrangére ou autres substances
ajoutés non intentionnellement a I'aliment pouvant compromettre la sécurité ou la salubrité
de l'aliment.

- HACCP : systeme qui identifie, évalue et contrdle les dangers qui sont significatifs pour
la sécurité de l'aliment.

Le Codex Alimentarius considere donc que les bonnes pratiques d'hygiene s'attachent a la
sécurité et a la salubrité des aliments (cf. définition de I’hygiéne des aliments) tandis que
I'HACCP n'aborde que l'aspect sécurité des aliments (cf. définition de I’THACCP).

1.3 - Les principes généraux d’hygiéne alimentaire du Codex Alimentarius

Les principes généeraux d'hygiene des aliments du Codex Alimentarius :

- identifient les principes essentiels d'hygiéne des aliments (ce qui correspond aux
bonnes pratiques d'hygiene) applicables tout au long de la chaine alimentaire (de
la production primaire jusqu'au consommateur final) ; ceci afin de garantir que
I'aliment est sdr et salubre pour la consommation humaine ;

- recommandent une approche basée sur 'HACCP comme moyen d'améliorer la
sécurité des aliments ;

- indiquent comment mettre en oeuvre les principes essentiels d’hygiéne des
aliments ;

- procurent des lignes directrices pour les codes spécifiques qui pourraient étre
nécessaires pour des secteurs de la chaine alimentaire ou des types d'aliment, afin
d'amplifier les exigences d'hygiene spécifiques de ces domaines.

Selon le Codex Alimentarius, les professionnels doivent appliquer les pratiques d’hygiéne

définies dans le Codex Alimentarius afin de :

- fournir des aliments sans danger et propres a la consommation ;

- faire en sorte que les consommateurs recoivent une information claire et facile a
comprendre, par des mentions d’étiquetage et d’autres moyens appropriés; cette
information doit, en leur indiquant les méthodes correctes d’entreposage, de
manutention et de préparation, leur permettre de protéger leurs aliments contre la
contamination, la croissance ou la survie d’agents pathogénes d’origine alimentaire ;

- maintenir la confiance a I’égard des aliments faisant I’objet d’un commerce
international.

Nous allons étudier sommairement, pour chaque point de la chaine alimentaire, les
principales regles d’hygiéne recommandées par le Codex Alimentarius.
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1.3.1 - La production primaire

L'objectif est de réduire la probabilité d'introduire dans les étapes ultérieures un danger qui
pourrait affecter la sécurité ou la salubrité des aliments. A cette fin, le Codex Alimentarius
recommande :

- d'éviter la production dans des zones ou I'environnement constitue une menace pour
la sécurité des aliments,

- de prendre des mesures de lutte contre les contaminants, les nuisibles et les maladies
animales et végétales de maniére a ce qu'ils ne soient pas une menace pour la sécurité de
I'aliment,

- d'adopter des pratiques et des mesures qui assurent que les aliments sont produits
dans des conditions hygiéniques.

1.3.2 - Etablissement : Conception et installation

L'objectif est de pouvoir maitriser efficacement les dangers gréace a :

- une conception et une construction des locaux respectant les regles d'hygiene,

- un emplacement approprié,

- des installations adéquates.

Ainsi, les locaux, équipements et matériels doivent étre situés, congus et construits de

maniere a assurer que :

- la contamination des aliments soit minimale,

- la conception et la disposition permettent une maintenance, un nettoyage et une
désinfection appropriés et qu'ils minimisent la contamination par l'air,

- les surfaces et les matériaux, en particulier ceux en contact avec lI'aliment, soient non
toxiques pour l'usage auquel ils sont destinés, suffisamment résistants et faciles a
entretenir et a nettoyer,

- des équipements adaptés, lorsque cela est approprié, soient disponibles pour la maitrise
de la température, de I'humidité et autres,

- ily ait une protection efficace contre l'accés et I’hébergement des nuisibles.

1.3.3 - Maitrise des opérations

L'objectif est de reduire le risque qu'un aliment soit dangereux. Pour cela, des mesures de
maitrise doivent étre mises en place a une étape appropriée permettant, en maitrisant les
dangers liés aux aliments, d’assurer la sécurité et la salubrité des aliments.

Ainsi, la production d’aliments sirs et salubres pour la consommation humaine sera
assurée par :

- la formulation de criteres a respecter aux différentes étapes dans la chaine alimentaire :
dans la fabrication et la manutention des matieres premieres, la composition, le procédé
de fabrication, la distribution et l'utilisation par le consommateur,

- la conception, la mise en place, le suivi et la révision de systémes de maitrise efficaces.

Le Codex Alimentarius précise que la maitrise des dangers alimentaires doit étre mené en
utilisant des systemes comme I'HACCP. Les opérateurs doivent :

- identifier les étapes de leurs opérations qui sont critiques pour la sécurité des aliments,

- mettre en oeuvre des proceédures de maitrise efficaces a chacune de ces étapes,

- assurer le suivi des procédures de maitrise pour assurer qu'elles restent efficaces,

10/88



- revoir les procédures de maitrise régulierement et lorsque les opérations sont
modifiées.

Les bonnes pratiques d'hygiéne du Codex Alimentarius encouragent donc la mise en place
d'un systeme HACCP.

1.3.4 - Etablissement : maintenance et lutte contre les nuisibles

L'objectif est de faciliter la maitrise efficace et continu des dangers des aliments, des
nuisibles, et d'autres agents susceptibles de contaminer les aliments.
Pour cela, il est nécessaire d'établir un systeme efficace pour :
- assurer une maintenance et un nettoyage appropries et adéquats,
- lutter contre les nuisibles,
- gérer les déchets,
- surveiller I'efficacité des procédures de maintenance et de lutte contre les nuisibles.

1.3.5 - Etablissement : hygiéne personnelle

L'objectif est de garantir que les personnes qui rentrent en contact directement ou
indirectement avec les aliments ne soient pas susceptibles de contaminer ces derniers. Pour
cela, il est nécessaire de maintenir un degré approprié de propreté personnelle et de se
comporter et travailler de maniére appropriée.

En effet, les personnes qui ne gardent pas un degré approprié d'hygiene personnelle, qui
ont certaines maladies ou qui ont un comportement inapproprié, peuvent contaminer les
aliments et transmettre des maladies aux consommateurs.

1.3.6 — Transport

L'objectif est d'éviter que les aliments ne se contaminent ou n'arrivent a destination dans un
état impropre a la consommation humaine en mettant en place des mesures de maitrise
pendant le transport méme si des mesures appropriées de maitrise de I'hygiene ont été prises
plus en amont dans la chaine alimentaire.

Des mesures doivent donc étre prises, si besoin, afin de :

- protéger les aliments des sources potentielles de contamination,

- protéger les aliments contre les dommages susceptibles de les rendre impropres a la
consommation,

- assurer un environnement qui empéche efficacement le développement des micro-
organismes pathogenes ou de la flore d'altération et la production de toxines dans les aliments.

1.3.7 - Information du produit et information du consommateur

Une information insuffisante sur le produit, et/ou une connaissance inadaptée de I'hygiene
générale des aliments, peuvent mener a des mauvaises manipulations des aliments dans les
étapes ultérieures de la chaine alimentaire. Ces mauvaises manipulations peuvent provoquer
des maladies ou rendre les produits impropres a la consommation, méme si des mesures
adéquates de maitrise de I'hygiéne ont été mises en place en amont dans la chaine alimentaire.

11/88



Ainsi, les produits doivent porter les mentions appropriées pour assurer que :

- I'information adéquate et accessible est disponible pour la personne suivante dans la
chaine alimentaire pour lui permettre de manipuler, stocker, traiter, préparer et présenter le
produit sirement et correctement ;

- le lot peut étre facilement identifié et rappelé si nécessaire.

Les consommateurs doivent avoir assez de connaissance en hygiene des aliments afin
qu'ils puissent :

- comprendre I'importance de I'information figurant sur le produit,

- faire des choix judicieux appropriés a leur situation individuelle,

- prévenir la contamination et la croissance ou la survie des pathogenes des aliments
en les stockant, les préparant et les utilisant correctement.

L'information destinée aux industriels ou aux distributeurs doit étre clairement distinguée
de I'information pour le consommateur, particulierement sur les étiquettes des produits.

1.3.8 - La formation

La formation est indispensable a tout systeme de gestion de I’hygiéne des aliments. En
effet, une formation et/ou une instruction et une supervision a I'hygieéne inadaptées du
personnel impliqué dans les activités liées aux aliments constituent une menace potentielle
pour la sécurité des aliments et leur salubrité pour la consommation.

Ainsi, les personnes qui rentrent en contact directement ou indirectement avec les aliments
doivent étre formées et/ou instruites a I'hygiéne des aliments a un niveau correspondant aux
opérations qu'ils accomplissent.

Le Codex Alimentarius définit donc longuement les bonnes pratiques d'hygiénes qui
doivent étre respectées dans tout établissement en rapport avec des aliments. Ces bonnes
pratiques d'hygiéne traitent a la fois de la salubrité et de la sécurité des aliments, en tenant
compte par exemple de la flore microbienne pathogéne et d'altération.

Dans le Codex Alimentarius, les principes généraux d’hygieéne des aliments sont suivis
d'une annexe qui aborde le systeme HACCP et expose un guide pour son application.

1.4 - L'"HACCRP selon le Codex Alimentarius

1.4.1 — Définition

Selon le Codex Alimentarius, le systeme HACCP identifie les dangers spécifiques et les
mesures pour leur maitrise afin d'assurer la sécurité des aliments : 'HACCP est un outil qui
permet d'évaluer les dangers et d'établir un systeme de maitrise qui est centré sur la prévention
plutét que sur la réalisation de contréle libératoire en fin de chaine.

L'application de 'HACCP nécessite I'engagement et I'implication de la direction et de tout
le personnel.

Le Codex Alimentarius donne quelques définitions dont les suivantes sont extraites :

- HACCP = un systeme qui identifie, évalue et maitrise les dangers qui sont
significatifs pour la securité des aliments.
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Plan HACCP = document préparé en accord avec les principes de I'HACCP afin
d'assurer la maitrise des dangers qui sont significatifs pour la sécurité des aliments
au stade de la chaine alimentaire considére.

Action corrective = Action devant étre menée lorsque la surveillance a un CCP
indigue une perte de maitrise.

CCP (Critical Control Point ou Point Critique pour la Maitrise) = point auquel la
maitrise peut étre appliquée et est essentielle pour prévenir ou éliminer un danger
pour la sécurité des aliments ou le réduire & un niveau acceptable.

Limite critique = limite qui separe I'acceptabilité de la non-acceptabilite.

Mesure de maitrise = action ou activité qui peut étre utilisé pour prévenir ou
éliminer un danger pour la sécurité d'un aliment ou le réduire & un niveau
acceptable.

Surveillance = l'action de mener une séquence planifiée d'observations et de
mesures de parametres de maitrise pour évaluer si un CCP est maitrisé.

Validation = Obtention de preuves que les éléments du plan HACCP sont efficaces.
Vérification = L'application de méthodes, procédures et autres évaluations, en plus
de la surveillance, pour déterminer la conformité avec le plan HACCP.

Analyse des dangers = le processus de collecte et d'évaluation de I'information sur
les dangers et les conditions menant a leur présence afin de décider s'ils sont
significatifs pour la sécurité des aliments.

Maitriser = prendre toutes les actions nécessaires pour assurer et maintenir la
conformité avec les criteres établis dans le plan HACCP.

1.4.2 - Les principes du systéeme HACCP

Le Codex Alimentarius définit le systtme HACCP comme étant composé de sept

principes :

Principe 1 : Conduire une analyse des dangers.

Principe 2 : Déterminer les CCP.

Principe 3 : Etablir des limites critiques.

Principe 4 : Etablir un systeme pour surveiller la maitrise des CCP.

Principe 5 : Définir les actions correctives qui doivent étre menées lorsque la
surveillance indique qu'un CCP n'est plus maitrisé.

Principe 6 : Définir des procédures pour vérifier que le systeme HACCP est efficace.
Principe 7 : Archiver toutes les procédures et les enregistrements.

YV VVVVYV

1.4.3 - Le préalable au systtme HACCP

Mais avant de pouvoir mettre efficacement en place le systtme HACCP, le Codex
Alimentarius recommande de répondre au préalable :

- aux principes généraux du Codex Alimentarius (équivalents des bonnes pratiques
d'hygiéne),

- aux codes de bonnes pratiques du Codex Alimentarius,

- a la législation en vigueur concernant I'hygiene des aliments.
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1.4.4 - Guide d'application du systeme HACCP

Le Codex Alimentarius a élaboré un guide afin d'appliquer les principes de I'HACCP. Ce
guide correspond a une séquence logique de taches :

1 : Constituer une équipe HACCP

2 : Décrire le produit

3 : Identifier I'usage prévu du produit

4 : Construire un diagramme de fabrication

5 : Confirmer le diagramme de fabrication sur site

6 : Lister tous les dangers potentiels associés a chaque étape, conduire une analyse des
dangers, et définir des mesures pour maitriser les dangers identifiés

7 : Déterminer les CCP (le Codex Alimentarius fournit un arbre décisionnel présenté en
annexe 1)

8 : Etablir des limites critiques pour chaque CCP

9 : Etablir un systeme de surveillance pour chaque CCP

10 : Etablir des actions correctives

11 : Etablir des procédures de vérification

12 : Etablir un archivage des documents et enregistrements

L'ensemble de ces taches sera développé en détail dans le chapitre I-A-2. En effet, la
méthode HACCP par le GIS d’Alfort reprend la description de ces taches et les détaille.

1.4.5 - Quand est-il possible d'appliguer le systeme HACCP ?

Le systeme HACCP est basé sur I'existence de CCP : "limites critiques pour chaque CCP",
"systéeme de surveillance pour chaque CCP".

Selon le Codex Alimentarius, un CCP doit étre essentiel pour la maitrise du danger, doit
faire I'objet d'une surveillance avec établissement de limites critiques et de la définition
d'actions correctives.

Aussi, selon le Codex Alimentarius, si aucun CCP n'est trouvé dans la chaine de
fabrication, on ne peut pas mettre en place le systeme HACCP. Le déroulement des opérations
doit ainsi étre repense si, pour un danger qui doit étre maitrisé, aucun CCP n'est identifié.

Le Codex Alimentarius pose donc les régles d’hygiéne a respecter tout au long de la chaine
agro-alimentaire et définit la méthode HACCP. Cette derniére, largement répandue dans le
milieu agro-alimentaire, a fait I'objet d'un texte, élaboré par le GIS d'Alfort, expliquant les
notions de base indispensable & sa compréhension.
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2 - La méthode HACCP par le GIS d'Alfort

De nombreux documents interpretent difféeremment la méthode HACCP. Le GIS d'Alfort a
donc élaboré un document ayant pour but daider les professionnels a mettre en place
I’THACCP défini par le Codex Alimentarius et de définir un vocabulaire et des concepts de
base communs.

Le Codex Alimentarius a bien sdr servi de référence pour I’élaboration de ce document.

La méthode HACCP par le GIS d’Alfort a été repris par I’AFNOR sous la forme d’un
fascicule de documentation : FD V 01-006 (cf. chapitre | — C - 2).

2.1 - Définitions selon le GIS d'Alfort

L'hygiéne a deux objectifs, qui sont :
1/ la salubrité, c'est a dire I'acceptation des aliments par le consommateur grace a deux
composantes :
- «la composante qualité, qui rend l'aliment commercialement acceptable
(aspect, godt, présentation, prévention des fraudes...) »,
- « la composante hygiene, qui vise notamment la minimisation de la charge
microbienne ».

2/ la sécurité, c'est a dire la réduction des dangers pour le consommateur.

2.2 - Préalables a la mise en place du systeme HACCP

Avant d'envisager la mise en place du systtme HACCP, selon le GIS d’Alfort, il est
important que certains préalables soient remplis :

- la réglementation : le respect de la réglementation est un préalable incontournable.
Cependant, comme nous le verrons plus tard, certains principes du systtme HACCP sont
requis par la réglementation. Ces deux éléments sont donc complémentaires.

- les BPH : elles doivent impérativement étre en place dans I'entreprise avant de mettre en
oeuvre le systtme HACCP. Le GIS rappelle qu'il existe des guides de bonnes pratiques
d'hygiene validés par les pouvoirs publics et qui peuvent étre un support important pour les
entreprises afin de mettre en oeuvre les BPH.

- la motivation et I'engagement du personnel, indispensables a la réussite de la mise en
place du systeme HACCP.

2.3 - Les douze phases de la mise en oeuvre de I'HACCP

Le GIS d’Alfort décrit en détail les 12 phases qui constituent la mise en place du systéme
HACCP.
L'ordre de ces phases doit étre respecté pour garantir la cohérence du systeme.
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» Phase n°1 :Constituer I'éguipe HACCP

Cette équipe HACCP, qui doit étre débarrassée de toute hiérarchie afin que tout le monde
puisse s'exprimer librement, doit rassembler toutes les compétences requises pour
I'élaboration du systéme HACCP a savoir : méthodologie HACCP, réglementation, hygiene,
dangers, procédé de fabrication, maintenance, filiere, matiére premiere, produit, et
communication de groupe.

» Phase n°2 : Décrire le produit et sa distribution

Cette description doit porter sur l'emballage, les conditions de conservation, les
caractéristiques physico-chimiques et microbiologiques et les traitements subis.

> Phase n°3 : Identifier I'usage prévu pour le produit

Selon le code de la consommation, il faut prévoir toutes les utilisations raisonnablement
prévisibles.

» Phase n°4 :Construire le diagramme du procédé

Ce diagramme, construit par I'équipe HACCP, doit mentionner toutes les étapes du
procédeé de fabrication.

» Phase n°5 : Confirmer le diagramme sur site

L'équipe HACCP vérifie sur le terrain que le diagramme construit est fidele a la realité.

> Phase n°6 :Dresser la liste de tous les dangers potentiellement liés a chaque étape,
faire I'analyse des dangers et étudier les mesures de maitrise des dangers identifiés

i - Dresser la liste de tous les dangers potentiellement liés a chaque étape

Les dangers peuvent étre des agents biologiques (bactéries, virus, levures...), des composés
chimiques (toxiques, résidus...), des corps étrangers (verre, 0s, corps métalliques...) ou des
composants provoquant des intolérances ou des allergies.

L'équipe détermine, pour chaque étape, quels sont les dangers qui peuvent exister.

ii - Procéder a I'analyse des dangers

Une analyse des dangers est réalisée sur chacun des dangers retenus précédemment afin
d'identifier ceux dont la suppression ou la réduction est essentielle pour la sécurité sanitaire
des aliments produits.

L'analyse prend en compte la probabilité d'apparition du danger ainsi que la gravité des
conséquences de ce danger.
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Ensuite, il convient d'apprécier quels sont les facteurs d'apparition, d'augmentation, ou de
persistance du danger.

iii - Etude des mesures de maitrise des dangers identifiés
L'équipe HACCP détermine les mesures de maitrise permettant de supprimer ou de réduire

a un niveau acceptable les dangers identifiés.

> Phase n°7 : Déterminer les points critiques pour la maitrise (CCP)

Selon la définition de la norme NF XP V 01-002 reprise par le GIS d'Alfort, un CCP est
une étape a laquelle une mesure de maitrise peut-&tre exercée et est essentielle pour prévenir
ou éliminer un danger menacant la sécurité des aliments ou le ramener a un niveau acceptable.

Le GIS définit les CCP comme des étapes ou :

- des mesures de maitrise essentielles pour assurer la sécurité sanitaire des aliments sont
mises en ceuvre,

- des actions de surveillance sont exercées pour s'assurer en permanence de I'efficacité de
ces mesures de maitrise,

- des actions correctives permettant d'éviter la mise sur le marché de tout produit pouvant
étre dangereux sont mises en oeuvre si la surveillance montre une défaillance des mesures de
maitrise.

> Phase n°8 : Etablir des limites critigues pour chaque CCP

La limite critique est la valeur qui distingue l'acceptabilité de la non-acceptabilité. En effet,
a chaque CCP est associé un critere quantifiable permettant de s'assurer que la mesure de
maitrise correspondante est correctement appliquée. La limite critique doit étre validée avec
preuves a l'appui (expériences, bibliographie...).

» Phase n°9 : Etablir un systeme de surveillance pour chague CCP

Le but est de relever la valeur du critére défini pour le CCP et de le comparer a la limite
critique afin de s'assurer que le CCP est maitrisé. La surveillance permanente est conseillée
afin de repérer rapidement les dérives.

> Phase n°10 : Etablir les actions correctives

Les actions correctives doivent étre mises en oeuvre des que la surveillance révele que le
CCP n'est pas maitrisé. Les actions correctives comprennent les actions permettant aux
mesures de maitrise d'étre de nouveau efficaces et les actions traitant du devenir du produit
pour lequel la maitrise des dangers n'a pas été efficace.

Ces actions doivent étre prévues et formalisées dans des procédures.

Pour chaque CCP des actions correctives doivent étre définies.

Les non-respects des limites critiques ainsi que les actions correctives engagées doivent
faire I'objet d'enregistrement.
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> Phase n°11 : Etablir des procédures de vérification

Cette phase a pour objectif de vérifier que le systtme HACCP fonctionne correctement, a
savoir que :
- les procédures sont respectées,
- les CCP, les mesures de maitrise et les méthodes de surveillance sont pertinents,
- le systtme HACCP est efficace (par le biais d'analyses du produit fini ou de son
environnement).

» Phase n°12 : Etablir la documentation et I'archivage

Toutes les procédures doivent étre disponibles pour ceux qui en ont besoin.
Tous les documents produits dans le cadre de 'HACCP doivent étre conservés et archivés.

2.4 - Quand est-il possible d'appliquer le systeme HACCP ?

Le GIS d’Alfort présente donc le systeme HACCP, fidelement au texte du Codex
Alimentarius, comme un systeme basé sur I'existence des CCP. Aussi, si aucun CCP n'est
trouvé, cela signifie que la maitrise de la sécurité sanitaire du produit n'est pas compléte. Cette
maitrise ne pourrait devenir compléete que par une modification du procédé de fabrication ou
du produit qui ferait apparaitre un CCP. Or cela n'est pas toujours possible, que ce soit pour
des raisons techniques (par exemple, préparation de produits crus) ou économiques. Dans ces
deux cas, les procédés de fabrication ne peuvent étre maintenus que si le risque lié au produit
est jugé acceptable. Le GIS d'Alfort recommande donc la mise en place des bonnes pratiques
d'’hygiene et des bonnes pratiques de fabrication afin d'obtenir une maitrise suffisante des
risques. Ces bonnes pratiques doivent faire I'objet d'un suivi particulier et formalisé dans le
cadre d'un systeme basé sur 'HACCP.

Le GIS d’Alfort, au travers de ce texte, explicite donc la définition de I’THACCP posée par
le Codex Alimentarius. Il précise qu’il n’est pas toujours possible de mettre en oeuvre un
systeme HACCP au sens strict, en raison de I’absence de CCP identifié. Les bonnes pratiques
doivent alors étre développées et mises en place selon la formalisation et le suivi définis dans
les principes HACCP.

Ces textes de base, établis par le Codex Alimentarius et le GIS d’Alfort, servent de
référence en matiére d'hygiéne alimentaire et d'HACCP. lIs conseillent tous deux :

- la mise en place des BPH tout au long de la chaine de fabrication et ceci préalablement a
la mise en place du systeme HACCP,

- lorsque c'est possible, c'est a dire lorsqu'il existe un ou plusieurs CCP, la mise en place du
systeme HACCP,

- lorsqu'il n'y a pas de CCP, la mise en place d'un systeme basé sur les principes de
I'HACCP.

Nous allons maintenant étudier comment les réglementations européenne et francaise
abordent les BPH et 'HACCP.
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B-LE CONTEXTE REGLEMENTAIRE EUROPEEN ET FRANCAIS

La directive 93/43 CEE, relative a I’hygiene des denrées alimentaires, est le texte
réglementaire qui a imposé la mise en place de certains principes du systtme HACCP dans
I’ensemble du secteur alimentaire au niveau européen. Elle insiste également sur le bien-fondé
des guides de BPH.

De cette directive européenne ont découlé de nombreux arrétés ministériels francais qui
font référence a I’HACCP et/ou aux BPH. Nous étudierons certains de ces arrétés
réglementant le commerce de libre service de gros, a savoir :

- Parrété du 03 avril 1996 fixant les conditions d’agrément des eétablissements

d’entreposage des denrées animales et d’origine animale,

- Parrété du 28 décembre 1992 portant réglementation des conditions d’hygiéne
applicables dans les établissements de manipulation des produits de la péche,

- Parrété du 17 mars 1992 relatif aux conditions auxquelles doivent satisfaire les
établissements se livrant a la préparation et a la mise sur le marché de viandes
d’animaux de boucherie découpées, désossées ou non,

- I’arrété du 6 juillet 1998 relatif aux régles d’hygiéne applicables aux établissements
d’entreposage de certaines denrées alimentaires.

Nous étudierons enfin comment évolue la réglementation en particulier européenne au

travers du réeglement (CE) 852/2004.

1 — La directive 93/43/CEE du Conseil, du 14 juin 1993, relative a I’hygiéne des
denrées alimentaires

Ce texte a pour but d’améliorer la sécurité des denrées afin de permettre une confiance
dans la libre circulation des denrées alimentaires au sein de I’union européenne, notamment
en harmonisant les régles entre les différents états membres.

La directive 93/43/CEE fixe les regles générales d’hygiéne des denrées alimentaires ainsi
que les modalités de veérification du respect de celles-ci. Ces regles s’appliquent a toutes les
entreprises agro-alimentaires, qu’elles interviennent lors de la production, de la
transformation, du conditionnement, du transport, de la manutention, de la distribution de
denrees alimentaires.

La directive 93/43/CEE, dans I’article 2, présente quelques définitions :

- «hygiéne des denrées alimentaires : toutes les mesures qui sont nécessaires pour
garantir la sécurité et la salubrité des denrées alimentaires. Les mesures couvrent tous
les stades qui suivent la production primaire (celle-ci comprenant, par exemple, la
récolte, I’abattage et la traite) que ce soit pendant la préparation, la transformation, la
fabrication, le conditionnement, le stockage, le transport, la distribution, la
manutention ou la vente ou la mise a la disposition du consommateur. »

- «aliment conforme aux regles de salubrité : un aliment propre a la consommation
humaine sur le plan de I’hygiene. »

Puis dans I’article 3, la directive 93/43/CEE énonce les différentes regles que doivent
respecter les entreprises du secteur alimentaire.
Elle impose, en premier lieu, que les différentes opérations (préparation, transformation,
fabrication, conditionnement, stockage, transport, distribution.) soient réalisées de maniére
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hygiénique. Elle décrit ces regles d’hygiéne en annexe. Ceci est le paralléle de la premiere
partie du Codex Alimentarius, a savoir les principes généraux d’hygiene alimentaire. Ainsi,
les regles d’hygiene décrites en annexe de la directive 93/43/CEE concernent toutes les étapes
de la chaine alimentaire, de la production primaire a la distribution au consommateur. Elles
abordent :

- I’hygiene des locaux (avec des exigences différentes pour les locaux par lesquels
transitent les denrées, ceux ou elles sont fabriquéees, ou encore les locaux de vente ou
de restauration),

- I’hygiene pendant le transport,

- les exigences relatives a I’hygiene applicables aux équipements,

- la gestion des déchets,

- I’alimentation en eau de I’établissement,

- I’hygiéne personnelle,

- les dispositions applicables aux denrées alimentaires (refus des matiéres premieres si
contamination, conditions de conservation des denrées...),

- la formation du personnel.

On note ainsi que certains points inclus dans les principes généraux d’hygiéne alimentaire,
a savoir la maitrise des operations et I’information du consommateur, ne sont pas repris par la
directive européenne 93/43/CEE.

Dans un second paragraphe de I’article 3, cette derniére transcrit I’obligation de développer
un systéeme basé sur les principes HACCP. En effet, elle impose que « les entreprises du
secteur alimentaire identifient tout aspect de leurs activités qui est déterminant pour la sécurité
des aliments et elles veillent a ce que des procédures de sécurité appropriées soient établies,
mises en ceuvre, respectées et mises a jour en se fondant sur les principes suivants qui ont été
utilisés pour développer le systeme HACCP [...] :

- analyser les risques alimentaires potentiels d’une opération menée dans le cadre des

activités d’une entreprise du secteur alimentaire,

- mettre en évidence les niveaux et moments (les « points ») de I’opération ou les

risques alimentaires peuvent se présenter,

- établir quels points parmi ceux qui ont été mis en évidence sont déterminants pour la

sécurité alimentaire (les « points critiques »),

- définir et mettre en ceuvre des procédures de vérification et de suivi efficaces au

niveau de ces points critiques,

- revoir périodiquement, et a chaque modification de I’opération menée dan le cadre de

I’entreprise du secteur alimentaire, I’analyse des risques alimentaires, les points de
controles critiques ainsi que les procédures de vérification et de suivi. »

Contrairement au Codex Alimentarius et a la méthode HACCP développée par le GIS
d’Alfort ou il est fait état d’analyse des dangers, la directive 93/43/CEE, elle, parle d’analyse
des risques. En fait, I’appellation analyse des risques est un peu erronée, sans doute due a une
mauvaise traduction : il s’agit en fait d’une appréciation des risques (Textes de base du Codex
Alimentarius) ou d’une analyse des dangers (Méthode HACCP du GIS d’Alfort). En effet,
I’analyse des risques, composée normalement de I’appréciation des risques (comprenant une
identification des dangers, une appréciation de I’exposition, une appréciation des effets et une
estimation des risques), de la gestion des risques (réalisée par les politiques) et de la
communication a propos des risques, ne correspond pas a ce que décrit la directive
93/43/CEE.
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Cette derniére ne détaille ni les mesures de maitrise ni la surveillance et les limites
critiques, ni les mesures correctives et I’archivage. Elle globalise tous ces aspects sous
I’expression « procédures de Vérification et de suivi efficace[s] ». Elle reste donc tres
succincte dans I’explication des principes HACCP.

De méme, la définition d’un point critique reste tres floue : point « déterminant pour la
sécurité alimentaire ».

Puis dans I’article 5, la directive européenne 93/43/CEE aborde le theme des guides de
bonnes pratiques d’hygiene (GBPH).

« Les Etats membres [doivent ainsi encourager] I’élaboration de guides de bonnes
pratiques d’hygiene auxquels les entreprises pourront volontairement se référer...». On note
donc le caractere volontaire et non réglementaire de se référer a ces guides pour les
entreprises.

Ces GBPH devront étre élaboreés, selon la directive :

« - par les branches du secteur alimentaire et par des représentants d’autres parties

concernées, telles que les autorités appropriées et les associations de consommateurs,

- apres consultation des milieux dont les intéréts risquent d’étre touchés de maniere
sensible, y compris les autorités compétentes,

- le cas échéant, en se référant aux codes d’usages internationaux recommandés en
matiere d’hygiene - Principes généraux d’hygiéne alimentaire du Codex
Alimentarius ».

Nous pouvons ainsi noter que les différents acteurs concernés, entreprises, autorités,
consommateurs, doivent prendre part a I’élaboration de ces GBPH.

La directive fait également mention de «guides européens de bonnes pratiques
d’hygiene », a des fins d’harmonisation. Ces guides doivent prendre en considération les
codes des usages internationaux et les éventuels guides de bonnes pratiques d’hygiéne
nationaux existants. Comme les guides de bonnes pratiques d’hygiéne nationaux, les guides
européens de bonnes pratiques d’hygiéne doivent étre élaborés en consultant les différents
acteurs de la filiere concernée.

Enfin, dans son article 6, la directive demande aux Etats membres de recommander, « s’ils
I’estiment approprié, aux entreprises du secteur alimentaire d’appliquer les normes
européennes de la série EN 29000 afin de mettre en ceuvre les régles d’hygiene et les guides
de bonnes pratiques d’hygiene. »

Nous voyons donc comment la directive 93/43/CEE pose dans le droit communautaire des
obligations de respect de bonnes pratiques d’hygiene et de mise en place d’un systéme basé
sur I’approche HACCP. Elle impose donc dans les Etats membres les préconisations du
Codex Alimentarius en matiere d’hygiéne et d’HACCP. Cette directive a bien sir fait I’objet
d’une transposition dans le droit alimentaire francais par différents arrétés ministériels
francais dont nous allons en étudier quelques-uns en rapport avec le commerce de libre
service de gros.
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2 — Arrétés ministériels francais concernant le commerce de libre service de gros

Nous allons étudier comment certains arrétés ministériels francais en rapport avec le
commerce du libre service de gros abordent le theme des guides de bonnes pratiques et de
I’HACCP.

2.1 - Arrété du 03 avril 1996 fixant les conditions d‘agrément des établissements
d’entreposage des denrées animales et d’origine animale

L’arrété du 03 avril 1996 développe dans son chapitre II, les conditions générales
applicables a tous les établissements.
Le Titre Il aborde en premier lieu les régles d’hygiéne a respecter :
- Chapitre | : Conditions d’installations et d’equipement
- Chapitre Il : Hygiene des locaux et du matériel
- Chapitre 11l : Hygiéne du personnel
- Chapitre IV : Hygiene de I’entreposage
Ces différents chapitres reprennent les principaux principes d’hygiéne énoncés dans la
directive 93/43 CEE.

Puis dans le chapitre IV, I’arrété aborde le théme des autocontréles. Ainsi, les entreprises
soumises a cet arrété doivent établir des contrdles réguliers pour vérifier la conformité des
conditions d’entreposage des aliments. Pour établir ces contrdles, I’arrété du 3 avril 1996
demande que le responsable de I’établissement se base sur «les principes utilisés pour
développer le systeme d’analyse des risques et des points critiques pour leur maitrise, dit
« systeme HACCP » ». Il doit en particulier :

- «analyser et évaluer les risques alimentaires potentiels aux différentes étapes|...] ;

- mettre en évidence les points des étapes ou des risques alimentaires peuvent se

présenter ;

- identifier parmi [ces] points [...]Jceux qui, déterminants pour la sécurité alimentaire,

sont appelés points critiques ;

- définir et mettre en ceuvre les moyens de les maitriser et des procédures de suivi

efficaces ;

- revoir périodiquement, et notamment en cas de modification des opérations, les

procédures établies ci-dessus. »

L’ arrété développe ensuite dans ses titres 111 et IV les conditions particuliéres d’agrément
applicables aux établissements fonctionnant sous température dirigée et aux centres
d’emballage et de conditionnement. Seuls les régles d’hygiene sont abordées.

L’arrété du 03 avril 96 ne traite pas des guides de bonnes pratiques d”hygiene. Néanmoins,
on a pu voir qu’il détaille les regles d’hygiéne a respecter dans tous les établissements
d’entreposage, et précise qu’ils doivent tous mettre en place un plan fondé sur les principes
utilisés dans I’HACCP. L’arrété n’oblige donc pas la mise en place strictement d’un systéme
HACCP. Cela peut sous-entendre que I’administration demande au minimum la mise en place
de guides de bonnes.pratiques basés sur les principes de.I’HACCP.
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2.2 - Arrété du 17 mars 1992 relatif aux conditions auxquelles doivent satisfaire
les etablissements se livrant a la préparation et a la mise sur le marché de
viandes d’animaux de boucherie découpées, désossées ou non

L’ arrété du 17 mars 1992 développe les conditions d’hygiéne dans :
- le Titre I : Conditions d’installations et d’équipements
- le Titre Il: Conditions hygiéniques de fonctionnement (comprenant I’hygiene du
personnel, I’hygiene du matériel et des locaux et I’hygiéne du fonctionnement)
- le Titre Il : Conditionnement, emballage, étiquetage, transport et mise en vente
Les trois premiers titres reprennent donc les régles d’hygiene de la directive 93/43/CEE en
les adaptant au secteur de la découpe de viandes de boucherie.

Dans I’article 22 du Titre I, I’arrété du 17 mars 92 aborde le theme des autocontréles et
de la méthode HACCP. Nous pouvons remarquer que I’arrété reprend quasiment mot pour
mot le texte de la directive 93/43/CEE (point 2 de I’article 3). Cette partie sur ’'HACCP a été
ajoutée par une modification de I’arrété datant du 2 ao(t 1994 (soit apres la parution de la
directive 93/43/CEE).

De plus, l'article 22 indique qu’il est possible, en plus de I’application des principes
utilisés dans I’THACCP, d’élaborer un guide de bonnes pratiques ou de se référer a un guide
déja existant. Ce guide de bonnes pratiques doit étre reconnu par les services vétérinaires.

2.3 - Arrété du 28 décembre 1992 portant réglementation des conditions
d’hygiene applicables dans les établissements de manipulation des produits de la
péche

L’ arrété du 28 décembre 1992 développe les conditions d’hygiéne dans :
- le Titre I : Conditions d’hygiéne relatives aux locaux et au matériel des établissements
- le Titre 11: Conditions d’hygiéne relatives aux produits manipulés dans les
établissements
- le Titre Il : Conditions d’hygiene relatives au personnel des établissements
Les trois premiers titres reprennent donc les régles d’hygiene de la directive 93/43 CEE en
les adaptant au secteur de la marée.

Dans le Titre IV — Chapitre Il : Contr6le sanitaire et surveillance des conditions de
production, il est dit que les responsables d’établissements doivent tenir a disposition des
services d‘inspection les programmes d’autocontroles qui doivent étre « fondés sur les
principes suivants :

- identification des points critiques [...]

- définition et mise en ceuvre de méthodes de surveillance et de contréle de ces points

- prélevements d’échantillons pour analyse [...Jaux fins de contrdles des méthodes de

nettoyage et désinfection et de Vérification du respect des normes

- conservation d’une trace écrite ou enregistrée de facon indélébile des résultats des

différents contréles et tests précédents »

On remarque que la méthode HACCP n’est jamais citée et que le point critique n’est pas
défini. De méme, le contrble des points critiques n’est pas développé, et il est a noter que
seuls les points critiques sont abordés (contrairement a I’arrété du 03 avril 96 qui indique qu’il
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faut « mettre en évidence les points des étapes ou des risques alimentaires peuvent se
présenter »).

De plus, l'arrété du 28 décembre 92 ne fait jamais référence aux guides de bonnes
pratiques.

L’arrété du 28 décembre 92 est donc trés concis et parfois flou sur I’application du systeme
HACCP. Ceci s’explique notamment par le fait qu’il a été rédigé avant la parution de la
directive 93/43/CEE et n’a pas fait I’objet de modifications traitant du systeme HACCP
(contrairement a I’arrété du 17 mars 1992).

2.4 - Arrété du 06 juillet 1998 relatif aux regles d’hygiene applicables aux
établissements d’entreposage de certaines denrées alimentaires

Cet arrété du 06 juillet 98 s‘applique aux établissements entreposant des denrées autres
gu’animales ou d’origine animale. Il touche donc notamment les fruits et légumes et les
boissons (excepté les eaux de boisson).

Le Titre Il expose en premier lieu les régles d’hygiene a respecter concernant :
- les locaux (Chapitre 1),

- les équipements (Chapitre I1),

- I’alimentation en eau (Chapitre Il1),

- le personnel (Chapitre 1V),

- les denrées alimentaires (Chapitre V),

- les déchets (Chapitre V1).

Puis, dans le chapitre VII, nommeés « Contrdles et vérifications », I’arrété du 06 juillet 98
traite de la méthode HACCP, dans les mémes termes exactement que I’arrété du 03 avril 96.

Le Titre Il traite des conditions spécifiques d’hygiéne dans les locaux de conditionnement
et les locaux d’entreposage des aliments surgelés et réfrigerés.

Enfin, dans le Titre IV nommé Dispositions communes, le législateur mentionne que, dans

le but de faciliter I’application de I’arrété du 06 juillet 98, «les responsables des
établissements [...] peuvent se référer a un guide de bonnes pratiques hygiéniques validé ».
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3 — Evolution de la réglementation européenne

Le réeglement (CE) N° 852/2004 du Parlement Européen et du Conseil du 29 avril 2004
relatif a I’hygiene des aliments, est paru le 30 avril 2004 au journal officiel de I’Union
européenne. Ce reglement abroge la directive 93/43/CEE, mais il ne sera pas applicable avant
le 1*" janvier 2006.

Dans le considérant 15 du reglement (CE) N°852/2004, il est mentionné qu’il n’est parfois
pas possible, compte tenu de I’absence de « points de contréle critiques », d’appliquer le
systeme HACCP dans toutes les entreprises.

Le réglement (CE) N°852/2004 définit dans son article 2 I’hygiene des denrées
alimentaires comme étant « les mesures et conditions nécessaires pour maitriser les dangers et
garantir le caractere propre a la consommation humaine d’une denrée alimentaire compte tenu
de I'utilisation prévue ». La notion d’utilisation prévue est donc nouvelle par rapport aux
textes réglementaires vus précédemment.

Dans son article 4, et les annexes | et Il, le reglement (CE) N°852/2004 développe les
obligations des entreprises en matiére de bonnes pratiques d’hygiene. Il est a noter que ces
obligations sont différentes entre les entreprises de la production primaire et les entreprises
intervenant plus en aval de la chaine alimentaire. Concernant ces derniéres, les chapitres
abordent les thémes suivants :

- Hygiéne des locaux,

- Hygiéne du transport,

- Hygiene des équipements,

- Traitements des déchets,

- Alimentation en eau,

- Hygiéne personnelle,

- Hygiene liée aux denrées alimentaires,

- Hygiéne liée au conditionnement et a I’emballage des denrées alimentaires,
- Traitement thermique,

- Formation.

Dans son article 5, le reglement (CE) N°852/2004 traite de I’'HACCP. Comme dans la
directive 93/43/CEE, il est fait mention d’analyse des risques et non d’analyse des dangers.
Dans cet article, le reglement (CE) N°852/2004 cite les 7 principes HACCP : « les exploitants
du secteur alimentaire mettent en place, appliquent et maintiennent une ou plusieurs
procédures permanentes fondées sur les principes HACCP [ qui sont ] les suivants :

a) identifier tout danger qu’il y a lieu de prévenir, d’éliminer, ou de ramener a un niveau

acceptable ;

b) identifier les points critiques aux niveaux desquels un contréle est indispensable pour

prévenir ou éliminer un danger ou pour le ramener a un niveau acceptable ;

c) établir aux points critiques de controle, les limites critiques qui différencient

I’acceptabilité de I’inacceptabilité [...] ;

d) établir et appliquer des procédures de surveillance efficace des points critiques de

controle ;

e) établir les actions correctives a mettre en ceuvre lorsque la surveillance révele qu’un

point critique de contrble n’est pas maitrisé ;

f)établir des procédures exécutées périodiquement pour Vérifier I’efficacité des mesures

visées au pointa) ae) ;
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g) établir des documents et des dossiers en fonction de la nature et la taille de I’entreprise
pour prouver I’application effective des mesures visées aux points a) a f). »

Le reglement (CE) N°852/2004 ne fait donc jamais mention du terme CCP, mais parle de
« points critiques », de « points critiques de contréle » ou de « points de contrble critiques ».
Le titre, semblant traduire le terme HACCP, n’est pas fidéle a la traduction qui doit en étre
faite : « analyse des risques et maitrise des points critiques » au lieu de analyse des dangers et
points critiques pour la maitrise. Ces éléments risquent donc d’accentuer les défauts possibles
d’interprétation que souhaitait combler le texte La Méthode HACCP du GIS d’Alfort. De
plus, on peut remarquer que, dans le considérant 16 du réglement (CE) N°852/2004,
I’expression hygiéne alimentaire est employée. 1l faut rappeler que cette expression signifie le
choix raisonné des aliments.

Les points critiques et la surveillance sont peu définis et détaillés.

La production primaire est exclue de I’obligation de mettre en place les principes HACCP.

Enfin, il est a noter que dans le considérant 15, le réglement (CE) N°852/2004 précise que
les mesures critiques peuvent étre des données subjectives et n’ont pas obligation d’étre
mesurables.

Dans le chapitre Ill (article 7, 8 et 9), le reglement (CE) N°852/2004 encourage
I’élaboration les guides de bonnes pratiques, ces guides pouvant étre nationaux ou bien
communautaires.

Le réglement (CE) N°852/2004 qui, rappelons-le, ne sera applicable qu’a partir du 1%
janvier 2006, assouplit donc les régles de mise en oeuvre du systeme I’HACCP. Néanmoins,
quelques erreurs de terminologie risquent de créer une confusion dans la compréhension des
termes.

En conclusion, en étudiant quelques-uns des arrétés ministériels concernant le commerce

de libre service de gros, on peut remarquer que :

- les textes présentent en premier lieu les régles d’hygiéne avant d’aborder les points de
contréle que constitue I’HACCP. Cela est bien dans le sens du Codex Alimentarius
qui met en avant que les bonnes pratiques d’hygienes doivent étre un préalable a la
mise en place du systeme HACCP ou d’un systeme basé sur les principes de
I’THACCP.

- la description des mesures d’hygiene est compléte et précise, mentionnant des
éléments similaires au Codex Alimentarius ou a la directive 93/43/CEE.

- la description du systeme HACCP est parfois différente entre les différents textes de
lois, I’arrété du 28 décembre 92 ne faisant méme pas mention du terme HACCP. De
plus, elle est toujours concise et peu précise. On comprend dés lors la nécessité et
I’intérét de préciser et de détailler la méthode HACCP par le GIS d’Alfort, afin que
tout le monde utilise un référentiel commun.

- tous les arrétés ne font pas référence aux guides de bonnes pratiques d’hygiénes qui
sont pourtant un outil intéressant de mise en place des regles fondamentales d’hygiene.

Aprés avoir étudié comment la réglementation européenne puis francaise abordent les

bonnes pratiques d’hygiéne et I’HACCP, nous allons maintenant analyser comment ces deux
themes sont traités par les normes francaises et internationales.
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C - LE CONTEXTE NORMATIF

Le contexte normatif de I’hygiene des aliments (qui englobent les BPH et ’THACCP) est
composé essentiellement de trois textes :
- lanorme NF V 01-002 Ao(t 2003 constituant un glossaire de I’hygiéene des aliments et
élaborée par I’AFNOR ;
- le fascicule de documentation FD V 01-006 Mai 2003 élaboré par I’AFNOR qui traite
de ’'HACCP ;
- le projet de norme ISO/DIS 22000 : 2004 qui traite des BPH et de I'THACCP.

Nous allons donc étudier chacune de ces normes, en focalisant sur les éléments traitant de

I’hygiene des aliments.

1 — Norme NF V 01-002, Hygiene des aliments— Glossaire francais-anglais, ao(t
2003

Le glossaire de I’hygiene élaboré par I’AFNOR a pour but une normalisation des termes et
de leurs définitions. En effet, les définitions peuvent étre différentes selon les textes
réglementaires, normatifs, et les traductions tirées des textes internationaux, Codex
Alimentarius notamment.

Ce glossaire traite successivement des termes appartenant au domaine :

- de I'hygiene,

- de l'analyse des risques,

- des bonnes pratiques d'hygiene,

- de’HACCP,

- de la durée de vie des produits.

Cette norme francaise se base sur les références suivantes :

- les textes de base sur I’hygiéne des aliments du Codex Alimentarius

- la norme ISO 8402 relative au vocabulaire du management de la qualité et I'assurance
de la qualité,

- la norme ISO 9000:2000 relative aux systemes de management de la qualité -
principes essentiels et vocabulaire.

Nous allons donc étudier quelles sont les différentes définitions données par la norme NF
V 01-002 aodt 2003.

1.1 - Définitions générales

Conformément au Codex Alimentarius, la norme NF V 01-002 ao(t 2003 définit I'nygiéne
des aliments comme ayant deux composantes : la sécurité des aliments et la salubrité des
aliments. Elle précise ainsi que du point de vue microbiologique, la sécurité concerne les
micro-organismes pathogenes alors que la salubrité concerne les micro-organismes
d'altération.
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De plus, la norme précise que I'analyse des risques avancée par le Codex Alimentarius est
composée de :
- l'appréciation des risques (identification, quantification et estimation),
- la gestion des risques, qui est elle menée par les autorités publiques, et se traduit
notamment par "l'incitation a la mise en place de BPH, de plans HACCP",
- lacommunication a propos du risque.

1.2 - Section 1, 2 : Termes relatifs a la sécurité, a la salubrité et a I'hygiéne des
aliments et termes relatifs a I'analyse des risques

Les définitions données par la norme sont identiques aux définitions du Codex
Alimentarius pour les termes considérés, a savoir la contamination, les contaminants,
I'nygiéne, la sécurité, la salubrité, le danger et le risque (cf. Chapitre I-A-1.2).

1.3 - Section 3 : Termes relatifs aux bonnes pratiques d'hygiéne

Selon la norme NF V 01-002 ao(t 2003, "les BPH concernent I'ensemble des opérations
destinées a garantir I'hygiéne, c'est a dire la sécurité et la salubrité des aliments. Les BPH
comportent des opérations dont les conséquences pour le produit fini ne sont pas toujours
mesurables.” Au travers de cette derniére phrase, on identifie bien la différence avec 'HACCP
pour lequel les criteres de surveillance des mesures préventives doivent étre mesurables et
validés. La norme précise dailleurs que I'HACCP "repose sur le fait que les actions de
maitrise ont des effets mesurables."

Ensuite, la norme précise bien que "le systtme HACCP a son application limitée a la
sécurité des aliments [et] constitue un sous-ensemble des BPH".

1.4 - Section 4 : Termes relatifs a I'HACCP

La norme NF V01-002 ao(t 2003 donne les mémes définitions des termes relatifs a
I'HACCP que le Codex Alimentarius. Elle confirme donc que les mesures de maitrise doivent
s'appliquer a tous les dangers identifiés alors que la surveillance et les actions correctives
concernent uniquement les CCP identifiés au cours du procede de fabrication.

La norme NF V 01-002 ao(t 2003 a le mérite de clarifier les différents termes définis par le
Codex Alimentarius, afin d'éviter les erreurs de traductions et permettre ainsi a tous les
intervenants francais d'utiliser un vocabulaire commun au sens univoque.
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2 — Fascicule de documentation FD V 01-006, Hygiéne des aliments - Systeme
HACCP : principes, notions de base et commentaires. Mai 2003.

Ce fascicule de documentation élaboré par I’AFNOR expose et explique la démarche de
mise en place du systeme HACCP.

Son objectif est "d'aider les professionnels a utiliser le document du Codex Alimentarius et
ainsi d'avoir un vocabulaire et des concepts de base communs”. Une fois encore, les
interprétations différentes des textes de base ont motive la rédaction d'un document, ici le FD
V 01-006, afin d’harmoniser l'interprétation du systeme HACCP.

Les textes qui ont servi de base a I'élaboration de ce fascicule de documentation sont :
- le Codex Alimentarius au travers des Principes généraux d'hygiéene des aliments ;
- la directive 93/43/CEE du Conseil relative a I'hygiéne des denrées alimentaires ;
- la norme XP V 01-002, Hygiéne et sécurité des produits alimentaires - Glossaire hygiene des
aliments.

2.1 — Définitions

Selon le FD V 01-006, I'nygiene vise deux objectifs : la salubrité et la sécurité. Méme si les
définitions sont équivalentes aux autres textes, ce fascicule de documentation décrit la
salubritt comme étant composée d'une composante qualité, relative au goQt, texture,
composition, praticité, prévention des fraudes..., et d'une composante hygiéne relative a la
flore d'altération.

Le FD V 01-006 confirme que les bonnes pratiques d'hygiéne répondent a la problématique
de I'hygiene en général et que le systeme HACCP permet d'aller plus loin dans la maitrise de
la sécurité du produit.

De plus, il précise que le systeme HACCP n'est pas applicable dans toutes les entreprises,
car l'effet des mesures de maitrise engagées dans le cadre du systeme HACCP doit étre
quantifié et validé. Il rappelle que la directive 93/43/CEE rend obligatoire I'essentiel des
éléments du systeme HACCP.

Selon le FD V 01-006, s'il n'existe pas de moyens de maitrise pour un danger identifié dans
le procédé de fabrication, il est nécessaire de modifier ce dernier ou le produit lui méme. Mais
selon le fascicule de documentation, « s’il y n’y a pas une étape unique ou une mesure de
maitrise suffit, il est possible de tenir compte de la combinaison de plusieurs mesures de
maitrise qui ensemble constitue un CCP ».

Les préalables a la mise en place d'un systéme HACCP sont :
- le respect de la réglementation,

- les bonnes pratiques d'hygiéne,

- la motivation et I'engagement du personnel,

- la responsabilité de I'equipe HACCP.

29/88



2.2 - La mise en oeuvre du systeme HACCP

Le FD V 01-006 décrit ensuite les 12 phases du systteme HACCP, en se basant sur la
version anglaise du Codex Alimentarius.

Concernant la définition d'un CCP, il cite la définition de la norme NF V 01-002 : "un
point critique pour la maitrise (CCP) est une étape (point, procédure, opération ou stade) a
laguelle une mesure de maitrise peut étre exercée et est essentielle pour prévenir ou éliminer
un danger menagant la sécurité sanitaire des aliments ou le ramener a un niveau acceptable".

Puis le FD V 01-006 précise que "a ces étapes (CCP) des actions de surveillance
permettent de s'assurer de la mise en oeuvre effective des mesures de maitrise, et a défaut,
d'entreprendre des actions correctives.

Ainsi, les CCP sont des étapes ou :

1) des mesures de maitrise essentielles pour assurer la sécurité sanitaire des aliments
sont mises en ceuvre ;

2) des actions de surveillance sont exercées pour s‘assurer en permanence de la mise en
oeuvre effective de ces mesures de maitrise au moyen de criteres mesurables ;

3) des actions correctives permettant d'éviter la mise sur le marché de tout produit
pouvant étre dangereux (tel qu'un traitement approprié ou la destruction du lot
d'aliment concerné) sont mises en oeuvre si les actions de surveillance montrent une
défaillance des mesures de maitrise ;

4)en outre, I'efficacité des mesures de maitrise appliquée aux CCP doit avoir été vérifiée
et validée. »

De plus, concernant I'établissement des CCP, le fascicule de documentation précise
également que :
"a chaque CCP est associé un critere mesurable permettant de s'assurer que la mesure
de maitrise correspondante est correctement appliquée™,
- et "la limite critique doit étre validée par tout élément disponible : bibliographie,
expérimentation, résultats sur produits finis, etc..."

Enfin, concernant la surveillance, le fascicule de documentation recommande de "prévoir
une étape finale de vérification du respect de tous les criteres établis a chaque CCP avant
toute libération de produits.”

Le FD V 01-006 est donc le texte qui donne la définition la plus précise du CCP. Cette
définition montre la difficulté de mettre en place un véritable systeme HACCP compte tenu
des contraintes importantes liées aux CCP :

- L’impact sur le danger des mesures de maitrise des CCP doit étre mesuré et valide,

- Lasurveillance du CCP doit étre permanente,

- La surveillance du CCP doit étre basée sur des critéeres mesurables dont les limites

critiques ont été validées,

- Des actions correctives doivent étre définies pour chaque CCP,

- Tous les critéres établis a chaque CCP doivent étre vérifiés avant de libérer le lot (il

s’agit uniqguement d’une recommandation).
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3 — Projet de norme ISO/DIS 22000 : 2004 : Systémes de management de la
sécurité des produits alimentaires — Exigences pour les organismes tout au long de
la chaine alimentaire

Ce projet de norme a pour objet de regrouper les exigences liées a la securité des aliments
ainsi que celles liées a la mise en place de la norme ISO 9001:2000 dans le but d’une
harmonisation en matiére de management de la sécurité des aliments. Il définit ainsi un
systeme de management de la sécurité alimentaire permettant de mettre en place le systéme
HACCP ainsi qu’un systeme correspondant aux BPH dans une organisation de type ISO
9001:2000.

3.1 — Présentation du Systeme de management de la sécurité des produits
alimentaires

L’1SO 9000:2000 ainsi que I"'THACCP selon le Codex ont servi de référence au projet de
norme ISO/DIS 22000 : 2004.

Selon ce dernier, le systtme de management de la sécurité des produits alimentaires
associe deux concepts :

- les programmes préalables (ou PRP), qui peuvent étre comparés, selon le projet de
norme ISO/DIS 22000, aux BPH, et qui sont de deux types :

o les PRP d’infrastructure et de maintenance qui répondent aux exigences
élémentaires en matiere d’hygiéne des aliments,

0 les PRP opérationnels qui ont pour but la maitrise ou la réduction de
I’incidence des dangers liés a la sécurité des aliments (dans le produit ou le
milieu),

- le plan HACCP utilisé pour le « management des points critiques (CCP) ».

Dans cette derniere phrase, il est a noter que CCP est traduit uniqguement par points
critiques.

Une analyse des dangers permet de déterminer si les mesures de maitrise seront mises en
ceuvre selon les PRP ou le plan HACCP.

Le respect des exigences réglementaires est un préalable indispensable a la mise en place
du systeme de management de la sécurité des produits alimentaires. De plus, ce dernier
nécessite un engagement de la direction et la présence d’une équipe chargée de la sécurité des
aliments compétente.

Le projet de norme ISO/DIS 22000 : 2004 donne également quelques définitions dont
voici certaines :

- CCP: points critiques pour la maitrise : étape a laquelle une mesure de maitrise peut
étre appliquée et est essentielle pour prévenir ou éliminer un danger lié a la sécurité des
aliments ou le ramener a un niveau acceptable ;

- PRP_: Programme préalable : procédure(s) ou instruction(s) spécifiée(s) spécifique a la
nature et a I’ampleur de [I’opération, qui améliore et/ou maintient les conditions
opérationnelles pour permettre une maitrise plus efficace des dangers liés a la sécurité des
aliments et/ou qui maitrise la probabilité d’introduction de dangers liés a la sécurité des
aliments et/ou de leur contamination ou prolifération dans le(s) produit(s) et dans
I’environnement de transformation du produit ;
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- PRP opérationnel : programme préalable opérationnel : PRP identifié par I’analyse des
dangers comme essentiel a la maitrise de la probabilité d’introduction de dangers liés a la
sécurité des aliments et/ou de la contamination ou prolifération des dangers liés a la sécurité
des aliments dans le(s) produit(s) ou dans I’environnement de transformation.

On peut remarquer que dans la definition du CCP, le projet de norme utilise bien ici
I’expression « points critiques pour la maitrise ».

3.2 — L’analyse des dangers

Certaines étapes sont préalables a I’analyse des dangers :

- la constitution d’une équipe compétente chargée de la sécurité des aliments ;

- la description du produit (ingrédients, matiéres premiéres et matériaux en contact avec
les aliments ; caractéristiques du produit fini ; et usage prévu du produit fini) ;

- la description du diagramme de fabrication ainsi que des mesures de maitrise ayant
une influence sur la sécurité de aliments.

L’analyse des dangers proprement dite se décompose, selon le projet de norme ISO/DIS
22000 : 2004 en trois phases :

a) Identification des dangers et détermination des niveaux acceptables pour ces
dangers : les niveaux acceptables doivent étre justifiés.

b) Evaluation des dangers: L’évaluation des dangers permet de déterminer, pour
chaque danger, si son élimination ou sa réduction a des niveaux acceptables est
fondamentale et si sa maitrise est nécessaire pour atteindre les niveaux de sécurité
acceptables. L’évaluation des dangers donnent lieu a un classement des dangers
dans une catégorie en fonction de leur gravité et de la probabilité de leur survenue.

c) ldentification et évaluation des mesures de maitrise : Les dangers identifiés doivent
étre maitrisés par des mesures de maitrise qui permettent de prévenir, éliminer ou
réduire leur présence aux niveaux acceptables définis.

L’efficacité des mesures de maitrise doit étre revue régulierement.
Il faut ensuite déterminer si les mesures de maitrise doivent étre gérées par des PRP
opérationnels ou le plan HACCP. Pour ce faire, il faut tenir compte de :
- I’incidence de la mesure de maitrise sur le danger ;
- la faisabilité en matiére de surveillance ;
- la position de la mesure de maitrise par rapport aux autres mesures de maitrise
au sein du systeme ;
- lagravite de la conséquence en cas de défaillance.
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3.3 - Les PRP et le plan HACCP

3.3.1 — Les PRP d’infrastructure et de maintenance

L’organisme doit établir et maintenir les infrastructures a I’aide de PRP d’infrastructure et
de maintenance afin d’assurer la sécurité des aliments en tenant compte des besoins suivants :

les plans, conception et la construction des batiments et des installations ;
I’alimentation en air, en eau, en énergie et les autres services ;

les équipements (en ce qui concerne la conception, la maintenance, le nettoyage...) ;
les services annexes (déchets et eaux usées).

La vérification du respect de ces exigences doit &tre programmeée.

3.3.2 — Les PRP opérationnels

Ils doivent permettre la maitrise des dangers liés a la sécurité des aliments et non gérés par
le plan HACCP.

Lors de leur élaboration, les éléments suivants doivent étre pris en compte :

I’hygiene du personnel,

le nettoyage et la désinfection,

la désinsectisation,

les mesures de prévention contre la contamination croisée,

les modes opératoires d’emballage,

la gestion des matériaux achetés, des fournitures, de I’élimination et de la manutention
des produits.

Les mesures de maitrise gérées au moyen de PRP opérationnels doivent étre validées. Elles
doivent également étre spécifiées dans des documents indiquant :

les dangers destinés a étre maitrises et les mesures de maitrise correspondantes,

les PRP opérationnels dont la mesure reléve,

les procédures de surveillance pertinentes, précisant les parametres, la fréquence et les
enregistrements,

les actions correctives et les corrections si la surveillance montre que les mesures de
maitrise ne sont pas conformes,

les personnes responsable de chaque PRP opérationnel.

3.3.3 - Le plan HACCP

Le plan HACCP est, selon la norme ISO/DIS 22000 : 2004, un document contenant les
informations suivantes :

« les dangers dont la maitrise releve du plan HACCP [...] ;

les points critiques pour lesquels les dangers identifiés sont maitrisés [...] ;

les limites critiques pour chaque danger et chaque point critique [...];

les procédures de surveillance pour chaque danger et chaque point critique [...] ;
les actions & entreprendre en cas de dépassement des limites critiques [...] ;

la (les) personne(s) en charge de chaque procédure de surveillance ;
I’emplacement de I’enregistrement des résultats de la surveillance. »
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On peut remarquer que, ici encore, la norme ISO/DIS 22000 : 2004 parle de « points
critiques », et non de points critiques pour la maitrise, ni de CCP.

Alors que le chapitre suivant est nommé « identification des CCP (points critiques pour la
maitrise) ». 1l précise d’ailleurs que pour chaque danger du plan HACCP, un ou plusieurs
« points critiques pour sa maitrise » doivent étre identifiés par mesure de maitrise.

Les limites critiques doivent étre établies pour chaque parametre de surveillance de chaque
CCP. Elles doivent étre justifiées, et peuvent étre basées sur des données subjectives a la
condition qu’elle soient précisées par des instructions ou des formations..

Un systeme pour la surveillance des CCP doit étre mis en place spécifiant :
- les mesures et observations a réaliser ;

- les dispositifs de surveillance utilisés ;

- les méthodes d’étalonnage ;

- lafréguence de surveillance ;

- les responsables de la surveillance et de son évaluation ;

- I’enregistrement de la surveillance.

Enfin, si les résultats de surveillance dépassent les limites critiques, les actions déterminées
dans le plan HACCP doivent étre mises en ceuvre. Elles doivent garantir que la cause est
identifiée, que le parametre est de nouveau maitrisé, et que la réapparition de la non-
conformité est évitée.

3.4 — Le fonctionnement du systeme de management de la sécurité des produits
alimentaires

Le projet de norme ISO/DIS 22000 : 2004 définit ensuite le fonctionnement du systeme de
management de la sécurité des produits alimentaires

3.4.1 — Généralités

L’ensemble des activités programmeées doivent étre mises en ceuvre.

3.4.2 — Tracabilité

Une tracabilité des matiéres premiéres jusqu’au distributeur doit étre mise en place a I’aide
d’enregistrement.

3.4.3 — Corrections et actions correctives

Les actions correctives sont les actions mises en ceuvre lors d’un dépassement d’une limite
critique ou d’une non-conformité d’un PRP opérationnel, pour en identifier et en éliminer la
cause.

La correction correspond a I’identification et la maitrise des produits finis concernés par
des CCP ou des PRP opérationnels non-conformes.
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Si des limites critiqgues d’un CCP sont dépassées, le produit est considéré comme
potentiellement dangereux. Si un PRP opérationnel est non-conforme, il faut évaluer si le
produit peut étre dangereux pour la sante.

3.4.4 - Manutention des produits non-conformes

Un produit non-conforme ne doit pas entrer sur le marché, sauf si :

- le danger a été ramené a un niveau acceptable,

- le danger sera ramené a un niveau acceptable avant I’entrée sur le marche,
- le produit est toujours satisfaisant malgré la non-conformité.

Le cas échéant, il doit soit subir une nouvelle transformation, soit étre détruit.

3.4.5 — Rappels

Il doit exister des procédures documentées de rappel.

3.4.6 - Validation du systéme de management de la sécurité des aliments

L’organisme doit valider :
- les limites critiques des CCP permettant d’atteindre la maitrise souhaitée,
- I’efficacité des mesures de maitrise.

3.4.7 — Vérification du systéeme de management de la sécurité des aliments

La vérification, réalisée notamment grace a des audits internes, porte sur :

- lamise a jour des éléments d’entrée de I’analyse des dangers ;

- lamise en ceuvre et I’efficacité des PRP opérationnels et de ’'HACCP ;

- lamise en oeuvre des PRP infrastructure et maintenance ;

- le fait que les niveaux de dangers sont inférieurs aux niveaux acceptables identifiés ;
- lamise en ceuvre et I’efficacité des autres procédures nécessaires a I’organisme.

3.4.8 — Mise & jour et amélioration continue

Toute modification du systeme de management de la sécurité des aliments doit faire
I’objet d’une mise a jour.
De plus, I’organisme doit I’améliorer en permanence.

Le projet de norme ISO/DIS 22000 : 2004 définit donc un systéme de management de la
sécurité des aliments qui allient sécurité des aliments et 1ISO 9001 : 2000.

La sécurité des aliments n’est pas limitée au systeme HACCP, mais la norme introduit la
notion de PRP qui sont I’équivalent des BPH. Ces PRP peuvent étre d’infrastructure et de
maintenance, ou opérationnels.
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Le projet de norme ISO/DIS 22000 : 2004 assouplit I’application du systeme HACCP
telle que la définissaient le Codex Alimentarius ou le Gis d’Alfort, notamment concernant les
limites critiques qui peuvent ici étre subjectives.

Le systeme de management de la sécurité des aliments est construit autour d’une analyse
des dangers qui détermine si un danger doit étre géré par les PRP opérationnels ou le plan
HACCP.

Le contexte normatif traite donc de I’HACCP, et définit en détail le CCP. Mais la norme
ISO/WD 22000 : 2004 va plus loin dans la maitrise de I’hygiene des aliments en incluant
dans un systeme formalisé et suivi a la fois les BPH et ’THACCP.

Nous avons pu voir dans cette premiére partie que de nombreux textes traitaient de
I’hygiene des aliments et de ’lHACCP. Le Codex Alimentarius et le GIS d’Alfort définissent
les bonnes pratiques d’hygiéne et I’THACCP tandis que la directive 93/43/CEE impose a tous
les industriels du secteur agro-alimentaire de les mettre en ceuvre. Cette obligation est ensuite
relayée par les arrétés francais. Des normes définissent enfin ces mémes notions et la norme
ISO/WD/22000 : 2004 définit un systeme de management de la sécurité incluant les BPH et
I’HACCP.

Ces différents textes font ressortir clairement que la mise en place de BPH telles qu’elles
peuvent étre définies dans le Codex Alimentarius ou la directive 93/43/CEE, sont le préalable
indispensable de la méthode HACCP. Elles doivent étre appliquées dans toute entreprise
agro-alimentaire, puis si I’entreprise identifie un ou plusieurs CCP au cours de son procédé de
fabrication, elle peut mettre en place ’THACCP. Si aucun CCP ne peut étre trouvé, les bonnes
pratiques devront étre mises en place selon les principes de ’THACCP.

Nous verrons dans la seconde partie, comment ces éléments nous ont guidés pour la
conception de bonnes pratiques d’hygiéne et pour concevoir des guides de bonnes pratiques
d’execution dans une société de libre service de gros.
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Il - APPLICATION AVEC LA CONCEPTION DE BONNES
PRATIQUES D'HYGIENE, BASEES SUR L'APPROCHE HACCP ET
MODALITES DE LEUR APPLICATION SUR LE TERRAIN

J'ai eu la mission, au sein du service qualité de la société METRO Cash & Carry France, de
refondre les plans HACCP existants et surtout de les appliquer sur le terrain. METRO Cash &
Carry France est une société de libre service de gros (cf. annexe Il : Présentation de la société
METRO Cash & Carry France) composée d'entrepdts ou les professionnels des métiers de
bouche peuvent venir s'approvisionner, en produits alimentaires notamment.

Conformément a la directive 93/43/CEE (cf. Chapitre I-A-1), la mise en place d'un systeme
basé sur les principes de 'HACCP est donc obligatoire pour les entrepdts METRO. Les plans
HACCP portent principalement sur les secteurs frais.

L'organisation des entrep6ts METRO, avec les différents rayons existants, et I’organisation
du personnel, sont présentées en annexe Il11.

Nous allons en premier lieu analyser pourquoi et comment a été réalisée la refonte des
plans HACCP et comment ces derniers vont pouvoir étre appliqués sur le terrain grace a des
documents dits d’application terrain. Nous examinerons ensuite la conception de ces
documents d'application terrain, dont le but est d’informer le personnel des différentes régles
a respecter.

A — CONCEPTION DES BONNES PRATIQUES D’HYGIENE ET MODALITES
DE LEURS APPLICATIONS SUR LE TERRAIN

Il existe un plan HACCP pour chaque rayon frais : boucherie, marée, entreposage (qui
regroupe la cremerie, la charcuterie, le surgelé et les rayons secs) et fruits & légumes. La
stratégie de METRO Cash & Carry France est, compte tenu de I'organisation similaire de tous
les entrep6ts METRO, d’avoir un plan HACCP par rayon valable pour tous les entrep6ts.

1 — Nécessité de la mise a jour des plans HACCP existants

D’un point de vue réglementaire, I’activité principale des entrep6ts METRO est une
activité d’entreposage, frigorifique (pour les secteurs frais) ou non (pour les secteurs secs). En
parallele, les entrep6ts peuvent réaliser la découpe des viandes d’animaux de boucherie
(Beeuf-Veau-Agneau-Porc) et la manipulation et le filetage des produits de la péche.

Les entrepts sont donc soumis & trois agréments :

- I’agrément entreposage (arrété du 03 avril 1996 fixant les conditions d’agrément des

établissements d’entreposage des denrées animales et d’origine animale),

- I’agrément découpe de viandes d’animaux de boucherie (arrété du 17 mars 1992 relatif
aux conditions auxquelles doivent satisfaire les établissements se livrant a la
préparation et a la mise sur le marché de viandes d’animaux de boucherie découpées,
désossées ou non),
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- I’agrément manipulation et filetage des produits de la péche (arrété du 28 décembre
1992 portant réglementation des conditions d’hygiéne applicables dans les
établissements de manipulation des produits de la péche).

Ces trois arrétés (cf. Chapitre 1-B-2), confirment I'obligation de mise en place d'un systeme
basé sur les principes de I’THACCP dans les entrepdts METRO.

Les plans HACCP en vigueur @ mon arrivée dans la société METRO datait de 1997 (sauf
le plan HACCP du rayon des fruits et Iégumes qui datait de 2000).
Voila le bilan qui pouvait en étre fait :
% Points forts :
o llIs étaient acceptés par la majorité des Directions Départementales des Services
Vétérinaires lors des demandes d'agrements sanitaires pour les entrepdts ;
o0 Les principaux points sensibles en entrep6ts (contrble a réception, maitrise de la
chaine du froid, gestion des dates, opérations de nettoyage et désinfection)
faisaient I’objet d’enregistrements quotidiens.

% Points faibles :

0 Les plans HACCP étaient difficilement compréhensibles et ne pouvaient étre
consultés tels quels par le personnel d’entrepét ;

o Il n’existait pas d’outil permettant d’appliquer sur le terrain les régles contenues
dans les différents plans HACCP, et les Directions Départementales des Services
Vétérinaires doutaient fréquemment de cette « application terrain » ;

0 Les roles et les responsabilités dans la mise en place des actions n’étaient pas
clairement définis ;

o Certaines procedures n’étaient pas formalisées.

De plus, I’évolution de la réglementation et des activités des entrepdts depuis 1997
rendaient les plans HACCP existants inadaptés. On peut ainsi citer les nouvelles contraintes
réglementaires liées a la découpe ou la commercialisation de morceaux de beeuf contenant des
os de la colonne vertébrale, ou I’abandon des ateliers de découpe de fromage en entrepots.

Il fallait donc, a la lumiére de ces éléments, remettre a jour les plans HACCP en évitant
les écueils des plans précédents.

2 — Conception des bonnes pratiqgues d’hygiéne

Les entrep6ts ont surtout une activité d’entreposage des denrées, avec des activités
secondaires de filetage de poissons et de découpe de viandes d’animaux de boucherie.

Les dangers sont surtout bactériologiques, mais certains dangers chimiques (résidus de
produits de nettoyage...) et physiques (corps étrangers) ont été identifiés.

Concernant les dangers bactériologiques, et compte tenu de l'activité des entrepots
METRO, il n’existe aucune étape susceptible de réduire ces dangers. En effet, nous pouvons
uniquement éviter la contamination des produits grace a des mesures d'hygiene et éviter la
multiplication des micro-organismes par un respect strict de la chaine du froid : aucun
traitement bactéricide sur les denrées alimentaires n'est employé.

Selon I’arbre de décision du Codex Alimentarius (cf. annexe 1), et si I'on souhaite mettre
en place un systeme HACCP au sens strict, tous les points devraient étre des CCP. Or il est
impossible d'appliquer a tous les points toutes les contraintes inhérentes a un CCP, a savoir :
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- la mise en place d'une surveillance quasi permanente a I’aide de criteres mesurables,

- la définition de limites critiques validées,

- la définition de mesures correctives a mettre en place lorsque la surveillance montre
que le danger n'est pas maitrisé.

Il est donc impossible de mettre en place un véritable systteme HACCP dans les entrepdts
METRO. Nous avons donc adopté une demarche de type HACCP, comme le préconisent les
différents textes, qu'ils soient réglementaires, normatifs, ou autres : nous avons développé un
document qui correspond a un guide de bonnes pratiques d’hygiene, basé sur les principes de
I'HACCP.

Bien que ce ne soit pas un vrai plan HACCP, nous avons décidé de nommer ce document
« manuel HACCP » pour conserver le terme « HACCP ». En effet, c’est le terme mentionné
dans la reglementation (principes de I'HACCP) et qui est connu du personnel des entrepdts.

Pour le concevoir, nous nous sommes inspirés, comme le recommande la réglementation,
des guides de bonnes pratiques d’hygiene de la FCD (Fédération du Commerce et de la
Distribution), ces derniers ayant été validés par les pouvoirs publics (DGCCRF, DGAL,
DGS) apres consultation de I’AFSSA. Il existe un guide de bonnes pratiques d'hygiene de la
FCD pour chague rayon. Ces manuels sont orientés pour la grande distribution. Mais
I’organisation de ces dernieres étant somme toute similaire aux sociétés de libre service de
gros, la majorité des regles énoncées dans ces guides pouvaient nous servir de référence.

Les nouveaux manuels HACCP sont ainsi constitués de deux parties :

& La premiere partie correspond a une analyse des dangers et des moyens de maitrise

par étape : nous avons, pour chaque étape, déterminé :

- les dangers,

- les mesures préventives a mettre en place pour prévenir I’apparition de ces
dangers,

- les moyens de surveillance (en indiquant si cette surveillance fait I’objet d’un
enregistrement),

- les mesures correctives a mettre en place lorsque la surveillance révéle que le
danger n’est pas maitrisé.

De plus, nous mentionnons les fiches de bonnes pratiques (cf. ci-dessous) qui
traitent du théme correspondant aux mesures préventives avancées.

L’analyse des dangers et des moyens de maitrise ainsi réalisée est présentée sous la
forme d’un tableau. Le modeéle et un extrait de cette analyse des dangers et des moyens
de maitrise pour le rayon boucherie sont présentés respectivement en annexe IV et V.

& La deuxieme partie correspond a des fiches de bonnes pratiques: elles
correspondent a une analyse des moyens de maitrise par points clefs dans le rayon, a
savoir :

- L’organisation et conception des locaux,

- La lutte contre les nuisibles,

- Lanature du matériel,

- Lachaine du froid,

- Le nettoyage et désinfection,

- Lasanté du personnel,

- La formation du personnel,

- Latenue du personnel,
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- Les matieres premieres : reférencement et controle,
- Les produits présentés a la vente.

L'analyse des moyens de maitrise est menée selon la démarche HACCP : pour

chaque théme sont précisés :

- les différentes mesures préventives a mettre en place,

- les points faisant I'objet d'une surveillance,

- les éventuelles limites critiques (ce terme a été utilise car les limites critiques
dans ce sens précis signifient les limites au-dela desquelles les criteres sont
considérés comme inacceptables, mais il n'est pas en rapport avec les limites
critiques des CCP : ces limites critiques n’ont donc pas fait I’objet d’une
validation et la surveillance de ces limites n’est pas forcément enregistrée
réguliérement),

- les éventuelles actions correctives définies.

Le modéle et un extrait de fiche de bonnes pratiques sont exposés respectivement

en annexe VI et VII.

Les manuels HACCP obtenus ont pour but notamment d’étre plus accessibles, plus
lisibles que les précédents plans HACCP. Cependant, ce ne sont pas des documents qui
pourront étre diffusés au personnel d’exécution en entrepdts pour qu’ils intégrent les
différentes regles a respecter. 1l était donc nécessaire de mettre en place des outils permettant
I’application sur le terrain des manuels HACCP.

3 — Application des manuels HACCP sur le terrain

Il a été décidé de réaliser des documents permettant aux différents personnels d’entrep6t
d’avoir acces aux principes contenus dans les manuels HACCP. Mais si I’on reprend
I’organigramme d’un entrep6t (cf. annexe 111), tous les niveaux sont concernés par les regles
énoncees dans les manuels HACCP.

Nous avons donc opté pour la mise en place de documents spécifiques pour chaque
fonction dans I’entrepot :

& Un manuel directeur, destiné au directeur et aux chefs de département, qui
exposerait les responsabilités que peut avoir un directeur, et les différentes notions
nécessaires pour pouvoir realiser efficacement un management de la qualité en
entrepot.

% Un guide entretien destiné au responsable entretien, qui exposerait les différentes
missions qui lui sont confiées, en rapport avec la sécurité ou la qualité des aliments.

% Des quides de bonnes pratigues rayon (un pour chaque rayon frais : boucherie,
marée, entreposage et fruits & légumes) destinés aux chefs de rayon et chefs de
rayon adjoints, qui mentionneraient les différentes régles a respecter dans le rayon et
exposeraient au chef de rayon les élements nécessaires a un bon management de la
qualité dans son rayon. Le chef de rayon pourrait communiquer ce guide a son
personnel afin que ce dernier prenne connaissance des différentes régles a respecter :
ce serait un outil de formation du personnel.

& Des guides approvisionneur-vendeurs destinés aux approvisionneur-vendeurs (un
pour chaque rayon frais) qui comporteraient les régles de base indispensables a
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respecter pour ne pas nuire a la qualité et la sécurité des aliments. Ces guides
seraient transmis aux approvisionneur-vendeurs lorsqu’ils arriveraient en entrepOt.
De format de poche, ils pourraient ainsi étre consultés a tout moment au cours du
travail.

Nous allons maintenant étudier le contenu de ces différents documents d’application
terrain.

B — CONCEPTION DES DIFFERENTS DOCUMENTS D’APPLICATION
TERRAIN

1 — Adaptation de la transcription au destinataire du document

Nous voulions que les manuels HACCP soient appliqués sur le terrain. Nous avons choisi
de diffuser les regles qu’il contient au travers de guides. Il était donc primordial que les
destinataires de ces guides en prennent connaissance. Or cela n’est possible que si les
documents leur sont adaptés, qu’ils se retrouvent dans ces documents.

Il était ainsi évident que le contenu devrait étre rédigé différemment si le document était
destiné a un directeur ou a un approvisionneur-vendeur.

La rédaction des documents devait donc étre adaptée.
Pour le directeur d’entrepbt, nous avons adopté la forme d’un texte complet avec des titres
attractifs ; exemples :
- Chapitre 5 : le groupe de pilotage en entrep6t : un moteur de la qualité
- Chapitre 8 : les laboratoires : un révélateur de la qualité en entrep6t
Il fallait donner envie aux directeurs de lire le chapitre, ces derniers n’ayant pas beaucoup
de temps a consacrer a la lecture du guide. De plus, ils n’ont que faire d’illustration ou de
mise en page élaborée. Le texte sera donc vraisemblablement brut.

Par contre, pour attirer I’attention des chefs de rayon, du responsable entretien et des
approvisionneur-vendeurs, nous avons décidé de travailler la mise en forme des guides
correspondant afin de rendre le document attrayant et facile a lire. Des illustrations viendront
égayer le document voire expliquer certains points. Pour cela, nous avons fait appel a des
agences de communication afin de réaliser la mise en page et d’illustrer le guides. Il était, de
plus, indispensable que les documents restent dans I’esprit « METRO ».

Nous avons décidé de mentionner les actions a faire a I’infinitif : « Faire », au lieu de « il
faut faire », « vous devez faire », « cela doit étre fait», « je fais », ceci afin d’impliquer le
lecteur au maximum, sans avoir I’air de les prendre pour des enfants (« je fais »). Cela donne
ainsi, par exemple, « Vérifier quotidiennement la température de deux produits en rayon et
remplir le document d’enregistrement ».

Au cours de mon stage, nous avons détaillé chaque fiche du guide de bonnes pratiques

rayon boucherie. Ce travail, long et minutieux, a permis de fournir aux prestataires de
communication le détail du message contenu dans les fiches.
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De plus, le support ne devait pas étre le méme pour les différents documents. En effet,
pour le manuel directeur, il a été décidé de le mettre sur un espace de partage informatique
(sur lesquels les manuels HACCP seraient disponibles également). Ceci pour une raison de
facilité, les directeurs d’entrepdt ayant trés facilement acces a I’outil informatique, et pour
limiter les documents & archiver.

Pour les autres documents, nous avons préféré un support écrit : des classeurs pour les
guides de bonnes pratiques rayon et le guide entretien, et une brochure de poche pour les
guides approvisionneur-vendeurs. Nous détaillerons plus le contenant dans le chapitre suivant.

2 — Réalisation des quides par une société prestataire

Le manuel directeur, le guide entretien et les guides approvisionneur-vendeurs seront
élaborés ultérieurement. Nous avons donc contacté plusieurs sociétés prestataires mais
uniquement pour la réalisation des guides de bonnes pratiques rayon.

Voila les différentes exigences que nous avions formulées et les différentes réponses
apportées pour les guides de bonnes pratiques rayon :

e Format classique afin de réduire les délais et codt d’imprimerie : format A4 ;
de plus, cela facilite le rangement dans les armoires des bureaux et cela permet
d’indiquer beaucoup d’informations sur une méme page.

e Document en quadrichromie, afin qu’il soit attrayant, agréable a lire.

e Mise a jour possible sans avoir a rééditer tout le document: classeurs
permettant de retirer facilement une fiche et d’en remettre d’autres.

e Résistance a la traction (pour qu’il ne se déchire pas a la premiere traction) :
fiches plastifiées avec quatre trous.

e Etanchéité (compte tenu que ces documents sont destinés a étre consultés dans
les rayons) : fiches encapsulées (la tranche de la feuille est recouverte de
plastique, tandis qu’avec la plastification, elle ne I’est pas: il y a juste une
couche de plastique dessus et une dessous, la tranche n’étant pas plastifiée).

De plus, nous voulions des illustrations afin d’égailler le document (cf. chapitre IV — A).

Les agences de communication que nous avons contactées travaillaient ou avaient déja
travaillé pour METRO Cash & Carry France (avec les services de communication interne, de
communication externe ou de formation). Cela permettait de s’assurer qu’elles connaissaient
I’esprit « METRO » que nous souhaitions voir appliquer a ces guides.

Le devis le plus haut s’élevait a 38 000 Euros (270 000F), avec des véritables illustrations
et des classeurs sérigraphies.

Le choix définitif pour le guide de bonnes pratiques rayon a porté sur des véritables

illustrations, rendant le document plus ludique et plus agréable a lire, et sur des classeurs non
sérigraphies, moins résistants mais moins chers a renouveler.
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3 — Composition des différents documents d’application terrain

Aprés avoir refondu I'HACCP boucherie, marée et entreposage (I’HACCP fruits &
légumes ayant été créé recemment), le plus important était de diffuser les regles énoncées.
Nous avons donc d’abord défini sommairement ce que nous voulions inclure dans ces
différents documents d’application terrain, pour apres détailler leur contenu. A la fin de ma
mission au sein du service qualitt METRO Cash & Carry France, nous n’avions eu le temps
de terminer uniquement le guide de bonnes pratiques rayon boucherie. En effet, nous avons
commencé par I’élaboration de ce guide car, d’une part les chefs de rayon étaient les plus
directement concernés par les régles énoncées dans I’HACCP, et d’autre part, la boucherie est
un rayon «a risque », du fait de la découpe de viandes (importance de I’hygiéne et de la
tragabilité notamment).

Nous allons donc étudier quel est, sommairement, le contenu de ces différents documents
d’application terrain, en développant plus en détail le guide de bonnes pratiques rayon
boucherie.

3.1 — Le manuel directeur

Les principaux chapitres de ce manuel seront :

1.1.1 — La qualité

Nous définissons ce qu’est la qualité et ’THACCP, de maniére a ce que ces termes aient un
sens clair pour les directeurs.

1.1.2 — Les agréments

Le dossier d’agrément est constitué par le service qualité qui recueille des informations
aupres du directeur. Il est donc important qu’un directeur sache comment se constitue un
dossier d’agrément.

1.1.3 — Le groupe de pilotage

Le groupe de pilotage correspond a un groupe, constitué du chef de département, du
responsable entretien et de chefs de rayon, qui doit se réunir régulierement ou lors de
problémes importants afin d’évoquer les écarts notés, d’en définir les cause et de mettre des
mesures en place afin d’y remeédier. Le chef de département présidant ces reunions, il est
important qu’il connaisse les missions exactes du groupe de pilotage, et son mode de
fonctionnement (le manuel directeur est aussi a destination des chefs de département).

1.1.4 — La gestion des alertes

Nous définissons ce qu’est une alerte et nous exposons la procédure d’alerte.

1.1.5 — La gestion des réclamations

Nous expliqguons comment doit se faire le recueil des informations auprés des clients et
quels sont les interlocuteurs a contacter au service qualité.
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1.1.6 — La gestion de crise

Nous definissons ce qu’est une crise et expliqguons comment la gérer au mieux.

1.1.7 — Les laboratoires prestataires

Les directeurs doivent connaitre I’intérét de ces laboratoires prestataires et egalement
pouvoir interpréter les résultats afin de manager leurs équipes.

1.1.8 — La formation du personnel

Le directeur doit absolument connaitre les obligations réglementaires sur la formation. Il
lui sera également présenté I’intérét d’un plan de formation.

1.1.9 — Le référencement local

Ce chapitre explique la marche a suivre pour référencer un fournisseur local (fournisseur
référencé uniquement pour un entrepét).

3.2 — Le guide entretien

1.2.1 — La maitrise de la chaine du froid

Ce chapitre expose :
- les contrats a signer avec des sociétés frigoristes
- la gestion des enregistrements continus de température avec la présentation
des seuils d’alarme et de la conduite a tenir en cas d’alarme
- le contréle périodique de la déviation des sondes et des thermometres.

1.2.2 — Maintenance des locaux et du matériel

A travers ce chapitre, nous souhaitons que le responsable entretien comprenne I’intérét
d’une bonne maintenance, notamment préventive.

1.2.3 — Lutte contre les nuisibles

Nous lui présentons la prestation minimale & exiger des sociétés prestataires.

1.2.4 — Contr6le des viviers

Nous lui présentons les sociétés avec lesquelles il peut signer un contrat d’entretien des
viviers et aussi comment il doit réguliérement entretenir les viviers.

1.2.5 — Nettoyage et désinfection

Le responsable entretien est chargé du nettoyage et désinfection des évaporateurs et des
murs et plafonds. Il doit signer un contrat avec une société prestataire et gérer
I’approvisionnement des rayons en produits de nettoyage.
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1.2.6 - HACCP

Nous expliquons au responsable entretien les enregistrements qu’il doit remplir.
Nous lui exposons également son role dans les comités de pilotage.

1.2.7 — Blanchisserie

Le responsable entretien doit signer un contrat avec une société de blanchisserie. La
composition et la fréquence de changement des tenues lui sont mentionnées dans ce chapitre.

3.3 — Les guides approvisionneurs—vendeurs

Ils seront en quelque sorte la synthése des guides de bonnes pratiques rayon en focalisant
sur les éléments les plus importants pour les approvisionneur-vendeurs. Il y aura un guide
approvisionneur-vendeur pour chaque rayon.

Les principales parties de ces guides seront, sommairement :

- Les regles d’hygiénes (tenues, lavage des mains, regles de présentation en
rayon)

- La maitrise de la chaine du froid

- La gestion des dates

- La gestion des alertes (afin qu’ils puissent les traiter en I’absence du chef de
rayon)

3.4 — Les guides de bonnes pratiques rayon :

Iy aura donc quatre guides de bonnes pratiques par entrep6t : un pour le rayon boucherie,
un pour le rayon marée, un pour le rayon entreposage (surgelés, cremerie, charcuterie et
produits secs) et un pour le rayon fruits & légumes.

Le premier guide que nous avons élaboré est le guide de bonnes pratiques rayon
boucherie. Sa conception était achevée a la fin de mon stage. Nous n’avons par contre pas eu
le temps de terminer la composition des autres guides rayon, mais leur contenu sera trés
proche de celle du guide boucherie : les guides marée, entreposage et fruits & légumes seront
en effet inspirés du guide boucherie.

Je développerai donc essentiellement le guide de bonnes pratiques Rayon Boucherie. Je
mentionnerai a la fin de ce chapitre les particularités des autres guides par rapport a ce dernier
qui servira de matrice.

3.4.1 — Consultation des hommes de terrain pour I’élaboration des quides de
bonnes pratiques rayon

La consultation des hommes de terrain avait pour principal objectif, en plus du recueil
d’information, de les impliquer dans la démarche de qualité de I’entreprise et aussi de
légitimer notre projet aux yeux du personnel d’entrepdt. En effet, des guides qui seraient
transmis aux chefs de rayon sans qu’il y ait eu consultation entraineraient sirement un rejet de
leur part : «ils ont fait ¢ca dans leur coin et ne nous ont méme pas demandé notre avis ». Le
document perdrait de la crédibilité auprés du personnel.
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Nous avons également consulté des chefs de rayon afin de récolter aupres d’eux plusieurs

informations :

- D’une part, nous voulions recueillir des informations qui nous manquaient pour
comprendre certains points dans le fonctionnement du rayon (exemple : est-ce qu’une
date limite de réception est mentionnée systematiquement sur le bulletin de livraison
lorsque la livraison a lieu en direct ?).

- Dr’autre part, nous voulions savoir quels étaient pour eux les éléments indispensables
que les approvisionneur-vendeurs doivent connaitre et maitriser dans le domaine de la
qualité et de la sécurité des aliments. En effet, nous avons peu de contact avec les
approvisionneur-vendeurs. On ne sait donc pas bien quelles sont les taches que
peuvent leur déléguer leurchef de rayon (exemple : les approvisionneur-vendeurs
effectuent-ils le contréle a réception).

Enfin, nous avons décidé de présenter dans les files les maquettes des documents pour
savoir si le message que nous souhaitions faire passer était suffisamment clair et
compréhensible. Les files sont des réunions de chefs de rayon, chef de département, et
directeur de différents entrep6ts afin de discuter de projets relatifs a un rayon.

Au cours de la présentation en file boucherie des guides de bonnes pratiques rayon
boucherie, les personnes présentes ont approuvé la création d’un guide répertoriant les
différentes regles a respecter et relativement attrayant au premier abord. Aucune critique n’a
été formulée lors de cette présentation.

3.4.2 - Plan détaillé du quide de bonnes pratiques Rayon Boucherie

L’étude HACCP du rayon boucherie avait mis en évidence 4 points clés de la maitrise des
dangers en entrepot:
- les contr6les a réception
- le respect des regles d’hygiéne
- la maitrise de la chaine du froid
- la gestion des dates (date de péremption)
Ces 4 points clés correspondront aux 4 premiers chapitres du guide. Puis nous avons
ajouté a ce guide d’autres themes liés a la sécurité des aliments (tragabilité, alerte, laboratoires
prestataires...).

Nous allons maintenant étudier le contenu de chaque fiche du Guide de Bonnes Pratiques
Rayon Boucherie en détaillant ce que nous avons voulu mettre en avant ou expliquer.
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Figure 1 : Page de
couverture du guide de

bonnes pratiques
boucherie.

METRO

Figure 2 : Sommaire.

Un code couleur permettra

d’identifier rapidement a

quel chapitre appartient la 4

i ]
fiche. _ —
Les quatre premiers ::_-;_-;__'
—
—

chapitres correspondent aux
quatre points clefs de la
maitrise des dangers en

entrepOt. La gestion des dates

La gestion des alertes
et des non-conformités

7

La reactivité
et le groupe de pilotage

Annexes

PEOED
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GUIDE BOUCHERIE METRO

Introduction
OBJECTIFS ; Figure 3 : Introduction.

(e guidevos aidorad: o . Présentation des objectifs du
* Maitriser au mieux la qualité et la sécurité de vos produits . e,
* Former votre équipe guide et des differentes
(Notions fondamentales ) <«—— définitions qui permettront
Lo Qualité g | Aptitude d'un produit i satsiare les hesoins du clent, que ces | aux chefs de fayo_n de
o [ oo tiasis e comprendre les différents
* Ou non exprimés : rester en bonne santé... .
. e i - termes du guide.
La sécurité : P - s
dun sliment. [l | Aptinude dum produita ne pas rendre matade. Ces définitions sont tirées
en partie du Codex
:ru:a;::;ﬁét Aptitude d'un produit i étre acceptable pour la AI | mentari US.

consommaltion humaine.

& Z&L | Tout élément biologique (ex : bactéries...), chimique
2% | (ex : produits d'entretien...) ou physique (ex : aiguilles...)
qui peut avoir un effet néfaste sur la santé humaine.

Une bactérie dangereuse pour la santé humaine, qui en-
traine des maladies sérieuses, parfois graves ou mortelles.
De nombreuses bactéries ne sont pas pathogénes, d'autres
sont utiles : ex, les ferments lactiques dans les yaourts

C'est une maladie provoquée par un toxique
présent dans un aliment (ex : produits d’entretien
sur les aliments...)

Une toxi-infection Cest une maladie causée par Vingestion d'aliments E
alimentaire (TIA) contaminés par des bactéries ou virus ou leurs toxines. 3
B Crest une TIA qui touche plus d'une personne (dois le 3
Lhe “"h"" ot terme de collective). Une TIAC fait obligato Vobjet E
alms d'une enquite par les services vétérinaires afin d'en -
Lm"m (TIAC) identifier la cause et les responsables. 23 i
3

Gu’est-ce gue
PHACCP ?

[HACCF = Hazard Analysis Critical Control Point = Analyse des Dangers —-]
Maitrise des Points Critiques

Figure 4 : Qu’est-ce que
I’THACCP.

Définition et intéréts de
I’HACCP. Les chefs de
rayon connaissent le terme
HACCP du fait qu’il
doivent réaliser des
enregistrements. Mais les
principes de ’THACCP leur
sont souvent inconnus, d’ou
I’intérét de les redéfinir.

3 | Lo lod oblige & nppliquer la méthode HACCP afin que toutes les précautions nécessnires soient.
mises en place pour présorver la sécurité des produits vendus.

L'HACCP EST UNE METHODE QUI CONSISTE A :

—

1. IDENTIFIER LES DANGERS ET LEURS FACTEURS D'APPARITION T

Parex:  « Température du camion de lveaison tro <
* Contamination des viandes par du matériel sale
* Produits altérds ou périmés en rayon

2. METTRE EN PLACE DES MESURES PREVENTIVES pour éviter au éliminer cs dangers
Parex: = Les contridles & réception

* Le nettoyage et disiniection

* La rotation des produits

3. METTRE EN PLACE DES FLEMENTS DE SURVEILLANCE quatidiens
Parex: o Sunveillance visuelle de I'hygiéne et de la qualité des produits en ryon
* Prise manuelle de température de deux procduits en ryon

4. METTRE EN PLACE DES ACTIONS CORRECTIVES si on a constaté, lors de la surveiflance,

L les dangers n'ont pas é46 élimints
et arex:  Refus d'une liviaison
D * Destruction des produits abimés

* Procédure ' urgence en cas de défaut de froid

5. METTRE EN PLACE DES DOCUMENTS D'ENREGISTREMENT permettant de prouver e
suivi quotidien des régles essentielles de I'HACCP et la mise en ceuvre des actions cormectives.
Parex:  » Planning de nettoyage

* Relevé: de température

6. VERIFIER QUE LE PLAN HACCP FONCTIONNE, c'est J dire que ks dangers sont évits
Parex: s Prélévements de surface par I'lnstitut Pasteur de Lille (le nettoyage est-il
efficace 7).
* Audit CVPA

7. ARCHIVER L'ENSEMBLE DES DOCUMENTS
Farex:  #Les enregistrements
* Les rapparts CVPA et les plans d'action
* Les résultats de 'institut Pastewr de Lilke

7

RESPECTER L'HACCP, C'EST PRESERVER LA SECURITE ]
DES PRODUITS QUE NOUS VENDONS

MIS-A00 Verslon | du O7/10/83
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B i:}a (W \'iZ . e
Les principaux
dangers en boucherie

PRODUITS CHIMIQUES
« produits d’entretien,

= certains antibiotiques,

« dioxine...

Figure 5 : Les principaux
dangers en boucherie.
Présentation des dangers liés
a la viande qui vont justifier
les différentes regles qui

Ve seront présentees dans ce
guide. Afin de sensibiliser

" les chefs de rayon, nous
ol 'y ' avons méme décrit les
symptomes des principales
toxi-infections alimentaires.

CORPS ETRANGERS
= aiguilles
 esquilles osseuses

PARASITES
« ténia
« trichine..,

les symptomes les plus fréquemment rencontrés
lors de TIA [toxi-infection alimentaire) a :

BOUCHERIE METHO

Comment une denrée alimentaire
peut-elle devenir impropre
a la consommation humaine ?

Figure 6 : Comment une

denrée peut-elle devenir
impropre a la

consommation.

Présentation des différentes
origines des dangers

(présence dans le produita — >
I’arrivée en entrepot,

contamination ou

multiplication) et des

DES BACTERIES
DANS LE

(MULTIPLICATION ) (
PRODUIT EN

PRESENCE D'UN DANGER DANS LE PRODUIT A SON
ARRIVEE EN ENTREPOT (hactérie, corps étranger...)

ENTREPOT
Non respect de fa
chaine du froid

Mauvaise gestion

\_ des rotations )

e
CONTAMINATION
DU PRODUIT
EN ENTREPOT
{bactéries, produits
chimigues...)
PAR :
= le personnel
* les manipulations
* I'environnement

principales mesures o
permettant de les éviter N "ubibles

(correspondant aux quatre
points clefs)

Pour préserver la sécurité des aliments commercialisés dans votre rayon,
4 points sensibles en entrepot doivent étre impérativement
respectés et vérifiés:

1 Le contréle a réception

2 Les régles d’hygiéne

3 La maitrise de la chaine du froid
4 La gestion des dates

De plus, différents moyens sont mis en place afin de pouvoir réagir lorsquune anomalie
est constatée ou suspectée :

« la tragabilité

= les alertes

* la gestion des réclamations clients

= les groupes de pilotage

A0 Verskon | du 8710003
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' GUIDE

A
BOUCHER|

cief

_ s de
la vie d’un produit
en entrepot

EMETRO

Figure 7 : Points clefs de la
vie d’un produit en
entrepot.

. @ (=1 : Présentation des points clefs
3 = en mentionnant pour chacun
Mroomton, | ~tdemmoquby |  Zgsmentcer d’eux les mesures
e <+ préventives a mettre en
place et les enregistrements
S o a réaliser. Cela a pour but de
‘'environnement et les ey
ﬁy‘;’ﬁ manpuions e sontpas | | St der sensibiliser les chefs de
contamination des prodults rayon aux éléments
fondamentaux de la maitrise
W . Enregistrement de la des dangers.
- 18s udulls::::on température de deux
de la chaine o e A Foriia produits en rayon et
du froid température wlmn:ti\ilqaug;s;:“}::;om
Effectuer les rotations e
La gestion pour s'assurer de S e
des dates e o proguts | ashage des procils
en mm:ad:;eurd retirésailifvon
—

a

IL FAUT ETRE EN MESURE DE PRESENTER CES DOCUMENTS BUI PROUVE

Figure 8 : La démarche
qualité au sein de votre
rayon : un avantage
commercial.

Présentation de la qualité
comme un avantage
commercial gréce a la
satisfaction du client, ceci
afin de sensibiliser le
personnel du rayon, avant
tout commercial, a I’intérét
de la qualité sur leur
commerce.

La démarche qualité
au sein de votre rayon :
un avantage commercial

Produits
d'aspect
« vendeur »

W Respect des rigles

dhygiime du froicl
L (_Ol_ﬂl'_\fﬂl? i receplion W Gestion des dates
W Maitrise ke la chaine i Tragabilin:

el froid w Gestion des alertes

Traitement
des
riclamations

d'utilisation
des produits

i Gestion des dates
propre

W Respect des rigles
d'hygi;:n-

Conformité des
produits i la
réglementation

i Tragabilité
i Gastion des
non-conformitts

i Contréde 3 réception
i Gestion des dates

LA SATISFACTION DE SES CLIENTS

MIS-$001 Version 1 dy 071001

RESPECTER LA QUALITE EN
ENTREPOT C'EST AUGMENTER
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LALITE BOUCHERIE

Figure 10 : Contrdle du
camion a réception
Présentation des criteres
relatifs au camion a vérifier
a réception , des actions
correctives a mettre en
ceuvre lorsque les critéres
sont dépassés, et des
enregistrement a réaliser.

—

Figure 9 : Intercalaire
chapitre 1 « Les controles
a réception ».

Dans ce chapitre, nous
présentons I’ensemble des
données nécessaires au chef
de rayon pour réaliser les
contrdles a réception.

BOUCHERIE METHD

IS ershem 1 dlu 67/10/00
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Prendre la

avec le i che & 1 des pories,

Les limites

Si la température du camion cst supérieure de 2°C 3 la tempérture de conservation
des produits les plus sensibles, prendre [y température des produits selon les modali-
tés du contrdle des produits (cf. chapitre contrdle des produits & réception) afin de
décider de I'acceptation.ou du refus de 1a liveaison.

Pour les carcasses, lorsque aucune température de conservation n'est mentionnée,
la température maximale de conservation est égale 3 7°C.

1-Les conrndies & mécermon
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La propreté du camion :
Camion propre.

E

Lisolement des viandes nues :
Isolement des piéces de beeuf contenant des os de la colonne vertébrale
Pas de contact des viandes avec le sol ou les parois
Pas dle contact entre des viandes nues d'espéces difiérentes
Séparation des viandes nues et emballées

La protection des viandes :
Protection des muscles par des films alimentaires
Protection des carcasses de préférence par des stockinettes
Pour les viandes nues en rolls, grilles recouvertes par du papier sulfurisé, rolls filmés
Pour les viandes nues transponées en carton : carlon paraffing ou viande protégée par
un film alimentaire

La présentation des Rolls :
Rolls propres
Rolls transportant de la viande nue filmés entiérement
Absence de grilles pour le transport des viandes conditionnées (plateaux)
Létiquette des rolls doit contenir les informations suivantes :
= Date de livraison
* Dénomination des produits et quantité
= Nom du fournisseur et de l'entrepdt
* Poids total du rolls
* Tare

La tenwe du livreur (fors de livaison de produits nusi
Tenue du livreur propre

(Actions :nrrel:tiuaﬁ\
M 1~ Lorsque la non-conformité touche tous les produits : Refus de la liviaison

" 2 - Lorsque la non-conformité ne louche pas tous les produits : Refus uniquement des produits
és par la Isol des produits dans une zone identifiée pour les retours

W Avertir o Service Qualité el le service logistique en cas de probléme i ou

(Enregistrements R

i Rempiir un rapport journalier pour chagque livraison
{ef. fiche enregistrement des contritles & réception )

MIS-400 1 Versiion | s 07/10/03

Figure 11 : Contrdle du
camion a réception - Suite

Figure 12 : Contrdle des
produits a réception
Présentation des criteres
relatifs aux produits a
verifier a réception , des
actions correctives a mettre
en ceuvre lorsque les criteres
sont dépassés, et des
enregistrement a réaliser.
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Les points & vérifier sonl :

Contrdler un ou deux produits de chaque référence
soit au moment de la réception,
soit lors de la mise en rayon ou en chambre froide.

Comment ?
Placer le thermamire entre deux produits. Pour les produits nus, désinfecter avec des lingeties
désinfectantes avant et aprés la prise de température,

Limites :
5i la température en surface est supérieure de 2 °C i la température de conservation,

prendre la température du produit & coeur : elle ne doit pas étre supérieure 3 I températune
de conservation indiquée sur I'Giquette +2°C.
Pour les carcasses, lorsquaucune temy de © ion n'est
imale de ¢ ion est égale 3 7°C.
couleur et I'odeur. Le prodyugidoit étre conforme aus fiches techniques

1 g Ty
é‘ a'.»d'dsdelaﬁ;glk ne vertébrale sur les produits dé-
! epin Cases 1

* Issue danimaux die |]|;.|ld|: dolze mois.

e o de la colonne vertébrale,

e E“bul\.;ﬁ'
1 ':__._,
Lo

—_—




& Figure 13 : Controle des
7 produits a réception -

A

Les conTriLes A nicepmion 5

Toutes les i bligatoires doivent #re pr (cf. Fiche étig A
Les viandes bhovines wmmmt exclusivernent d"anlrnaux nés, deves, Jlxmuset dﬁ:owé. & ~ -
dans les pays de I'LLE., excepté les pays suivants : la Grande-Bretagne, I'ldande du _<_ "-’ SU Ite
Nord et e Portugal.
Venfler que les conditi ne sont pas détéri dés, fuitds...) ; les

idés pourront étre au maxi rhm. Ics 72 heures apris réception

avec accord du foumnisseur ou de la plate-forme.

Vérifier que ;
La DLE du produit est plus longue que la DLAPTF date limite d'acceptation plate-
forme) indiquée sur le BL BSA
La regle des 1/3-213 est respectée ; 1/3 de la durde de vie au maximum pour le foumisseur
el 2/3 pour l'entrepdt (sauf exception 3 voir avec |e Service Qualité et le service achat)

Peser les produits pour vérfier que le poids annoncé par le fournisseur est comect.

Vérifier que les titds livrdes ¢ pondent aux quantités annoncées.

(Actions correctives |

w Refus des produits non-conformes. Isoler les produits dans une zone identifiée pour les retours

w Avertir le Service Qualité et le service achal en cas de problime important ou récurrent

¥ du 871000

r'Eﬂregi:;t-.rm'fuam:s \

i Remplir un rapport [nurnallu pour :Ilaquu IIvralyun
{cf. fiche )

A niceprion 2

1-Lis

Figure 14 :
Enregistrement des

controles a réception.
Explication au personnel de
rayon de I’enregistrement
des contrdles a réception :
quel enregistrement utiliser,
comment le remplir.
L’enregistrement des
contréles a réception
correspond au premier des
quatre enregistrements
définis dans le manuel
HACCP.

Lenregisirement est quotidien et concerne chaque livraison, il est archivé et ser présenté
aux services officiels sur leur demande.

Le rapport j ier livrai plate-fi
Le rappart |Duma|||zl Iwnnsons plale-forrm est rempli chague jour.
11 est sy 1t faxé a la p fi et archivé.,

Le mppnrl journalier livraisons directes

Le rappart ;uumahe« livraisons directes est rempli pmr chaque liviaison en direct et archivé.
Il sera faxeé au i en cas de non-o

Comment remplir un rapport journalier

Contride de b température
Contrile du camion de trols produits

Dateda bsmea: | 1 B e ———
e = —

(e dn gt b

TR & P00 OB S0 il GECA e 80

LARAISON wvaall 14 MEURES TN B L1 REBEIE b e
[plate-tor m WE TR OFREA C iy 1 84C © G
LT T H i
i aroaram e
I S
P b i

" Enbiras s marin epandunin & £aATE e, NT Fornd duTe i

MIS-ADON Version 1 dla 07/18/03

Mentionner les riférences des Si aucun incident n'est survenu, Détailer précisément la cause
produits non-confarmes indiguer si RAS lnd:.;:e‘m ot indiquer
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Informations obligatoires pour tous les produits 2 17' . -
T — §-"ﬁ Figure 15 : Etiquetage
S ey 7 g ke dapor % e R
. —_— e appel au personnel de
L P S rayon des mentions
ok st s 26 56 13 et . . -
. _ N\ <«——— d’étiquetage obligatoires sur
i T — | = tous les produits, ainsi que
e gammtzgs LT des mentions spécifiques
PR — pour la viande bovine.
A conserver entre O ot X* C urogEenne

Pour de nombreux produits, d'autres mentions sont obligatoires.

AR p,, exemple :
mentions obligatoires pour les viandes de beeuf et de veau

ORIGINE® :

*né : pays

» levé : pays

= abatlu : pays el numéro d'agrément

* diécoupé : pays ot numérn d*agrément

Ou

* urigine
(s W&/ Elevé/abatt dans le mime pays) ¢
pays et numérs d agrément de
Fétablissement d'abattage

* découpé : pays ef numéro d'agrément

Catégarie : vache, ; .
ml::mwu.:?:um\'?mm' Type racial : lait, viande, mixte
L J

T

(Ohliwllulm uniguement pour certaines viandes I‘ran(ala

M08 Veshon 1 du 07710501

* les viandes et les abats de boeul ef de veau sont [ssus exclusivement de pays de la CEE sauf la
Grande Bretagne, PMirdande du Novd et fe Portugal,

e—— = g} .

I

-

Figure 16 : Intercalaire

chapitre 2 « La maitrise de
I’hygiene »

Dans ce chapitre, nous

développons les regles -
d’hygiéne que le personnel ;
de rayon doit respecter afin '|: 0
d’éviter de contaminer les '

produits.
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GUIDE BOUCHERIE METR

Les sources de |f
contamination |} Figure 17 : Le sources de
= 3 contamination
[iES [l I"Ud uits Présentation des différents
Les bactéries sont partout ! facteurs pouvant entrainer la
Plusieurs facteurs p tradias Ia contarnination des aliments par des bacté. contamination des aliments
W" par des bactéries.
I e Tongsy ‘w"“"*&f““ <+——— Regroupement de\ces
 Diaut hygine facteurs selon la regle des
i e 5M, avec présentation des
e W S principales bactéries

#+ Lisberia

transmises.

Cette fiche permet ainsi

d’introduire les fiches

suivantes qui sont

consacrées aux 4M pouvant
' entrainer une contamination

(Matériel, Milieu, Main

W Cheveux W Présence de bois
M Mains W Diéfaut de nettoyage / désinfection

s d’ceuvre et Méthode).

w Staphylocogues
i Coliformes fécaux
w Salmonelles

IS0 Vershom 1 chu 67/10/00

LT BOUGHERIE M

MGT:E!‘;‘GF . HYGIENE DU MATERIEL

Le matériel doit &re maintenu propre (cf. plan de nettoyage et désinfection).

2-La MAITRISE D¢

Figure 18 : Matériel :

hyg ié ne d um até ri e I - / r-:::;:: I:!ﬁ%ﬁ;r:;e;ﬁ:o'li.:&w. lisse, La retourner puis la remplacer
P résentat | on deS I’ég |eS STERILISATELR A COUTEALX A FALI CHALDE : y placer les couteaux entre deux
découpes (pas plus d'1/4 heure)

d’hygiéne concernant le

matériel se trouvant dans le

rayon boucherie. Cela —
permet d!expliquer au SACS DE CONDITIONNEMENT : & stocker dans des bacs inox
personnel dU rayon % CouTeau, Feuines : manche en plastique ; le bois est interdit
pourquoi tel matériel est mis b

en place et comment
I’utiliser.

Armoige UV : y stocker les couteaux propres el désinfectés
{attention, cette armoire ne stérilise pas, mais maintient propre)

PALETTES, ECHELLES, TANLES, FTAGERES : en inox ou en plastique ; ne stocker aucun
——= produit, méme emballé, au sol.
— Les palettes en bois sont tolérées uniquement dans le secteur souillé

Ag NON

SIPHONS AVEC PANIER DF RECUPERATION : les vider quotidiennement

MATERIEL DE NETTOYAGE

- Brosses, balais et raclettes : en plastique avec en manche inox,

= Lavettes jetables ou microfibres lavées régulidrement,

- dre les balais et raclettes,

- IL EST INTERDIT D'UTILISER DES EPONGES (qui sont des nids & microbes).

ML A00 eervlen | du 871018
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Milieu ! HYGIENE DES LOCAUX

Figure 19 : Milieu :

Séparation du secteur propre et du secteur souillé

« Les locaux doivent étre maintenus propres (cf. plan de nettoyage et désinfection),

hygiéne des locaux
Présentation des régles de la

2-La malTRIsE oE UWyoitnE g

OBJECTIF : la séparation des secteurs propre ¢ souillé permet de limiter
la contamination des viandes nues

=

| séparation des secteurs

Secteur e Zones oi sont manipulées ou stockées des viandes nues

Identifier, & I'aide du plan ci-dessous, le secteur propre et le secteur souillé du rayon.

propre et souillé, le plan
permettant au personnel du
rayon de visualiser plus
facilement les différentes
zones. Explication rapide de
la gestion des déchets et des
regles a respecter dans les
vestiaires.

Produits entreposés :  + viandes nues
* viandes nues sous film alimentaire
carcasses

.

» LA PRESENCE DE BOIS OU DE CARTONS EST INTERDITE DANS CE SECTEUR

¥ LA TENUE DE TRAVAIL EST COMPLETE ET PROPRE

i TOUTE VIANDE DOIT OBLIGATOIREMENT ETRE CONDITIONNEE DANS LN SAC AVANT
DE PASSER DANS LE SECTEUR SOUILLE

Lo FETTTRETL [T 58 Zanes oii sont manipulées et stockées des viandes conditionnées
La présence de bois est tolérée,
W ABSENCE DE VIANDES NUES OU DE CARCASSES NON PROTEGEES DANS CE SECTEUR

Local déchets
Enlévement des déchets en fin de période de travail,

MES-4003 Viersion 1 s 0771 0700

Vestiaires
Séparation des tenues propres, des tenues sales el des lenues de ville,
Protection des tenues propres dans une armoire inox.

Figure 20 : Main d’ceuvre
: hygiéne du personnel
Présentation de la tenue de
travail & I’aide d’un schéma.
Explications des régles a
respecter pour I’hygiéne des
mains, puis exposé des
différentes précautions a
prendre en fonction des
différentes pathologies.
Enfin, rappel des régles de
base : ne pas manger, boire
ou fumer.

—

BOUCHERIE METF

Astacher les cheveu lomgs
Calot blanc lisoret rouge

Tabilier plastique jutabile |
pour 4 deeoupe |

Vareuse propie

Parstalnes Il oo pied e pods Il smarii
FPorter les vitements : s

de fraid sous la tenue de travail
Friquence d change : Au minimum une s par joar

Hygiéne des mains

Chavssiires o secunid Ilanches, néerndes § s cone
de travadl
T est inferriit e sontir avee s chaussars di tranail

PRECALTIONS Ongles courts, absence de bijoux (alliance tolérée), protection des plaies
A PRENDRE par un pansement éanche de priférence de couleur

N A I sortie des vestiaires, & la sortie des toilettes, apris la manipulation
?sua\v?n de cartons, palettes, poubelles, emballages, aprés s'étre mouché.
LES MAINS 7 Apris la manipulation de viandes nues plus contaminées (Gibiers poils,

plumes, abats, voir chapitre hygiéne des manipulations)

POUR UN UN LAVAGE

Utiliser du savan bactéricide et une brosse plastique pour les ongles. Bien
EFFICACE DES MAINS

faire mousser et laisser agir be produit quelques minutes avant de rincer.

La santé
Certaines maladies peuvent entrainer une contamination des produits
QUELLES SONT CES MALADIES 7 | QUELLES SONT LES PRECAUTIONS A PRENDRE ?
Porter obligatoirement un masque pour la découpe et la
ipulation des produits nus

Toux, Rhume

Metire des pansements de préférence de couleur et

Porter des gants & usage unigque aulorisés pour le contact

alimentaire (h vérifier sur la boite)

Comme d'habitude, se laver et se désinfecter les mains

soigneusement A la sortie des toilettes
lter le plus rag

Plaies ou lésions sur les mains

possible un médecin,

IL EST INTERDIT DE MANGER,

BOIRE ET FUMER
DANS LES LOCAUX DE TRAVAIL

56/88
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BOUCHERIE METRO

Méthode ! HYGIENE DES MANIPULATIONS

i Penter un tabilier plastique jetable et une colfie.

S Laver les muain of s hrosser les onghes avant

#ol Priftrancher bes viandes su couteau avant dutili-
ser la scie 3 o,

2-La maltrise oE UWvGIEnE

ke maiplaionde vande e

¥l Refiner avec be dos du couteau s scire d'os pré-
sente sur b i

ey

¥ Eifeciuer Inﬂmpew
e ins de 20 minutess.

e Tranailler les viandes bes maains contaminées avant
s autres.

W
n"de

les morceaus

#H Conditinnner les pendsils finis

¥ Parer les parties souilliées avant de commencer la

n‘n,laaein.-n.

&l comerver b tragabil
de lat des. pibces

imemfiaberent
viande ne reste en attenbe

(DLC et
Aarchiver les

découpe (ox plaies de saigbes).

hee froide

ma-nuhw

+ Placer bes couteasy dam Je stérilisateur 4 esa
chautde entre deux découpes,

W Placer fes déchets de parage au fur of  mesure
dam L poubelle i commande non manuelle.

i Disimfecier
oommande puis eatre deus

incer le matériel eniee.
s mal chaque

‘-":
-

* La découpe n'est effectuée que sur demande du client : c'est un service rendu, »

lmmummmmwm.mum
. DU GIBIER AINSI GUE DES PIECES DE RCEUF CONTENANT DES 05 DE umm

» respocter du
.mumnumm

L4000 Virsion 1 dha 0771 0403

Figure 22 : Produits de
nettoyage

Présentation des différents
produits de nettoyage que le
personnel du rayon sera
amene a utiliser dans le
cadre du plan de nettoyage,
en expliquant les régles
d’utilisation et pour certains
les précautions d’emploi.
Ceci était nécessaire car les
produits utilisés en entrep6t
étaient fréquemment
inadaptés ou mal employés.

—

Figure 21 : Méthode :
hygiéne des manipulations
Présentation des regles a
respecter lors de la découpe,
que ce soit en terme
d’hygiéne ou de tracabilité.
Puis énoncé des régles de
présentation des produits en
banque de vente assistée
afin de limiter les
contaminations croisées.

Produits
de nettoyage

2-Ln mnimise oe Lwrsiine

: élimine les g el les impy

Un produit désinfectant : élimine les bactéries sur les surfaces.
Un produil détartrant : empéche ou élimine la formation du tartre sur les surfaces.

[ Un produit dé

des surfaces. ]

SICCASEPT PLUS
w Détergent et désiniectant,
w Produit agréé pour nettayer les surfaces au contact des aliments.

i ].Lulm_[m_, avec de 'eaw tigde, 3 une concentration de 2 %

(& doser avec le poste de désinfection ou le dosatron réglés au maximum)

PROSEPTOL D.5.
w Détergent et désinfectant.
w Produit réservé au nettoyage des tables ef meubles des produits emballés.,

l LUtilisation ; avec de Peau tidgde, 3 une concentration de 50 % :

un volume de Proseptol dans un volume d'eau (conseil ; effectuer le
mélange dans un pulvérisateur : I'application avec un pulvérisateur est plus
aisée ; ne pas utiliser le poste de désinfection)

RAPID D&

w Détergent et désinfectant.

w Agréé pour le nettoyage des surfaces au contact des aliments, Réservé au
nettayage des vitres (vitrine carcasses et banque de venle assistée).
Utilisation : pur (4 utiliser avec un vaporisateur)

SUMA D5
w Détartrant pour les sols el inox.
Utilisation : avec de I'eau tidde, 4 une concentration de 50% :

| 1 volume de SUMA DS dans 1 volume d'eau ine pas utiliser le poste de

désinfection)
Metire le SUMA D5 dans I'eau et pas Vinverse.

SELL LE SICCASEPT DOIT ETRE RELIE AU POSTE DE DESINFECTION.
RANGER LES PRODUITS DE NETTOYAGE DANS UNE ARMOIRE.

57/88
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Plan de nettoyage
t désinfection

2-Ln malTRISE 0E UWYBIENE

@
-
L
=
9
3
o
@

Rayon

L

:

MIS-400% Version 1 du 87/10/81

LE CHEF DE RAYON A LA RESPONSABILITE DE FORMER SON
PERSONNEL AUX PROCEDURES DE NETTOYAGE / DESINFECTION

Figure 23 : Plan de
nettoyage et désinfection

<+— Présentation du plan de

nettoyage et désinfection en
expliquant comment le lire.

Figure 24 :
Enregistrement des

nettoyage/desinfection

Enregistrement
des opérations de

2-Ln malTmISE BE URYGIENE

opérations de nettoyage et

OBJECTIF DE CET ENREGISTREMENT :
/ disinfection ont é1é réalisées

Prouver que les opérations de netl

désinfection
Présentation de
I’enregistrement & remplir

Les enregistrements sont quatidiens of anchivis., lls seront montrés aux services officiels sur leur demande.

mr
I éhlllll

mhmnqpnhumu semaine, il el |
ae toutes les cases sauf celle du jour ot
a.'ﬁ..mum pr el
i et gl jour s libre, |

terayon vl

lorsque les opérations de
nettoyage sont réalisées.
Ceci correspond au

deuxiéme enregistrement
défini par le manuel

HACCP.

Des légendes expliquent

comment remplir ce

document.
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GUIDE

BOUCHERIE METRO

Validation du nettoyage |
et de la désinfection ¢ . .
3 Figure 25 : Validation du
Le contréle visuel N nettoyage et de la
e e o it
bt e g b e o ol La premiere validation du
" e de sl il nettoyage est visuelle et doit
# Rangement du matériel et des produts de nttoyage. étre réalisée par le chef de
Les prélévemen
surfzce par I:s 1i:,ll:ldqerar.t:aire-s. - D rpaa/ics)r::jes prélévements de
es laborataires réalisen iérement i i surface en i
é.f,’f:E‘E:‘.’-_‘:.'_‘“‘"‘l’”' I:-::ﬁ‘:ilatces. Cemd;:ém dunmp:i,e Il.‘-srfh.n'bérieﬁ‘];ré;entcs surface sont réalisés par un
L laboratoire. Explication aux
chefs de rayon comment lire
le résultat d’analyses et
comment I’interpréter (que
peut-on conclure concernant
——— le nettoyage d’apres les
_ f" m;:.mm:w% résultats).

S | s 0\ \ i,/

—\—
- A S S
Figure 26 : Intercalaire _ E 3 5
chapitre 3 « La maitrise de _ y
la chaine du _froid » . /
Dans ce chapitre, nous >\

expliquons au chef de rayon ——*
I’importance de la chaine du

froid, et comment il doit

veiller a respecter cette

derniére.

A MAITH
de la chaine
du froid
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BOUCHERIE

METRO

Figure 27 : Influence de la
température sur le

La plupart des produits contiennent des bactéries. Leur multiplication peut étre
responsable de l'altération du produit ou, si les bactéries sont pathogines, le rendre
dangereux pour [a santé humaine.

La chaine du froid permet de limiter la multiplication des bactéries.

B Stéritisation : outes les bactéries sont tiées

120°C

Les bactéries ne se mulliplient plus et meurent au fur et &
§3°C miesure que la fempérature s'éleve

Les bactéries se multiplient de mains en moins vite au fur
25035 *C et i mesure que fa température s'élive

Les bactéries se multiplient de plus en plus vite au fur et &
¥ miesure que la fempérature s'éleve

Les bactiéries se mulliplient trés lentement
0°C

Les bactéries commencent i ne plus se multiplier
S18°C

Toutes les bactéries sont en phase de latence : elles me sont
pas tuées mais elbes ne peuvent pas se mubliplier

CpeC

Dans des conditions idéales de températures, les bactéries proliférent trés rapidement :
elles doublent toutes les 20 minutes environ.

3-La mniTmise BE LA CHAINE DU FROID

comportement des germes
Cette fiche a pour but de
sensibiliser le personnel du
rayon & la conséquence
d’une rupture de la chaine
du froid. Pour ce faire nous
avons présenté comment se
multiplient les bactéries en
fonction de la température,
et comment augmente le
nombre de bactéries en
fonction de la durée de la

Temps Nombre de bactéries rupture de la chaine du
par gramme de produit - — .
omiowe 10 = s & froid.
20 minutes 0
40 minutes 40
h 80
1h20 160
z 1h4o 320
$ 2h 640
: 3h 5120 y- -y N
= 4h 409%0 = a———  Population®iine ville mopenng )
g sh 327 680 a8 &
§ bh 2621 40
7h 20971 520 : - v " 4
ES #h 167 772 160 —_— En"mnni’ur:'; tramukﬂ:::t! 4

Figure 28 : Comment
prendre la température
Présentation du mode
opératoire pour prendre la
température ainsi que pour
mesurer et prendre en
compte la déviation du
thermométre.

Q

Matériel : un thermomitre sonde

Mode opératoire ;

Placer la sonde du thermomitre entre deux UVC,
de fagon & ce que la sonde =it le plus en contact
avec les produits, et attendre que fa valeur
indiuée soit stabilisé
Penser a désinfecter le thermomidtre avant et aprivs
[a prise de température avec des lingettes
désinfectantes en particulier pour les produits nus
Aftention : en cas de prise de température & coeur, le produit doit étre détruit ensuite

3-Ln malTAESE DE LA CHAINE DU FRO)

Déviation du thermométre

wi Les th une déviation : ils se déréglent avec le
temps. La affichée ne correspond donc plus tout 3 fait & la
lempérature réelle,

w La déviation du thermométre doit donc étre mesurée réguliérement :
la correction i effectuer pour connaitre la température réclle sera
ensuite notée sur le thermomitre,

Vérifier une fois toutes les deux semaines que le thermomitre

n'a pas dévié :

 En plongeant le thermométre dans un mélange eau/glace (0°C)

i ou en réalisant une stimulation électrique du 0°C (bouton sur le
thermomittre)

Exemple :
Température réelle 3,2°C
Correction & effectuer

pour retrouver
Ia température réelle = -0,6 *C

Déviation = + 0,6 °C

Température mesurée 3,8 *C

T

MIS-S001 Version 1 d
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Figure 29 : Température
cible et température seuil
Présentation des
" : températures cibles des
Ce sont les objectifs de température définis pour chaque local. R ,
P St différents locaux, et des
Qual de récepton carcasses températures seuils des

3-Ln MAITRISE OF LA CHATNE DY FROID

Locaux : températures cibles

e — o | différents types de produits
Bangque de vente st 0/e2c de boucherie selon la
Halle réfrigérée 0/ +2°C

réglementation, tout en
précisant que c’est la
Produits : températures seuils température maximale de
e s . conservation du produit
e, TR . indiquée sur I’étiquette qui
S10C  sax it prévaut (si inférieure a la

S o il réglementation).

=4 4°C  pour les viandes de volailles, de lapins et de gibiers

S47°C  pour les viandes d'animaux de boucherie et de gibier ongulé

Q )

MIS-$081 Version 1 i 07/ 1003

BOUCHERIE METH

+)

F | g ure -30 - ACtI ons Cette instruction, nommée Arbre de Décision Défaut de Froid, définit les actions correctives
CO rrectlves IO rS d ’ u n que vous devez entreprendre, en fonction de |'élévation de 1 température et de la durée du

défaut de froid.
défaut de froid
Présentation de I’arbre de
décision a utiliserencas —*
d,un défaut de fI’OId Cet # PCH<PC #TC"entre2et3°C . T°C" entre 3 et 5 °C  T°C*>5°C
arbre explique les actions
correctives a mettre en dlt e o e e
place' :‘m\ Feurs 1a T°C & covur

3-La MAITRISE DF LA CHAINE BU FROI

PRISE DE TEMPERATURE ENTRE DEUX PRODUITS *

L co

dhu produit
Défaut Diéfaut
* Hors horaires de frod de froid
de digivrage < 3§ heures > 3 heures
. T°C = ébivation
de la température
au-dessus de la P AT
température seuil i carur A
<2°C c
Conserver le produit Détrine e
produit

Conserver
be produit

Faire appel au service maintenance pour corriges I T°C des locaux

Q )

MIS-400 % Versinn 1 du 017/10700
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3-La maltrist oe La cHalne oo moim

OBJECTIFS DE CET ENREGISTREMENT :
Veiller au maintien des produits & bonne température dans les rayons Prouver que la
des équi igorifiques est quotidi

surveillance du bon foncti

Mesurer tous les jours la température de 2 produits, situs i des endeoits différents de L surface de vento,
& deux moments difiérents de b joumde.

Puis, enogistrer ces temprératures.sur le document suivi HACCP bowcherie : Partie contrile des tempéra-
tures.

s | Comespursd i ba lempérature it sir ittt Pou s produit e
e si aucune temp e i
s deldjomnix | | iinicugsbanie L ghanghir

=
]
]
-
=

|

|

| Tarlie contride des iempératares |

Chagque collaborateur doit &re informé des consignes & suivre lors d'un écart de n;np"nnum
supésieur aux tolérances, Les actions correctives  entreprendre sont définies dans |'Arbre
de Décision Défaut de Froid,

—

GUIDEGUALITEBOUCHERIE

—

Figure 32 : Intercalaire
Chapitre 4 « La gestion
des dates »

Dans ce chapitre, nous
expliquons au chef de rayon
comment gérer la qualité et
les dates des produits dans
son rayon.

62/88

Figure 31 :
Enregistrement de la

température

Présentation de
I’enregistrement a remplir
par le personnel de rayon.
Ce document est le méme
que celui utilisé pour
enregistrer les opérations de
nettoyage.

des dates




m
Qualiteé des
prndults €n rayon Figure 33 : Qualite des

o e sbom e ot e e Tk e RO produits en rayon
La qualité des produits en

4-La GESTION DES DATES

tériord) sant élimineés,

LA CHARTE FRAICHEUR rayon doit étre vérifiée
EUIF : La charte fraicheur permet d'assurer & nos clients un délai minimum q UOti d ien nement et Ies
d'utilisation du produit qu'ils achitent. produ its non_conformes

Avantage de la charte fraicheur :
w Satisfaction client

doivent étre retirés de la

w Confiance du client <+—— Vvente
w Meilleure rotation des stocks, moins de dates en rayon ) ;
w Image professionnelle de METRO Présentation de la charte

w Avantage commercial

fraicheur (retrait des produit
Dans tous les cas, la régle a suivre est la régle des 2/3 - 1/3 de la vente que|ques jou rs
T avant leur DLC/DLUO), de
la regle du FIFO, et de la
4 date limite de découpe (date
E a partir de laquelle une
g - L carcasse ne doit plus étre
§ F?%ﬁff;uu; d chient découpée).

GUIDE BOUCHERIE METRO

Gestion de la charte fraicheur
Traiter quotidiennement la charte fraicheur.
w Si les produits sont retirés le matin avant I'ouverture :
F ) 34 | t , d retirer tous les produits dont la DLC = jour méme + charte
- Exemple : le 11/05/02 au matin, avec une charte de 2 jours,
1gu re_ " Qua Ie eS_ EE— retirer toutes les DLC = 13/05/02 et moins
p rOdU ItS en rayon = SU Ite w Si les produits sont retirés dans la journée ou le soir :
retirer tous les produits dont la DLC = lendemain + charte
Exemple : le 10/05/02 au soir, avec une charte de 2 jours,
retirer toutes les DLC = 13/05/02 et moins

» ASTUCE : créer un fichier excel qui, tous les jours, en fonction de la date,
édite les dates a retirer. Pour plus d'informations, vous pouvez contacter le
¥ Service Qualité.

:
:
6
3

RESPECT DES ROTATIONS

Appliquer la régle du FIFO (* First In, First Out *, ou * 1er entré, Ter sorti *) :
w pour le stockage
w pour la mise en rayon

LA DATE LIMITE DE DECOUPE (DLD)

[ Elle définit le dernier jour autorisé pour découper une carcasse. ]
Elle est définie par rapport 3 la date d'abattage :

w Agneau : DLD = date d'abattage + 7 jours

w Porc : DLD = date d'abattage + 4 jours

w Boeuf : DLD = date d'abattage + 10 jours

w Veau : DLD = date d'abattage + 7 jours

Une fois la DLD dépassée, les carcasses ne peuvent plus étre découpées mais
seulement vendues en entier.

Date

Vente en l'état
™" uniquement
PAS DE DECOUPE

Découpe ou
vente en I'état

MIS-400) Version 1 da 07/10/01

63/88



Figure 35 : Intercalaire
chapitre 5 « La tracabilité
des produits »
Dans ce chapitre nous
<+ définissons la tracabilité et
expliquons les régles que le
personnel de rayon doit
respecter pour maintenir
cette tracabilité.

La tracabilit

OBJECTIF :
La tragabilité permet de retrouver Phistorique d'un produit.
Faux-Filet

I Vache 112 }_‘
.
[} ory
-
Vache 114 I"

Vache 115 |..
- Un seul code
-.- Lotz | article METRO :
L N® 4568971
[Nache1i7 |

| Vache 118 }-.
I~

e 12 o /]

| Vache 120 I/

5-La TRACARILITE DES PREDEITS

Figure 36 : La tracabilité

Explication de la tracabilité,

en distinguant la tracabilité¢ ——*
amont et la tracabilité aval.

Fournisseur Enlrepdl METRD

C TRACABILITE AMONT
En cas de réc nous identi le i qui peut

jusqu’a lorigine du praduit.

TRACABILITE AVAL D
Lorsqu’un lot présente un défaut, nous identifions les clients qui ont acheté
le produit concemnd (systime de calsse ERIK) : cf. fiche alerte.
Pour tous les produits vendus en I'éat, [a tragabilité est assurée par :

e numéro de lot du fournisseur figurant sur P'étiquette,
W e code article METRO),

MES-ADOL Vershin 1 dhs 0710083
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La tracabilité en découpe
boucherie : mode d'emploi

E
-
5
:
2

@ En réception

Sur chague piéce susceptible d'étre découpée, agrafer |'étiquette AT

réception (of, ci-contre) sur I'éiguette fournisseur. Cela permet de ——

donner un numéro de lot METRO & la piece. o iar

[Numéro de fot = g de réception + code article METRO'—_’
—_ |
Etiquette de réception

0 Lors de la découpe
1508 I"éticy de réception et |'étig i
15 jours (pour conserver [a trace des piéces découpées)
2, Apposer une éiquette tragabilité sur chaque conditionnement contenant des
morceaux de la découpe :
* Le numéro de lot est le méme que celui de la pigce initiale
* La DLC = date de découpe + 4 jours (attention, si la nouvelle DLC
est supérieure & la DLC du fournisseur, indiquer la DLC
du foumnisseur sur I'étiquette découpe)
Le client doit conserver cette éiquette tragabilité,

pendant au moins

En l'absence de découpe, laisser |'étig avec 'éti réception
METRO sur |a pigce.
Modéle des étiquettes tragabilité
Pour Pagneas el le porc Pour b baewl / veaw frangais Pour le bovui / veau de 'UE
RSO
Pl
hat |
Elewd -
’;hﬂﬂ—-
Maurirn o oprtmers
I de Lo METRD
Entourer les 1 de LOT METRO
mentions utiles et Rwwei

AMIS4803 Vershon 1 du 7710703

Figure 37 : La tracabilité
en découpe boucherie :
mode d’emploi

Description des regles a
observer, des étiquettes a
remplir, afin de conserver la
tracabilité lors de I’activité
de découpe en boucherie.

Matériel utilisé pour
la tracabilité en découpe

Figure 38 : Matériel utilisé
pour la tracabilité en
découpe

Présentation du matériel a
disposition du personnel de
rayon pour étiqueter
convenablement les
produits.

Rappel des trois regles
indispensables a respecter
afin de maintenir la
tracabilité.

—
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Présentation

Fixer les agrafes dans les aponévroses ou les graisses : éviter de les fixer dans les
muscles.

Nettoyage et désinfection :
* Pistolet : nettoyer tous les jours avec des lingettes désinfectantes.
« Aiguilles : démonter et désinfecter avec du Siccasept plus. Rincer soigneusement,

Le fascicule * Tragabilité dans I'atelier de découpe en boucherie * expose :
 la procédure de tragabilité de fagon détaillée
* comment et ol commander le matériel nécessaire (pistolet, aiguilles, agrafes)

Si vous ne détenez pas ce fascicule, vous pouvez en faire la demande au Service Qualité,

5-La traasiute oes proouins B
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Figure 39 : Intercalaire
chapitre 6 « La gestion des
alertes et des non-
conformités »

Dans ce chapitre, nous
expliquons comment

v
~+
<> T
5&?;‘} 3
/
. =) 2 -
] (]
Figure 40 : Traitement des
alertes
Définition d’une alerte en
expliquant les differentes
>

actions selon le risque pour
la santé

Explication du réle du chef
de rayon dans le traitement
d’une alerte.

doivent étre gérées les
alertes alimentaires et
comment interpréter les
analyses microbiologiques
qui sont réalisées.

Traitement
des alertes

Définition : Une alerte est déclenchée lorsqu’un ou plusieurs lots d'une]
référence commercialisée se révélent étre non-conformes.
Laction & mener dépend de la gravité de la non-coniormité :

pour la santé humaine ou éliquetage non-conforme :
Retrait des produits des ravons

wRISQUE " FAIBLE " pour la santé humaine :
Retrait des produits des rayons et affichage d'un communiqué client  l'entrée de
lentrepdt et dans le rayon

wRISQUE " ELEVE " pour la santé humaine :
Retrait des produits des rayons et rappel des produits déja vendus aux clients par
téléphone et par courrier
Marche i suivre pour les entrepdts concernés par l'alerte ;
o Réception du message d'alerte
9 Traitement de I'alerte selon les cansignes contenues dans le message d'alerte
e Renvol de I'accusé de réception complété au Service Qualité
e Archivage des alertes par le chef de département

(Réle du chef de rayorn

1 Sassurer que les produits ont é1¢ rapidement retirés des rayons et qu'ils ont é1é
correctement isolés, identifiés et détruits ou retournés sur demande du Service Qualité,

2 S'assurer, lorsque le message d'alerte le demande, que le communigqué client est
présent dans le rayon et a Ventrée du magasin et est bien visible par les clients,

3 Sassurer que I'accusé de réception a bien été renvoyé, complété au Service Qualité.

1 du 07101

4 Former et inf les collak de la démarche i suivre en cas d'alerte afin qu'a
tout moment une personne du rayon soit en mesure de réagir.

5 Désigner le collab

qui sera resy ble du trai des alertes en cas d'absence

66/88
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BOUCHERIE METR

Message d’alerte/
t

Accusé de traitemen

Message d'alerte

OBJECTIF : Informer le directeur, ALERTE URGENTE

le chef de département et le chef de rayon | | === T ——
de la nature de Ialerte, ses causes, les e

produits concernés et la procédure 3 suivre. s

dénomination commerciale, ke nom du fournisseur,

Les produits concemés sont identifiés par leur
fe N dut lot, la DLUO ou la DLE et le code artiche METRO. L

Devenir des produits retirés

Le Service Qualité détermine les modalités 3 sulvre

pour chague alerte (destruction, consigne, retour,
limination par voie d'ég

ge...)
Rappel client

Un affichage ou un rappel client peuwt étre demandsé en fonction de la gravité de |'alente,
dans ce cas, les messages types vous sont fournis, en annexes, par le Serviee Qualité,

Accusé de traitement de I'alerte

OBJECTIF :
Informer le Service Qualité que Falerte a

ACCUSE DE TRAITEMENT €6 reque ot Iraiide,

DE L*ALERTE DU ...\,

s

— [ te nombre de cOVM® détruits ou consigés sera
sur Faccusé de traitemend de Ialerte,

~)

Compilation des données

Aprés compilation des données, un avoir sera établi par plate-forme ou par le
fournisseur et répercuté sur chaque entrepét

*COVM= Conditionnement Colis Vente METRO

Figure 42 : Analyses
microbiologiques

Dans le cadre du plan
HACCP, des analyses
microbiologiques sont
réalisées par un laboratoire —— »
extérieur.

Nous expliquons ainsi au
chef de rayon le
déroulement des analyses et
la signification des germes
recherchés.

s 1 b 710D

B-La GESTION BES ALERTES ET DES MON-CONFORMITES |]

Figure 41 : Message
d’alerte / Accusé de

traitement d’alerte
Explication des messages
qui sont échangés lors dune
alerte entre le service qualite
et le chef de rayon, afin que
leur réactivité soit maximale
et qu’il n’y ait pas d’erreur
d’interprétation.

MIS-S001 Version 1 de 07/10/038

GUIDE

Analyses microbio-
logiques des produits

OBJECTIF :
S'assurer que les produits commercialisis sont sains.
Déroulement
i Deux produits sont prélevés tous les 45 jours par nstitut Pasteur de Lille dans e rayon
houcherie.

wLes produits sont prélevés soit au hasard, soit en ciblant certains fournisseurs.
wiles produits seront analysés par le laboratoire le dermier jour de leur DLC afin
de sassurer qu'ils sont conformes pendant toute leur durde de vie.
wiles résultats vous sont envoyis par courrier,
wile Service Qualité regoit les résultats par fax immédiatement de I'lnstitut Pasteur de Lille en
cas de résultats non-conformes et entreprend des actions comectives aupris du fournisseur,

'BACTERIES | PATHOGENE ORIGINE DE LA CONTAMINATION.
Microorganismes Non Traduil une quantité importante de bactéries sur la matitre
A30°C jpremitre (ce ne sont pas des bactéries pathogé
Une rupture de chaine du froid peut entraines une forte aug-
mentation du nombre de germes

Coliformes totaux Possible Déiaut de maitrise d'hygiéne générale survenu lors de Fune
des élapes de la vie du produit

| Salmonella oul Matiére premiére contaminée (le pore et la volaille sont plus
susceplibles d’étre contaminés que les autres viandes)
Mauvaise hygitne du persannel
ATTENTION : certaines personnes peuvent étre porteuses de
Salmonella sans le savoir et rejeler des bactéries dans les
selles. Le lavage soigneux des mains i L sortie des toflettes est
donc indispensable lorsqu'on manipule des aliments

Anaérobies oul Contamination par I'environnement

sulfito-réducteurs

(CL. perfringens)

Staphylocoque oul Matiire premiére contaminde
Contamination par ke personnel (cette bactérie est souvent
présente sur la peau ef les mugquewses : attention lors de plaie
suppurde, de rhume...)
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INTERPRETATIONS DES RESULTATS

(=

=B ED

CERTIFICAT D'ANALYSE
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Figure 44 : Intercalaire
chapitre 7 « La réactivité
et le groupe de pilotage »
Dans ce chapitre, nous
expliquons comment un
chef de rayon doit réagir
lorsqu’un écart est constaté
et comment fonctionnent les
groupes de pilotage.

IS0 Vrrvien | du 8710001
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Figure 43 : Analyses
microbiologiques - Suite
Nous expliquons au chef de

<«——— rayon comment lire un

résultat d’analyse, et quelles
sont les actions correctives a
mettre en place selon le
résultat.

et le groupe
de pilotage

7




GUIDE

BOUCHERIE METRO)

r - - r

Reactivité |}

:

=
:.:s r:::rli:'::‘e:‘lwlnaf:li::::a réagir rapidement et a corriger erﬁcmmem] = Fiqure 45 : Réactivité

. 5 Explication de la demarche
:32?_,‘:&5;532:? i a mettre en place lorsque

o En peranence parle pesormel i reyon qul urvelle dréveniiels des écarts sont relevés.

dysfonctionnements,
s Par un contrdle rigulier du rayon par le chef de département ou le directeur,
wi Par les auditeurs du CVPA lors de leur visite trimestrielle,
wi Par I'Institut Pasteur de Lille au travers de leurs analyses microbiologiques,
w Par les contriles officiels : DGCCRF (fraudes) ou DSV (vétérinaires).

EN CAS D'ECART, LES ETAPES
SUIVANTES SERONT SUIVIES POUR
METTRE EN PLACE UN PLAN D’ACTION :

w Chercher la ou les causes des écarts
Lors qu'un écart est détecté, se servir de la rigle des 5 m : 5 grandes causes peuvent élre
a l'origine d'un écart :
* Maticre premire (mauvaise qualité, ...}
= Matériel (inadapté, mal réglé, sale, ...)
* Milieu llocaux sales, température trop élevée, présence de nuisibles, ...J
* Méthode (mauvaises rotations, non respect des régles d'or de la découpe,
mauvaise organisation ...}
= Main d'ceuvre (mains mal lavées, tenues sales, personnel malade sans
protection, ...
Lanalyse de la cause est fondamentale pour trouver les actions correctives bes plus adaptées

w Définir les actions correctives a mettre en place

w Définir le ou les responsable(s) de la mise en aruvre des actions correctives
wi Définir un delai de mise en place des actions correctives

wi Vérifier la mise en ceuvre des actions correctives

w Vérifier 'efficacité des mesures mises en place

MIS-S003 Version 1 i 077100

BOUCHERIE METHO

g
POUR FORMALISER TOUS CES POINTS, E
REDIGER UN PLAN D'ACTION. £
g
F i g ure 46 : Réactivité _ Exemple de plan d'action E
SU ite ECART M6 | comtonve | meeonsans | Aurius | YREONION | vAUDAToN E
) LORHATE CAUSES A ENGAGER ' i eveeuvee | vemcact | 8
Nous expliquons au chef de o | = 3
rayon comment rédiger un S| sdee | oide
, . Responsable | Améliorer | Chefde | Immidiat
plan d’action, et comment i | s bt oomantintin| A Sy | St
. satisiaisante de la entre le rayon entretien chef chel
fonctionnent les groupes de blude | pome | dicwric | PR
. = e ou de
pi Iotages. d,'m"“,w‘“" S| e | e Fauditeur
: non respecice de cvRA
Ces derniers correspondent —» ] o
a des groupes de personnes oo
(chef de département, chef
de rayon, responsable (Les groupes de pilotage HACCP )
entretien,...) concernées par E:'.:::._“:.L;"f"‘.,“;‘::.:’::1.:’;?:;‘5:1"&";'.:";3;:;’;2?:::’;1:,."3:;“““ SR
.z - Missions des groupes de pilotage <)
des non-COnfOrm Ites afl n mﬁﬁan ﬁﬁmmqm peuvent provenir des différentes sources d'informations
y = Etablir un _pl:n Ei'aninm correctives (aprés le constat) et/ou préventives (avant que la non-
d en trouver Ies causes et Ies fngénf:ﬂ‘z::y\:::lm méthodes, les responsabilités et les délais nécessaires a la mise en euvre
solutions. Les chefs de s & chague réunion de Favancée ot de Vefficacité des actions
. * Informer les services concernés (qualité, achal, travaux) en cas de non-conformité majeure
rayon sont partles prenantes o i s o o ol o
dans ces réunions. e Dt de Fenrpi
e L ;
o « rayon concernés ainsi que le personnel de E
3:‘“““ début de réunion, un des membres :ﬂésigné fwﬂn::“mppomr 2 il prendra des notes afin 3
retranscrire le déroulement de [a réunion et des décisions prises. Une copie du plan d'action sera =
alors diffusée 3 Fensemble des membres du groupe de pilotage éi
Fréquence des réunions )
ﬂmlw (au moins une fois par trimestre). ;
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Figure48 :La
réglementation

Présentation des textes
touchant directement
I’activité du rayon
boucherie : la directive
93/43/CEE, I'arrété du 17
mars 1992 et I’arrété du 03
avril 1996.

Nous présentons les
chapitres principaux les
concernant en insérant des
extraits ou en résumant
certains articles.

—

1 i 071000
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Figure 47 : Intercalaire
chapitre 8 « La
réglementation en
vigueur »

Dans ce chapitre, nous
justifions une partie des
regles qui sont imposées au
chef de rayon en présentant
la réglementation les
concernant.

La reglementation

-

BOUCHERIE MET

LA DIRECTIVE EUROPEENNE 93/43/CE

SUR “I’'HYGIENE DES DENREES ALIMENTAIRES”
La directive éablit le principe de la responsabilisation des opérateurs et instaure 'obligation
de résultats pour [a protection de la santé du consommateur.
Pour mettre en pratique cette responsabilisation, la directive fait référence 3 I'obligation
deffectuer des autocontriles selon les principes du systéme HACCP,
Pour mettre en ceuvre ces Autocontriles, les professionnels peuvent faire référence i des
Guides de Bonnes Pratiques d'Hygiéne.
La Fi ion Professionelle est considérée comme un élément essentiel de celte res-

ponsabilisation,
Ces différents éléments se retrouvent dans des Arrétés qui sont les textes de transposition
de la directive dans le droit frangais, =

Chague entrepit est agréé pour 3 activités :
Entreposage des denrdes alimentaires

» Découpe de viandes de boucherie

! Manipulation des produits de la péche (et filetage) ¥

METRO a le statut de grossiste et est donc soumis & une réglementation différente de celle

de la grande distribution.

Les arrétés du 03/04/96 et du 17/03/92 définissent les régles qui doivent étre respectées

dans votre rayon boucherie, Ils vous sont prissentés ci-ds i en deétaill

certains points qui vous concernent directement.

L'ARRETE DU 17 MARS 1992 : ATELIERS DE DECOUPE
relatif aux conditions auxquelles doivent satisfaire les établi se
livrant a la préparation et & la mise sur le marché de viandes d’animaux
de boucherie, découpées, désossées ou non.

TITRE I : Conditions d'installation et d'éq)
* Le bois est interdit en présence de viandes nues.
* Les produits de nettoyage sont placés dans un local ou une armaire spécifique
* Les matériaux d’'emballage et de conditi sont protégés des contaminations

TITRE 11 : Conditions hygiéni de foncti
Chapitre | : Hygiéne du personnel
* « Le personnel est tenu i la plus grande propreté corporelle et vestimentaire »
. Imn‘i:e( désinfection des mains plusieurs fois dans [a journée « en particulier 3 la
sortie toilettes »
* Chapitre Il : Hygiéne du matériel et des locaux
= « Parfait éa1 d’entretien et de propreté » des locaux et du matériel
* Les produits d' ien doivent étre ¢ es i la régh At
' Chapitre Il : Hygiéne du fonctionnement
* Verification des viandes avant la découpe (avec parage si nécessaire)
= Eviter de souiller les viandes lors de la découpe
* Interdiction de planter les couteaux dans les viandes

B-La RESLEMENTATION (3 VICREUR




* Pendant la découpe, la température du local doit étre inférieure ou égale 3 12°C
* Mise au froid immédiat aprés la découpe

* Fas d'entreposage directement au sol des viandes ou de leur récipient

* Les viandes ne doivent pas rentrer en contact avec les diécl

Figure49 : La
réglementation - Suite

B-LA REGLEMINTATION EN VIGUEUR

TITRE 111 : Conditi ballag quetag porl el mise en venle
= Conditionnement immeédiat aprés la décou)
* Les viandes emballées (cartons) ne peuvent étre entreposées avec des viandes nues
* Une fois conditionnédes, les viandes doivent étre placdes dans un local prévu a cet effet
* Respect de 'HACCP
= Obligation de tragabilité

L'ARRETE DU 03 AVRIL 1996
fixant les conditions d’agrément des ETABLISSEMENTS D'ENTREPOSAGE
des denrées animales et d'origine animale

TITRE Il : Conditions générales applicables i tous les établi
++ Chapitre | : Conditions d'install. et d'équi Jéfinition de la structure et de

Forganisation des locaus...)
* Les produits de nettoyage / désinfection doivent &tre ranges.
« Chapitre Il : Hygiéne des locaux et du matériel
= Murs et sols lisses, facile & nettoyer
+ Chapitre 111 : Hygiéne du personnel
* Viternents et chaussures propires
* Interdiction de fumer, boire et manger
+ Chapitre IV : Hw&m de l'entreposage
= Denrdes emballées sépardes des denrdes nues
* Pas d'entreposage & méme le sol
+ Chapitre V : Autocontrole
= Obligation d’npplitiu!_‘l le systeme HACCP
© Chapitre VI : Tragabilité

* Registre ol sont conservées les infe ions p de a l'origine des
produits entreposés

* Mise en place d'un systéme permettant la relation entre les produits entrant et les pro-
duits sortant

* Un mauvais étiquetage entraine un retrait de la commercialisation

TITRE 11l : Conditions particuliéres d'agrément applicables aux établissements

fone sous temp dirigée
* Produits réfrigérés : Température comprise entre la température de congélation et la
imale de col i fiquée par le fabricant (si absence de cette
donniée, retenir la temy imale régl i ionnée au chapitre Tem-

pérature du présent guide)

* Transfert rapide des denrées entre les locaux réfrigérés pour éviter les variations de

température
= En cas d'incident de froid, la preuve des mesures cormectives effectuées doit étre
consignée

bl "

. automati la

2 gl paur les chambres froides
de plus de 10 m?
TITRE IV : Conditions applicables aux centres d’emballage et de conditionnement
* Liew réservé 3 'entreposage des matériaux d'emballage, protégés des poussiéres et

des contaminants
* Les conditionnements ne peuvent contenir que des viandes issues de la méme
espice

MIS-4D03 Version 1 da 07/10/03
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Figure 50 : Intercalaire
chapitre 9 « Annexes »

Ce chapitre a été prévu pour
que le chef de rayon puisse
garder dans son Guide
Qualité Boucherie des
documents relatifs a la
qualité. Pour exemple, nous
leur avons transmis toutes
les spécifications des
viandes de bceuf et de veau
a mettre dans ces annexes.
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3.4.3 — Principales différences des autres guides de bonnes pratigues par rapport a
celui du rayon boucherie

Comme vu ci-dessus, les guides de bonnes pratiques des rayons autres que le rayon
boucherie, n’étaient pas définis en détail a la fin de ma mission. Néanmoins sont présentées
ci-dessous les principales différences de composition entre le guide boucherie et les autres
guides.

Pour le guide de bonnes pratiques Rayon Marée :

I développera en plus le glacage, la grille de cotation fraicheur CEE, le code couleur en
réception (une couleur par jour de la semaine), la nouvelle réglementation marée concernant
I’étiquetage, les regles d’hygiene en filetage et de présentation des produits en rayon, les
produits filieres METRO. Par contre, il n’y a pas de prélevement de surface réalisé en marée.

Pour le guide de bonnes pratiques Rayon Entreposage :
L’hygiéne sera beaucoup moins développée, tous les produits étant emballés, et il n’y a
pas d’analyse microbiologique réalisée (ni analyse de produits, ni prélevement de surface).

Pour le guide de bonnes pratiques Rayon Fruits & Légumes :

Comme le guide entreposage, I’hygiene est beaucoup moins développée (produits peu
sensibles) qu’en boucherie. Il n’y a pas d’analyse microbiologique réalisée (ni analyse de
produits, ni prélévement de surface).

Il développera en plus les produits filieres METRO, et les critéres de qualité des différents
produits. La maitrise de la chaine du froid sera toujours présente compte tenu de la présence
de produits de 4éme gamme.

4 — La diffusion des guides de bonnes pratiques rayon

Ces guides de bonnes pratiques rayon ne doivent pas étre diffusés au personnel sans
explication ni formation. Un document laissé tel quel au personnel serait voué a I’oubli. I
faudra ainsi mettre en place une véritable démarche pédagogique afin que ces documents
soient intégrés et utilisés dans les entrep6ts, permettant que les regles contenues dans les
manuels HACCP soient appliquées sur le terrain.

Le service de formation de METRO Cash & Carry France sera donc chargé de transmettre
ces documents aux différents chefs de rayon au travers de réunions de formation. Les chefs de
rayon transmettront ensuite les guides approvisionneur-vendeurs a leur personnel de rayon.

Au cours de ma mission au sein de la direction qualité de la société METRO Cash & Carry
France, nous avons refondu I’HACCP des rayons frais des entrep6ts METRO. Or, nous ne
pouvions mettre en place un véritable systtme HACCP, étant donné que tous les points
auraient été des CCP, et qu’il nous était impossible de traiter tous ces points comme des CCP.
Nous avons donc élaboré des guides de bonnes pratiques d’hygiene (nommés manuels
HACCP) sur les principes de I’ HACCP. Puis.nous avons concu.des /documents permettant
d’appliquer dans les rayons des entrepots METRO les bonnes pratiques d’hygiénes définies.
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Differents types de documents ont été definis correspondant a des niveaux de personnels
différents dans les entrep6ts :

- un manuel directeur,

- un guide entretien,

- des guides de bonnes pratiques rayon,

- des guides pour les approvisionneur-vendeurs.

Le contenu et la forme de chaque document ont du étre adaptés a leurs destinataires. Seul
le guide de bonnes pratiques boucherie était achevé a la fin de ma mission.

Par la suite, il conviendra de vérifier, notamment grace a des audits qui sont réalisés
trimestriellement dans chaque entrepdt, que les régles d’hygiéne et de sécurité des aliments
communiquées dans les guide des bonnes pratiques rayon sont bien appliquées par le
personnel d’exécution.
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CONCLUSION

Le Codex Alimentarius a défini, au niveau international, les bonnes pratiques d’hygiene et
I’HACCP. Le GIS d’Alfort, dans le souci d’harmoniser I’interprétation de la méthode
HACCP, a élaboré un texte explicitant cette derniére. Dans le cadre réglementaire, la directive
93/43/CEE a imposé la mise en place des bonnes pratiques d’hygiéne et des principes de
I’HACCP, obligation qui sera relayée par les arrétés nationaux. Enfin le contexte normatif
tente d’établir, au niveau frangais, une définition normative claire de la méthode HACCP, et
au niveau international, un systeme de management de la sécurité et de la salubrité inspiré de
la structure de la méthode HACCP. Tous ces textes précisent que les bonnes pratiques
d’hygiene doivent étre mises en oeuvre préalablement au systeme HACCP. lls s’accordent
également a dire que ce dernier ne peut étre mis en place que si un ou plusieurs CCP peuvent
étre identifiés. Sinon, une gestion des bonnes pratiques d’hygiéne selon les principes de
I’THACCP doit étre adoptée.

Au cours de ma mission au sein de la direction qualité de la société METRO Cash & Carry
France, la refonte des plans HACCP a mis en évidence I’impossibilité de mettre en place un
vrai systtme HACCP. En effet, tous les points du procédé de fabrication peuvent étre
considerés comme des CPP alors qu’il est impossible de traiter chaque point comme des CCP.
Nous avons donc élaboré des guides de bonnes pratiques d’hygiéne par rayon, basés sur les
principes de ’THACCP. Ces guides de bonnes pratiques d’hygiene sont ensuite relayées sur le
terrain par des documents d’application terrain, notamment des guides de bonnes pratiques
rayon. Le guide de bonnes pratiques rayon boucherie avait ainsi été achevé a la fin de ma
mission. Il conviendra par la suite de s’assurer que ces recommandations sont appliquées par
le personnel des rayons.

Un systeme basé sur I’HACCP est aujourd’hui mis en place dans quasiment toutes les
entreprises du secteur agro-alimentaire. Son efficacité est nécessaire pour assurer la sécurité
des aliments. L’étape suivante sera vraisemblablement, si elle n’a pas déja eté réalisée, la
certification de ces entreprises, notamment au titre de la norme 1SO/DIS/22000 : 2004. En
effet, cette derniere franchit une étape supplémentaire en incluant les bonnes pratiques
d’hygiene dans une structure analogue a celle du systeme HACCP.

Néanmoins, les contraintes techniques et économiques liées a la sécurité des aliments et
imposées aux entreprises sont en décalage avec I’ignorance et les mauvaises pratiques des
consommateurs. Pour exemple, on peut citer I’étude « Evaluation de la chaine du froid des
produits réfrigérés en France » réalisée en 2001, 2002 et 2003 par le Cemagref. En effet, cette
étude a montré que les ruptures de chaine du froid étaient de I’ordre de quatre fois plus
frégquentes chez les consommateurs que chez les professionnels.

La prochaine étape de I’amélioration de la sécurité des aliments passera donc, selon moi,
par I’information voire la formation des consommateurs.
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LISTE DES ABREVIATIONS

- AFNOR : Agence Francgaise de NORmalisation

- AFSSA : Agence Francaise de Sécurité Sanitaire des Aliments
- BPH : Bonnes Pratiques D’hygiéene

- CCP : Points Critiques pour la maitrise (Critical Control Point)
- DDSV : Direction Départementale des Services Vétérinaires

- DGAL : Direction Générale de I’Alimentation

- DGCCREF : Direction Générale de la Concurrence, de la Consommation et de la
Répression des Fraudes

- DGS : Direction Générale de la sante

- DLC : Date Limite de Consommation

- FCD : Fédération du Commerce et de la Distribution

- FSM : Management de la Sécurité des Aliments (Food Safety Management)
- GIS: Groupement d’Intérét Scientifique

- HACCP : Analyse des Dangers - Points Critiques pour leur Maitrise (Hazard analysis
- Critical Control Point)

- I1SO: International Standard Organisation

- SSM : Mesures de Sécurité de Soutien (Supportive Safety Measures)
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Annexe | : Arbre de décision pour identifier les CCP extrait du Codex Alimentarius.

Codex Alimentarius Food Hygiene

DIAGRAM 2
EXAMPLE OF DECISION TREE TO IDENTIFY CCPS
(answer questions in sequence)

a1 Do preventative control maa:ures\\
exist? /
No Modity steps in Ihe\
process or pwduclj/
“1s control at this step /j
necessary for safety? / > Yas
C No Not a CCP Stop *

Is the step specifically designed to
Q2 eliminate or reduce the likely occurrence Yes

of a hazard to an acceptable level? **

(Ne )
Could contamination with identitied
a3 hazard(s) occur in excess of

acceptable level(s) or could these
increase to unacceptable levels? **

-

Yes

Will a subsequen! step eliminate
Q4 identified hazard(s) or reduce likely
occurrence lo acceptable level(s)? **

No _ Criti_cai Cdnir;l ;’Bi_m -
(CCP)

Nota CCP j——p' Stop * )
\ J
* Proceed to the next

identified hazard in the
described process

** Acceptable and unacceptable
levels need to be determined within
the overall objectives in identifying

the CCPs of the HACCP plans
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Annexe 11 : Présentation de la société METRO Cash & Carry France
et des entrepots METRO.

A — Lasociété METRO Cash & Carry FRANCE

La société METRO Cash & Carry France, créée en 1970, est une filiale du groupe
METRO dont le siege est a DUSSELDORF.
La societé METRO Cash & Carry France exerce une activité de libre service de gros, c’est
a dire gu’elle est constituée d’entrepdts, correspondant a des points de vente dans lesquels
seuls les professionnels peuvent s’approvisionner. Son chiffre d’affaire s’éléve a environ 3
Milliards d’euros par an, le secteur alimentaire représentant 80 % de ce chiffre d’affaire.
METRO Cash & Carry France fournit, par I’intermédiaire de ses 75 entrep0ts répartis sur
toute la France, des produits alimentaires exclusivement a des professionnels. Ces
professionnels sont par ordre d’importance :
- des restaurateurs
- des épiciers
- des bouchers / charcutiers
- des boulangers / patissiers

METRO Cash & Carry France a une organisation centralisée : bien qu’il existe des achats
locaux (réalisés directement par les entrepbts) ou régionaux (quelques entrepdts d’une méme
région s’approvisionnent directement chez un fournisseur), la majorité des achats se traitent
au niveau national. De plus, il y a une direction qualité unique pour I’ensemble des entrepéts.

L annexe | expose le principe de distribution de la société METRO Cash & Carry France.

B — Les entrepots METRO

Il'y a 75 entrepdts METRO répartis sur toute la France. Ces entrepbts, qui couvrent
chacun une superficie de 3000 a 16 000 m2, ont tous été congus avec la méme organisation.
Dans le domaine alimentaire, ils sont constitués de deux secteurs :

- le secteur sec (conserve, farine, boissons...)
- le secteur frais, qui comprend six rayons :
o le rayon boucherie
le rayon maree
le rayon fruits-et-légumes
le rayon BOF (Beurre-{Euf-Fromage
le rayon charcuterie
o lerayon surgelé

Ces trois derniers rayons (BOF, charcuterie, surgelés) sont regroupés sous le terme rayon

entreposage.

O0O0oOo
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Annexe 111 : Organigramme du personnel dans les entrepéts METRO.

Directeur d’entrep6t

\ 4

Chef de département frais

A 4

\ 4

Chefs de rayon

Boucherie Marée Fruits-et-

légumes

Entreposage

Produits secs)

(BOF - Charcuterie — Surgelés —

S

l

Chefs de rayon adjoints

S S

l

Approvisionneurs vendeurs
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Annexe 1V : Modele du tableau d’analyse des dangers et des moyens de maitrise des manuels HACCP.

Présentation d’un tableau type d’analyse des dangers et des moyens de maitrise par étape

Etape n : nom de I'étape

MOYENS DE MAITRISE

DANGERS

MESURES
PREVENTIVES

N° DE FICHES

CONTROLE

Surveillance

Enregistrement

MESURES
CORRECTIVES

Tout facteur ou activité susceptible
d’entrainer I'apparition d'un danger :

-  CONTAMINATION
(microbiologique, chimigue ou
physique)

- MULTIPLICATION

Etude parles5 M
(Matiéres premiéres, Méthode, Milieu,
Main d’ceuvre et Matériel)

Mesures a prendre
pour prévenir ou
éliminer le danger
énoncé

Référence aux N°
des fiches de
bonnes pratiques
gui développent
les moyens de
maitrise mis en
place

Observations ou
mesures permettant
de vérifier la bonne
application des
mesures préventives
T = température

V = visuel

A = analyse

D = document
(cdc=cahier des
charges)

Au = Audit

F = formation

OUI, s'il existe des
documents faisant
état de résultats
obtenus ou
apportant la preuve
de la réalisation
d’une activité (N° du
document
d’enregistrement si
ce dernier est
formalisé)

Mesures a prendre
lorsque la
surveillance indique
gue le danger n'a
pas été maitrisé

NB : Les limites critiques, lorsqu’elles existent, sont présentées dans les fiches de bonnes pratiques.
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Annexe V : Tableau d’analyse des dangers pour I’étape 14 du rayon boucherie: conditionnement, pesee et étiquetage des produits non transformés (2

pages)
ETAPE 14 : Conditionnement, pesée et étiquetage des produits non transformes
DANGERS MESURES PREVENTIVES N° DE CONTROLE MESURES CORRECTIVES
FICHES - -
Surveillance | Enregis-
-trement
CONTAMINATION MICROBIOLOGIQUE DES
VIANDES
Matiére premiére
- Fraicheur des morceaux conditionnés | Controle des morceaux prélevés (DLC, aspect, | 9o | v o Retrait et élimination des morceaux de |
couleur, odeur) qualité médiocre
Rotations et charte fraicheur 10 \% Retrait et élimination des produits hors-
charte
Renouveler la formation aux BPH
Méthode
- Contact entre viandes nues d'espéces | Pas de conditionnement de viandesnues | 10 | v o Renouveler la formation aux BPH |
différentes d’especes différentes dans le méme
conditionnement
Milieu
-Hygiéne des locaux insuffisante | Plan de nettoyage/désinfecton | 5 | VAR Oui (FOB | Renouveler le nettoyage/désinfection |
00) Réorganiser le nettoyage/désinfection en
redéfinissant les responsabilités de chacun
Main d’'ceuvre
- Etat de santé du personnel | Visite médicale annuelle | 6 | D | ou | ]
Sensibilisation du personnel a signaler leurs 6 F Renouveler la formation aux BPH
maladies
Protection des plaies par des pansements 6 \%
étanches ou le port de gants jetables
- Manipulations non hygiéniques parle | Formation aux BPH en boucherie | 7 F ] Oui  |Renouveler la formation aux BPH |
personnel Port de calots papiers 8 \%
LVCNM fonctionnel derriére la banque de vente et 8 \% Approvisionner en calots, savon et essuie-

dans le local de découpe avec du savon
bactéricide et des essuie-mains a usage unique
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- Tenues de travail sales Deux tenues de travail propres disponibles par 8 \% Révision de la prestation blanchisserie
jour
Séparation des tenues propres et sales 8 \% Réorganisation des vestiaires
Utilisation d’un tablier plastique jetable 8 \
Matériel
- Matériau de conditionnement contaminé | Matériaux de conditionnement rangés dans un bac | 3 | v ] Jeter tout matériau de conditionnement |
inox souillé
- Conditonnement altéré | Vérification aprés conditionnement, de lntégrité | 10 | v ] Changer de conditonnement |
____________________________________________________ dusacplastique ]
- Contamination par les emballages des Elimination des cartons et emballages avant la 1 \% Renouveler la formation aux BPH
conditionnements | zone«produitsnus » |l ]
- Contamination par la balance Conditionnement réalisé avant la pesée 10 \ Renouveler la formation aux BPH
- Fuite des évaporateurs | Entretien et maintenance du matériel frigorifique | 4 | v ] Réparer le matériel et déplacer les produits |
MULTIPLICATION DES MICROORGANISMES
Méthode
- Temps d'attente des produits hors froid | Immédiatement aprés le conditionnement, la | 4 | T | Oui (FOB | Instruction du service qualité : actionen |
pesée et I'étiquetage, mise en chambre froide, 00) fonction de I'élévation de température subie
dans la zone commande, ou remise directe au par les produits et de la durée de la rupture
consommateur de la chaine du froid
Milieu
-Température de la halle réfrigérée trop élevée |T°CentreOet2°C,+-2°C | 4 T Oui | Instruction du service qualité : actionen |
Contréle continu de la température avec un seuil (Informati | fonction de I'élévation de température subie
d’alerte (=5°C) que ou | par les produits et de la durée de la rupture
Affichage des températures 4 \% disque) | de la chaine du froid
Réparation du matériel frigorifique
CONTAMINATION CHIMIQUE DES VIANDES
Méthode
- Balance mal rincée apréesle | FormationauxBPH | 5 | v Renouveler la formation aux BPH |
nettoyage/désinfection Conditionnement des viandes réalisé avant la 10 \Y,
pesée
Matériel ]
- Contamination chimique des viandes par le Utilisation de matériau de conditionnement agréé 3 D Changer de référence de matériau de

matériau de conditionnement

pour le contact alimentaire

conditionnement
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\ Annexe VI : Modele des fiches de bonnes pratiques des manuels HACCP

PRESENTATION D’UNE FICHE DE BONNES PRATIQUES TYPE

MESURES PREVENTIVES

Mesures a prendre pour prévenir I'apparition d’un danger ou I'éliminer

ELEMENTS DE SURVEILLANCE ET DE VERIFICATION

Responsable

Enregistrements

Personne responsable Observations, mesures, ou document permettant de vérifier la bonne
de la surveillance application des mesures préventives

e Observations, mesures, ou document permettant de vérifier I'efficacité
des mesures préventives

Oul

, S'il existe des
documents faisant
état de résultats
obtenus ou
apportant la preuve
de la réalisation
d’une activité

LIMITES CRITIQUES

Limite entre I'acceptabilité et la non-acceptabilité

MESURES CORRECTIVES

Responsable

Enregistrements

Personne responsable

. e Mesures a prendre lor | rveillance indi I nger n’
des mesures correctives esures a prendre lorsque la surveillance indique que le danger n'a

pas été maitrisé

Ooul

, s'il existe des
documents faisant
état de résultats
obtenus ou
apportant la preuve
de la réalisation
d’une activité

DOCUMENTS

Personne détentrice
principale du document |e  Documents, formulaires, procédures relatives a la fiche concernée

NB : L’'ensemble des enregistrements est synthétisé dans la liste des enregistrements présentée a la fin de ce

manuel HACCP.
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Annexe VII : Fiches de bonnes pratiques N° 5 du rayon boucherie relative au nettoyage et a
la désinfection (2 pages).

FICHE N°5 : NETTOYAGE ET DESINFECTION

MESURES PREVENTIVES

1 - Plan de nettoyage / désinfection

Le plan de nettoyage/désinfection du matériel et des locaux (cf. plan de nettoyage /désinfection) est congu par le service
qualité et affiché en permanence dans le rayon, il mentionne les points suivants :

Elément a nettoyer (matériel, équipement, sols, murs, plafonds)

Fréquence

Nature des produits & utiliser (dénomination, température et concentration)

Temps d’action et modalités pratiques du nettoyage / désinfection(trempage, brossage, ringage...)

2 — Produits de nettoyage / désinfection référencés

lls sont d'utilisation obligatoire.

SICCASEPT PLUS : Détergent, désinfectant 2 en 1 (surfaces de travail en contact avec les denrées nues)
PROSEPTOL DS : Désinfectant de surface (étageres de stockage)

VERSINET : Nettoyage des vitres et vitrines

SECURE SU 621: Désinfectant pour les ailettes des évaporateurs

SUMA D5: Détartrant (sols)

Les produits pour nettoyer les surfaces en contact avec les denrées (siccasept plus, versinet) sont conformes a la Iégislation
des produits pouvant se trouver au contact des denrées alimentaires.

Le stock de produits de nettoyage est réalisé dans une zone isolée (réception produits secs).
La quantité présente dans le rayon boucherie est limitée et est conservée dans une armoire.

3 — Matériel

e Poste de désinfection (centrale de nettoyage basse pression) ou dosatron
e Balais brosses en plastique

e Raclette

e Lavettes jetables ou tissu microfibres

e etc....

Le matériel de nettoyage / désinfection est suspendu ou rangé dans une armoire inox.

4— Organisation du nettoyage / désinfection

Société prestataire
Intervention d’une société de nettoyage pour le nettoyage du sol de la halle de vente, des murs pour une hauteur supérieure
a une hauteur d’homme. Le contrat est géré par le responsable entretien.

Planning de nettoyage et de désinfection
Organisation d’un planning hebdomadaire de nettoyage / désinfection (cf.doc n° : planning de nettoyage vierge) par le chef
de rayon.
Le chef de rayon est responsable du suivi des opérations de nettoyage gu'il supervise, et valide quotidiennement le planning

5 — Précautions

Absence de denrées nues a proximité lors du nettoyage.

Absence de carcasses lors du nettoyage / désinfection de la chambre froide « carcasse »

Absence de viandes dans la banque de vente assistée lors du nettoyage / désinfection

Respect des précautions d'utilisation (fiches techniques des produits conservées par le responsable entretien)

L'approvisionnement en produits de nettoyage / désinfection est a la charge du responsable entretien

85/88




Responsable

ELEMENTS DE SURVEILLANCE ET DE VERIFICATION

Enregistrements

Responsable entretien

e Surveillance visuelle de la disponibilit¢ des produits et matériels de
nettoyage / désinfection

Chef de rayon

Service qualité

e Surveillance visuelle de la propreté du rayon, organisation et validation Oul
des opérations de nettoyage et de désinfection.
Oul
e Vérification trimestrielle de I'hygiéne du rayon par les auditeurs CVPA
(indicateur hygiéne du rayon)
Oul
e 4 prélevements de surface (lames gélosées VRBG) réalisés tous les 45
jours par I'Institut Pasteur de Lille pour valider le nettoyage / désinfection
Ooul

e Visite annuelle Diversey Lever: évaluation des méthodes et de
I'équipement lié au nettoyage et la désinfection

LIMITES CRITIQUES

Propreté visuelle

Utilisation de prod

Résultats d’analyse non satisfaisants

uits non autorisés

Contamination des denrées nues par des produits de nettoyage / désinfection

Responsable

MESURES CORRECTIVES

Enregistrements

Chef de rayon

e Renouveler I'opération de nettoyage / désinfection

e Reéorganiser le nettoyage / désinfection en redéfinissant les
responsabilités de chacun.

e Formation du personnel par la société prestataire Diversey Lever oul
e Ultilisation de produits non autorisés ou contamination des denrées nues oul
par des produits de nettoyage / désinfection : destruction des produits
contaminés

Responsable entretien

e Mettre a disposition les produits et matériels manquants.

e Réparation ou changement du matériel défectueux

e Révision de la prestation de la société de nettoyage

DOCUMENTS

Responsable entretien

Contrat avec la société de nettoyage
e Book Diversey Lever (instruction de nettoyage / désinfection, Fiches techniques...)

Chef de rayon

e Plan de nettoyage / désinfection affiché
e Guide de bonnes pratiques rayon boucherie : chapitre maitrise de I'hygiéne

Service qualité

e Plan de contrdle de I'Institut Pasteur (préléevement de surface)
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CONCEPTION DE BONNES PRATIQUES D'HYGIENE EN ACTIVITE
GROSSISTE DE PRODUITS ALIMENTAIRES, BASEE SUR
L'APPROCHE HACCP.

ELABORATION DE GUIDES DE BONNES PRATIQUES RAYON
ADAPTES AU PERSONNEL D'EXECUTION.

NOM et Prénom : CASTANIER Fabien

RESUME :

Dans un contexte ou la sécurité des aliments est incontournable, il était nécessaire, au sein
de la societé de libre service de gros METRO Cash & Carry France, de remettre a jour les
plans HACCP et de former le personnel d’exécution aux différentes régles d’hygiéne des
aliments.

Différents textes, qu’ils soient des références dans le domaine de I’hygiéne des aliments,
des réglementations ou des normes, ont servi de base a la réalisation de ce travail. Ces
documents conseillent ou imposent la mise en place des bonnes pratiques d’hygiene et, si
possible, du systeme HACCP.

Lors de la refonte des plans HACCP des rayons frais, il s’est avéré qu’il n’était pas
possible d’appliquer strictement le systeme HACCP. Il a donc été mis en place, selon les
recommandations des textes existants, des guides de bonnes pratiques d’hygiéne, congus
selon les principes de ’'HACCP.

Puis, afin de porter a la connaissance du personnel d’entrep6t les différentes regles
contenues dans ces guides, des guides de bonnes pratiques rayon ont été élabores.

A la fin de cette these, le guide de bonnes pratiques rayon boucherie avait été achevé
tandis que les autres guides étaient en cours de réalisation. Il conviendra par la suite de
s‘assurer de I’application sur le terrain des régles énoncées.

Mots-clés : Bonnes pratiques d’hygiéne — Distribution —Guides de bonnes pratiques
d’hygiéne — Hygiéne des aliments - Méthode HACCP- Législation — Normes —
Réglementation — Sécurité alimentaire
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CREATION OF HYGIENE GOOD PRACTICES IN FOOD WHOLE
SALERS ACTIVITY BASED ON THE HACCP APPROACH.
DRAWING UP OF GOOD PRACTICE GUIDELINES ADAPTED TO
THE SHELVE WORKFORCE.

SURNAME : CASTANIER

Given name : Fabien

SUMMARY:

In a context where food safety is unavoidable, in the wholesale retailer METRO Cash &
Carry France, the HACCP plans had to be updated and the workforce had to be trained in the
different rules of food hygiene.

Different texts, which are either food hygiene references, regulations or standards, were
used to carry out this work. These documents advise or oblige the implementation of good
hygiene practices and, where possible, the HACCP system.

When the HACCP plans of the fresh food shelves were updating, the HACCP system
proved impossible to be applied strictly. So, following the recommandations in the existing
texts, good hygiene practice guidelines were implemented. They had been designed in the
same way as the HACCP principles.

Then, to make sure the workforce understand the different rules contained in these
guidelines, good practice guidelines adapted to each product line were drawn up.

When this thesis was finished, the good practice guideline for the meat line was finished
while the creation of the other guidelines was still in progress. Later, the application of the
rules in the stores will need to be checked.

KEY WORDS : Distribution — Food hygiene - Food safety — Hygiene good practice —
Hygiene good practice guide— HACCP system — Legislation - Regulation - Standard

JURY :

President Pr

Director Pr CERF
Assessor Pr BENET
Guest Dr POPILLE

Author’s address :

Mr Fabien CASTANIER
15 rue Mazagran

75010 PARIS




