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GLOSSAIRE X

GLOSSAIRE

Cassolette: récipient contenant le plat chaud ou froid cgtiservi sur le plateau. Il peut étre en
aluminium, en mélamine ou en porcelaine.

Caterer : Individu ou Collectivité qui opere dans le seectdu catering (ravitaillement).

Catering : Terme anglais signifiant « traiteur ». Ensembéss ghrocessus d’élaboration et de
fabrication des plateaux repas, jusqu’a leur miserd des avions

CCP (Point Critique pour la Maitrise): Etape a laquelle une mesure de maitrise peut étre
appliguée et est essentielle pour prévenir ou Bémun danger lié a la sécurité des
denrées alimentaires ou le ramener a un niveaytatie.

Commissariat: Ce terme trouve son origine dans la marine. tllaegourd’hui utilisé dans le
catering aérien et désigne I'ensemble des élémgutsconcourent au confort du
passager.

Cuisine centrale: établissement dont une partie au moins de I'aétsonsiste en la fabrication
de préparations culinaires élaborées a I'avancestindition d’au moins un restaurant
satellite ou d’'une collectivité de personne a daracsocial.

Danger: agent biologique, chimique ou physique présemsdes denrées alimentaires ou un
état de ces denrées pouvant avoir un effet nésastia santé du consommateur ou sur
la qualité du produit.

Dressage Ce terme désigne le garnissage harmonieux de®ité de vaisselle constituant le
plateau.

Handling : activité de logistique précise et diversifiée g@rmet, jusqu’au dernier moment,
d’acheminer tous les éléments nécessaires poureassuavitaillement d’'un avion ; il
inclut 'armement et le désarmement des avions.

Hygiene des aliments ensemble de mesures et de conditions nécesgaings assurer la
sécurité et la salubrité des aliments.

Montage: Ce terme désigne la derniére étape d’assembkgypldteaux repas avant qu’ils soient
transportés a bord. Sur une longue chaine de manthgque €lément du plateau est
disposé selon un ordre précis.

Risque :probabilité d’apparition d’un danger

Salubrité des aliments. assurance que les aliments, lorsqu’ils sontgégpet/ou consommeés
conformément a l'usage auquel ils sont destinéxnt sacceptables pour la
consommation humaine.

Sécurité des aliments assurance que les aliments ne causeront pasodenage au
consommateur quand ils sont préparés et/ ou congésmuonformément a l'usage
auquel ils sont destinés.

VRA (ou Trolley): Chariots isothermes dans lesquels les platespasrsont acheminés, depuis
I'unité catering jusqu’a I'avion, conserves et seaux passagers.
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INTRODUCTION

Au cours des différents voyages (d’affaires, tdigises ou simples déplacements)
effectués en avion, les passagers s’attendent qu'deleur soit fourni des prestations et un
service de qualité irréprochable.

Le développement incessant du transport aérieaitadé la fourniture des repas aux
passagers a bord un secteur d’activité a partrenti€le catering aérien ».

L’essor pris par le secteur touristigue malgachge dernieres années, a provoqueé la
multiplication des fréquences des vols, nationauinternationaux, des compagnies aériennes
présentes a Madagascar. La SOFITRANS (ou Sociét@n€iere pour le développement du
Transport et du Tourisme), qui est le seul opéradans le catering aérien a Madagascar, y voit
une possibilité d’étendre son marche.

Cependant, pour faire face a la concurrence étrangie doit faire en sorte que ses
produits et services répondent aux exigences adidatéle et aux normes en vigueur dans la
fabrication des denrées alimentaires. C'est damnsolgctif que le présent mémoire intitulé
« Mise en place du systeme HACCP au sein de I'Udétering de SOFITRANS » a été élabore.

Actuellement, le HACCP ou Hazard Analysis Criticdbntrol Point est le systeme
d’évaluation et de maitrise de la sécurité desénalimentaires le plus utilisé dans le domaine

du catering comme dans tous les domaines de l'algrentaire.

La finalité de cette étude est I'application demgpes du systtme HACCP adaptés a
I'activité de fabrication de repas de SOFITRANShafue celle-ci puisse assurer la qualité et la
sécurité de ses produits. Pour ce faire, les @iffisrpoints suivants ont été traités :

» Description du contexte de I'étude
Présentation du systeme HACCP
Evaluation du systéme qualité déja en place audselunité catering
Rédaction du plan HACCP adapté aux activités utaté
Application du plan HACCP

Analyse des premiers résultats a I'issue de I'apfibn du systeme.

YV V. V VYV V
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i ————— —r————

I.1 PROBLEMATIQUE DE L'ETUDE

La vente des produits agro-alimentaires réporadi@i lde I'offre et de la demande comme
tous les marchés de la production.

Actuellement, la demande dans ce secteur prégisendes exigences drastiques en
matiere de qualité. De par I'apparition fréquenés doxi-Infections Alimentaires Collectives
(TIAC), les consommateurs sont de plus en plus eaxits et méticuleux sur la qualité
microbiologique des denrées. Parallelement a dislajeulent des aliments de bon godt, de
bonne odeur, de bonne présentation ; bref la QUELIT

SOFITRANS est une industrie agro-alimentaire deagration collective différée. Pour
ce type d’activité, le risque d’apparition des TIA&Gt fréquent. Dans le secteur du catering, la
QUALITE, surtout microbiologique, est une composamibligatoire.

I.1.1 La recrudescence des TIAC

En Europe, les dix derniéres années ont été masqareune augmentation de 200% des
intoxications alimentaires. Selon ABGRALL M. et MNER S. (1998), tous les ans aux Etats-
Unis, 9000 personnes meurent des accidents d’eorpwsent alimentairgl].

A Madagascar, aucun recensement n’a été effectiglesarl oxi-infections Alimentaires
Collectives (TIAC) sont au cceur de l'actualité. &€'eméme un sujet de préoccupation
gouvernementale puisqu’il a été mis en place urtéBys National de Contréle Qualité des
Denrées Alimentaires.

L’Agence de Controle de la Sécurité Sanitaire elad@ualité des Denrées Alimentaires
(ACSQDA) est mise en place lors du deuxiéme foruamail FAO/OMS des responsables de
la sécurité sanitaire des aliments en Octobre 20W+hité est placée sous la double tutelle
technique du Ministére chargé de la Santé et donitlg Familial et du Ministere chargé de
I'Industrialisation, du Commerce et du Développetrsin Secteur Privé. Elle a pour mission le
contrdle et l'assurance de la qualité des denrbeem@taires a Madagascar dans le respect des
normes nationales, présentées par le Bureau desnddorde Madagascar (BNM), et
internationales (Codex Alimentarius).

Les premieres causes des accidents alimentaires son
- la fourniture de Matiéres Premieres de mauvaisétqua
- la manipulation des denrées sans précautions
- les changements dans le procédé de fabricatiomadiuip
- la contamination croisée ou un nettoyage inadapte.

Aujourd’hui, la responsabilité de ces accidentsedimbe plus aux gouvernements mais
aux fournisseurs.

En tant que fournisseur de produits alimentai@$§OFITRANS est concernée par cette
lutte contre la recrudescence des TIAC et se dojfirdndre les mesures pour assurer la sécurité
des aliments.

I.1.2 La qualité

La qualité est définie par la norme I1ISO 8402 confeneapacité que possede un produit,
bien ou service a satisfaire les exigences ddisateur[21].

Elle vise a donner satisfaction au client, c’eslif@ a répondre au mieux a ses attentes.
FUSELIER C. (1995) dans son article intitulé « luamlifé c’est quoi ? » explique que : « Quand

Mise en place du systeme HACCP au sein de 'Unité Catering de SOFITRANS
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on parle de qualité dans le milieu industriel, & faut pas penser luxe, gadget ou colt mais
« réponse aux besoins du client p13].
La qualité des aliments constitue un élément pimab de leur aptitude a satisfaire les
consommateurs. Les besoins des consommateurs eEmemti qualité sont, entre autres :
» une gqualité microbiologique satisfaisante
» une qualité organoleptique et physico-chimique
» une présentation qui permet une facilité d’utiiisat
Ce sont ces exigences qui ont conduit a la créak#s normes et références auquel tout
opérateur doit répondre actuellement en matierggiime alimentaire dans la restauration
collective.

I.1.3 Choix du sujet

Le théme du présent mémoire a été choisi conjoieteé avec la Direction de la
SOFITRANS qui a préalablement déterminé dans sgxtifis la mise en place du systéme
HACCP.

En effet, 'unité de fabrication de repas pour &gons de la Société a besoin d'un
systéme qualité qui maitrise totalement les danigssa la sécurité alimentaire. Le HACCP est
une fin logique de la gestion de la qualité dasdndustries Agro-Alimentaires.

I.1.3.1 Objectifs de la Direction

Dans la note d’organisation de SOFITRANS datanBduwuillet 200418] le Président
Directeur Général de SOFITRANS, stipule au parawgdp_Références de travail _ que :
» Pour toutes les actions, les organismes rattachiésDarection de la Production se
baseront sur les documents suivants :
- Normes de I'AEA (Association Européenne d'Aviatiorgn terme
d’hygiene, en attendant ugertification HACCP

- Contrats avec les Compagnies aériennes
- Documents techniques des appareils de production
- Fiches techniques de prestations
- Notes de service et Manuel de Procédures.

Ainsi, depuis 2004, la Direction de SOFITRANS ajgté d’appliquer un systéme qualité
basé sur les principes HACCP. Elle a mis en cewutes$ les mesures nécessaires, entre autres
I'élaboration d’un Manuel de Procédures, pour prépk mise en place du systéme.

I.1.3.2 Exigences du marché

Les produits fabriqués dans ['Unité Catering de H®ANS sont destinés a
I'alimentation a bord pour les vols nationaux, odgiux et internationaux. Une grande partie des
produits sont donc consommeés par une clientelegit@ étrangére a majorité européenne.

Les Compagnies Aériennes présentes a Madagasaaonstituant la clientele de la
Société exigent actuellement que les produits rd@ainaux normes européennes en matiere
d’alimentation ainsi qu’aux normes d’hygiéne dedsciation Européenne d’Aviation (AEA).

Considérant la pression que peut exercer la éliergur I'évolution des activités de la
Société, les dirigeants ont fixés parmi les obigctle la Direction de: kournir les
prestations, produits et services répondant aux nones de qualité et d’hygiéne
internationales a la clientéle, selon les besoing dette derniére en veillant aux intéréts de la
Société en recherchant le meilleur rapport qualité prix » [18]

Mise en place du systeme HACCP au sein de 'Unité Catering de SOFITRANS
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I.1.3.3 Contexte d'évolution de la Société

En 2004, la SOFITRANS a entrepris des rénovatioassdses locaux et pris des
dispositions en matiere de procédures pour latguali

Ce contexte nous a permis d'y effectuer, en JarR@€5, notre stage technicien. Le
théme traité pendant les quatre semaines du staje € Hygiene au sein du catering aérien —
Cas de la SOFITRANS ». Le domaine d’étude étaibendes anciennes installations car les
travaux de rénovations des locaux étaient en cours.

Les conclusions évoquées a l'issue de ce stagétéihes suivantes :

» le personnel est bien formé mais I'application Besnes Pratiques d’Hygiene (BPH) ne
se fait pas systématiquement ; plusieurs dangssslia main d’ceuvre pouvant présenter
un risque pour le produit fini ne sont pas du toaitrisés.

* les anciennes installations « cuisine dressage eoneiennent plus a la production en
terme de volume mais aussi de qualité de production

e un Manuel Qualité et un Manuel de Procédures doigae mis en place pour mieux
gérer les activités de production.

Le systeme HACCP a été la démarche proposée pamir awve maitrise sur tout le
processus de fabrication.

En Juin 2005, la remise aux normes des locauxallechtion des repas de I'Unité
Catering est achevée. En méme temps, une prem@nardhe qualité est effectuée avec le
traitement des écarts par rapports aux normes I8QL Yersion 2000. Ce systeme de
management de la qualité s’est traduit par :

» I'élaboration d’'un Manuel Assurance Qualité doutilén Manuel de Procédures
» l'application de la méthode des audits
» linstauration d’'un Comité Qualité regroupant lese®s de Service de I'Unité Catering.

Des réunions mensuelles sont programmeées poureuoe réguliere des écarts de qualité

ainsi que des mesures correctives qui en découlent.

» la remise a niveau du personnel en matiére de BoRretiques d’Hygiéne (BPH) et de

Bonnes Pratiques de Fabrication (BPF) au niveapedsonnel avec l'aide d’'un expert

Allemand (Novembre 2005).

Forte de l'adoption du systeme de management deguklité spécifié dans ISO
9001:2000, SOFITRANS décide d'aller de I'avant estaurant la méthode la plus avancée de
malitrise des risques en matiere de sécurité alawentle HACCP.

La mise en place du systtme HACCP se présente eofamsuite logique aux

investissements engagés par la Société pour asauyealité des produits.

Mise en place du systeme HACCP au sein de 'Unité Catering de SOFITRANS
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I.2 PRESENTATION DU DOMAINE D'‘ETUDE

La présente étude a été effectuée au sein detéUbatering: une des nombreuses
activités exercées par la SOFITRANS.

Il est important d’avoir une vue d’ensemble sur Saciété pour une meilleure
compréhension de certains aspects de la mise ere @awyprésent mémoire.

I.2.1 Généralités sur la Société
La Société Financiere pour le Développement deansports et du Tourisme

(SOFITRANS) est une Société Anonyme créée en 1%ath capital social, s’élevant a
411.440.000 Ar (2.057.200.000 Fmg), est divise @ 220 actions réparties comme suit :

- Société Air Madagascar : 48,60 %

- Mutuelle du personnel (SOFMIRAY) : 27,20 %
- Personnel individuel SOFITRANS : 16,43 %
- Petits porteurs : 7,77 %

La Societé compte actuellement un peu plus desdfjfloyes.

I.2.1.1 Historique

A l'origine, SOFITRANS était exclusivement une siéide participation.
Depuis 1969, elle exerce dans le domaine de I'assaren tant que Sous Agence de NY

HAVANA.
Le 1* Octobre 1982, SOFITRANS a repris les activitésSiesiétés suivantes :
. IVAT'AIR :

- Ravitaillement aérien (catering)
- Restaurant ELABOLA
= AIR ROUTE SERVICE : Duty Free Shop (DFS) spéciaséans les ventes
aux Corps Diplomatiques et aux touristes non réssdele divers produits
importés
A partir d’Avril 1989, la Société reprend les adig du commissariat aérien :
intervention, nettoyage et « handling » exercéegamvant par la compagnie AIR
MADAGASCAR.
En 1996, la gestion administrative et financierecdmplexe ZAHAMOTEL a Majunga
est confiée a la SOFITRANS.
A la méme période, la Société effectue une prispattcipation de 34 % au capital de
I'HOTEL DES THERMES a Antsirabe.
En 2003, SOFITRANS contréle 99,45 % du capitaldOTEL DES THERMES

Actuellement le Groupe SOFITRANS est le seul afr a Madagascar a travailler dans
le domaine du « catering aeérien ».

I.2.1.2 Les objectifs de la Société

Dans un souci de dynamisme et de compétitivit& @&kITRANS résume ses principaux
objectifs comme suit :
»  Exploiter les ressources humaines et infrastrutsre’'une maniere optimale
»  Produire dans la nouvelle unité de catering 30@6eplux par jour

Mise en place du systeme HACCP au sein de 'Unité Catering de SOFITRANS
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» Répondre aux normes internationales admises ettgdeaqualité de ses produits :
o Systéme qualité HACCP (Hazard Analysis and Comtf@ritical Points)
o Normes ISO 9001 : 2000

»  Fidéliser la clientéle :
o en lui offrant des produits conformes a ses besoins
o0 en lui offrant une multitude de gammes de produits
o en offrant des prix compétitifs
o en améliorant la qualité des services

I.2.1.3 Organisation de la Société

Les décisions au sein de la SOFITRANS sont priseslg Conseil d’Administration
constitué par les représentants des différentorawires. A la téte de la Société siege le
Président Directeur Général qui a sous son autorité
% 4 Directions :

- Direction Financiéere (DF)

- Direction de I'’Administration Générale (DA)
- Direction Commerciale (DC)
- Direction de la Production (DP)

s 4 Services :

Service Informatique et Télécommunication (SIT)

Service Audit Interne et Controle de Gestion (SAl)

Service Assurance Qualité (SAQ)

Assistance pour les Hotels (SOF/HOT)

Ces Services sont directement rattachés a la rec&énérale pour des raisons de
fonctionnement : elles nécessitent une implicatiivecte du Président Directeur Général

L’organigramme de la Société est présenté dansguee 1.Chaque Direction s’appuie
sur différentes entités: services et groupes comaprteles agents exécutants eux-mémes pour
effectuer sa mission.

Le présent mémoire a été effectué au sein Bérésction de la Production.
Elle agit dans les domaines suivants :

- l'assistance commissariat des compagnies aériennes

- la fourniture des repas aux passagers des compgageigennes ou Catering aérien
(Restauration différée)

- la restauration au sol (Restauration traditionielle

- le service traiteur

- la maintenancg0].
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Figure 1: Organigramme de la Société
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I.2.2 Le catering aérien

I.2.2.1 Définition

Le « catering » dans son sens étymologique sigadfovisionnement.

C’est un terme anglais qui désigne lI'ensemble dexegssus d’élaboration et de
fabrication des repas jusqu’a leur livraison aurstonmateur§r].

L’activité de « catering aérien » consiste a apigionner I'avion en fournissant tous les
éléments qui concourent au confort du passager leba déroulement du vol.

La fabrication des repas se fait selon la resteuralifférée en liaison froide.

Restauration différée :
- dans le temps : la consommation ne suit pas imneddent la préparation
- dans I'espace : la consommation n’a pas lieu darleaal contigu a la préparation.
Restauration en liaison froide :
- les produits chauds sont refroidis apres cuisson.
- ils sont transportés du lieu de préparation (aropért International d’lvato) au lieu de
consommation (dans l'avion) en maintenant la chaeefroid ; d’ou la nécessité de
réchauffer certains plats a bord.

La nature méme de ce type de restauration augniestelangers liés a la sécurité
alimentaire qu’il faudra maitriser lors de la falation.

I.2.2.2 Généralités

Les denrées alimentaires destinées a la consoonmati vol doivent actuellement
répondre a des normes de qualité que seules lesstirebs peuvent assurer. En effet, la
restauration différée en liaison froide implique :

- un processus de fabrication comportant le moinssdee possible
- Iininterruption de la chaine du froid.

En d’autres termes, le « caterer » doit assuregdarité des aliments qu’il fabrique.

C’est pour cela que les unités « catering » exishal’étranger sont toutes de grandes
unités d’industries agro-alimentaires.

SOFITRANS ne déroge pas a cette regle. De pliles,delit préserver son image pour
faire face a la concurrence étrangere.

Sur le plan international, il existe deux corpsréspntatifs des groupes impliqués dans la
restauration de voyage : I'International Flight €atg Association (IFCA) et I'International
Flight Food Service Association (IFSA) qui sontlusc dans l'international Travel Catering
Association (ITCA).

L'IFCA lui-méme regroupe plus de sept cents compeggde catering aérien. lls ont en
commun le souci de la sécurité alimentaire.

Mise en place du systeme HACCP au sein de 'Unité Catering de SOFITRANS
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I.2.3 Organisation de I'Unité Catering de SOFITRANS

L'unité catering au sein de la Direction de la Rrcttbn de SOFITRANS assure la
fabrication des plateaux repas et le « handlingur fles Compagnies Aériennes.

I.2.3.1 La fabrication des plateaux repas

Elle est effectuée dans les locaux « cuisineetgiige » de I'Unité Catering.

La fabrication des repas proprement dite est agsuré
par le Service Cuisine (SCU).

Cette partie de I'activité de production alimerdaar
pour finalité I'élaboration des cassolettes contérias
plats choisis par les Compagnies aérieriiigsre 2)

Figure 2 Dressage des cassolettes

D’autres Services collaborent avec le SCU powgattdier les autres parties de l'activité :

- le Service Approvisionnement et Magasin (SAM) plauiourniture des Matieres Premieres,

- le Service Budget et gestion (SBG) pour la gedties produits finis et des reliquats

- le Service Contréle Qualité (SCQ) pour le maintitnla qualité des produits dans tout le
processus de fabrication

- le Service Catering (SCA) pour le montage et la
livraison a bord des plateaux repgéigure 3) ainsi
gque le nettoyage des contenants

- le Service Maintenance (SMA) pour I'entretien des
équipements de cuisine ainsi que des locaux.

- le Service Gestion des Magasins (SGM) pour la
gestion des produits négoces et du matériel des
compagnies.

Figure 3: Montage des plateaux repas

Dés I'achat des Matieres Premieres jusqu’a laiban des denrées a bord, ces différents
acteurs de la production s’attelent a maintenirqudité exemplaire des produits.

I.2.3.2 Le « handling »

Le Service Catering (SCA) livre aux avions les taesns alimentaires et ensuite
décharge et nettoie les chariots usagers : c’eshindling ».

Il a donc pour mission 'armement des avions etsistance commissariat pour le bon
déroulement des vols.

Les activités quotidiennes du Service catering isterst a :

- monter les prestations alimentaires selon les taen
des Compagnies Aériennes dans les locaux de la
cuisine centrale et les ranger dans les \(R#ure 4)

- préparer dans le local commissariat les bars, gpgce
et autres articles nécessaires bord.

Figure 4: Rangement des plateaux repas dans les VRA
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- livrer et ranger a bord des avions les armoirdgsthariots de prestations alimentaires ou
VRA (Voiture repas Atlas)
- nettoyer le matériel des Compagnies aériennes:
* Matériels lourds : VRA, armoires
» Atrticles roulants : vaisselle en porcelaine lavable

Ce service assure la liaison avec les Compagnigsixes. Il enregistre les commandes
et les envoie par la suite au SCU.

Il faut retenir de cette présentation de la SOFIN®Aen général et de I'Unité
Catering en particulier que I'organisation est hietéée. Chacune des activités est effectuée avec
le souci de maintenir la qualité de production.

Le renforcement du systeme qualité est indispeasggur une évolution de la

production ; d’ou I'intérét de cette étude.

Mise en place du systeme HACCP au sein de 'Unité Catering de SOFITRANS
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I.3 METHODOLOGIE DE TRAVAIL

L’instauration du systeme HACCP au sein de SOFINRBAa été effectuée en quatre
grandes étapes selon la figure suivante :

Figure 5: Méthodologie de travail

BIBLIOGRAPHIE

Collationnement de tous les documents d’appui coce
- le contexte de I'étude (catering aérien),
- le sujet étudié (HACCP)
- les sujets qui touchent de pres ou de loin a lésedn de I'étude.
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J
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J
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+ Coordination des Services de la Direction de Probdoncle SOFITRANS dans la
mise en ceuvre du plan HACCP

!
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#

+ Réalisation des procédures de vérification dahsiiale détecter les défaillances
et de les corriger pour améliorer le plan HACCP
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1.4 LE SYSTEME HACCP

HACCP est I'acronyme pour Hazard Analysis Criti€ntrol Point ou Analyse des
Dangers, Points Critiques pour leur Maitrise. Clgst démarche extrémement raisonnée et une
réflexion critique sur la fagon de travailler ainsé’'une industrie agro-alimentaire.

Selon GEROLAMI P. (2003), c’est aussi une méthddetoanalyse, d’autosurveillance,
d’autocritique destinée a cerner les dangers et leauses, notamment aux points les plus
sensibles d’'une activité de productidd].

D’aprés leCodex Alimentariude systeme HACCP est un outil préventif qui perme

- d’évaluer les dangers associés aux différents stddeprocessus de production d’'une
denrée alimentaire

- de définir les moyens nécessaires a leur maitrise

- de s’assurer que ces moyens sont mis en ceuvreatedéicace

I.4.1 Historique:

Le HACCP a connu un parcours original, en pasdaritoutil industriel au concept, du
concept a la méthode, de la méthode au systéeme,etolétant validé par des instances
internationales, scientifiques, Iégislatives etisitielles. Il est basé sur un systeme d’ingénierie
le Failure Modes and Effect Analysis ou Analyse Blegles de Défaillance et Evaluation de leur
Criticité (AMDEC) couramment appliqué dans le miliendustriel pour maitriser les risques
potentiels de dysfonctionnement des le stade derleeption du produit.

Tout a commencé dans les années 60, lorsque |laAN&S'armée des Etats-Unis
envisagent d’envoyer des hommes dans I'espacallditfalors pouvoir garantir la sécurité des
aliments des astronautes sans avoir pour autaétrairé les produits pour les analyser. Les
autorités ont demandé alors a une entreprise illiblry Corporation de développer, avec le
laboratoire de I'armée, un outil permettant d’assules produits. Cet outil créé par Mr
BAUMAN a été la premiere ébauche de la méthode HRCC

Entre 1960 et 1980, les principes de I'Assurancali@@ont été grandement adoptés par
I'Industrie alimentaire en tant que systéme de gméon.

Dans les années 1980, d’importants évenements ralimes se produisent a I'échelle
internationale entre autres l'augmentation consiolér des empoisonnements et des
intoxications alimentaires en Europe et aux EtatslUUn systeme préventif de sécurité
alimentaire devenait alors nécessfte En 1984, Ie&Codex Alimentariusnclut 'HACCP dans
ses codes.

En 1993 la premiere harmonisation internationake afinitions et des éléments de base
a été proposée par le comité Godex Alimentariud=AO/OMS qui a mis au point les sept
principes de HACCP pour I'identification des darget leur maitrise et présente les différentes
étapes de sa reéalisation. La méme année, la eeEtiropéenne 93/43/CE sur I'hygieéne des
aliments a recommandé I'utilisation du systeme HRCC

En 2002, le Reglement européen 178/2002 a renfancé@pplication.

Le HACCP est aujourd’hui reconnu et utilisé intéim@alement dans les Industries
Agro-alimentaires.
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I.4.2 Normes et HACCP

Au départ, le HACCP n’est pas une Norme ISO. Pattrep plusieurs pays s’en sont
inspirés pour créer des normes telles que :

La norme danoisBS 3027(Management of Food Safety based on HACCP)

La norme marocainM 08.0.002(Systeme de management HACCP — Exigences)

Le fascicule francais~D V01-006 (Systeme HACCP : principes, notions de base et

commentaires)

Devant la multiplication des référentiels intédremnHACCP (IFS, BRC...), et devant un
réel besoin d’harmonisation des pratigues dans ancm®@ mondialisé, I'ISO a publié en
Novembre 2005 une normel30 22000 version 2005qui est I'intégration du HACCP a I'ISO
9001 [10]. C’est un nouveau systeme de management de l&éqqal inclut une démarche
HACCP pour la maitrise des dangers. Elle s’appligapuis le 01 Janvier 2006 a tous les
organismes oeuvrant dans la chaine alimentaiesetdcteurs y afférents.

I.4.3 Réglementation et HACCP

Le HACCP est directement intégré a la réglememmaguropéenne depuis 1983.

% La Directive européenne 93/43 relative a I'hygiedes denrées alimentaires, dite
Directive Hygiéne (abrogée depuis le®1janvier 2006), recommande I'emploi de
HACCP:

«Article 3 — Les entreprises du secteur alimentaire (...) el ce que des procédures de
sécurité appropriées soient établies (...) en seaftinsur les principes qui ont été utilisés pour
développer le systeme HACCP ».

= L'Arrété du 29 septembre 1997 relatif aux condisialihygiene applicables dans les
établissements de restauration collective a camsticial2] stipule:
«Article 5 — Pour établir la nature et la périodicité deanmtroles, ils doivent identifier (...)
en se fondant sur les principes utilisés pour appr le systeme HACCP ».

# Le réglement 852/2004 relatif a I'hnygiéne des desrélimentairegapplicable au %

janvier 2006) intégré parmi les textes du « Pabygiene »stipule:

«Article 5 — Analyse des dangers et maitrise des points critiqae- Les exploitants du
secteur alimentaire mettent en place, appliguemhantiennent une ou plusieurs procédures
permanentes fondées sur les principes HACCP »

«Annexe Il, Chapitre XVII — Formation — Les exploitants du secteur alimeatdoivent
veiller : (...) a ce que les personnes responsaldetadnise au point et du maintien de la
procédure visée a l'article 5, paragraphe 1, dsgereglement, ou de la mise en ceuvre des
guides pertinents dans leur entreprise, aient f@dormation appropriée en ce qui concerne
I'application des principes HACCP ; (...) »

Ainsi, mis en application depuis le 01 Janvier @0@s textes reglementaires du paquet
hygiéne imposent aux professionnels de l'agro-atitaire en Union Européenne de mettre sur
le marché des produits sdrs en réalisant, entreesawctions, I'élaboration des procédures
fondées sur les principes HACCH).

Cf ANNEXE 1: Textes du paquet hygiene
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I.4.4 Raisons du choix de HACCP:

L’objectif de I'application du systeme HACCP esfglestion de la sécurité alimentaire et
la prévention des intoxications alimentaires. été@ a été choisi pour les raisons suivantes :

®» En 1993, le HACCP est désigné par le Codex Alimartd=AO/OMS comme I'outil
a privilégier en IAA pour assurer la qualité midalbgique, physique ou chimique des
produits[16].

®» Depuis 1998, c’est une obligation Iégale pour t@ssopérateurs en alimentation en
Europe d'avoir un systéme de management de lat§ubéisé sur les principes de
HACCP [4]. A cause de ses clients - Compagnies aériennegaises - SOFITRANS
doit répondre aux normes européennes en vigueur.

®» Les organisations de normalisation et de |égistdgaecommandent depuis plusieurs
annees deja et I'exigent depuis Janvier 2006, datenise en application de la Norme
Internationale ISO 22000 version 2005 couvrant fegsorganismes intervenant dans la
chaine alimentairfs]. C’est une approche mondialement reconnue.

I.4.5 Buts et finalité du HACCP

D’aprés GEROLAMI P. (2003), le HACCP est applicqdens une unité de production
agro-alimentaire dans le but de mettre en placenesures préventives et correctives de
fabrication qui s'imposent pour maitriser les dasdigs a la sécurité des alimefitd].

BAYNAUD S. (2005) avance que le but est surtoeixdrcer des contrdles au niveau des
Points Critiques identifiég 2].

Dans tous les cas, il s’agit de maitriser le pgeus de fabrication spécialement au niveau
des points jugés critiques ; la finalité étant diades produits sdrs.

Le risque zéro est une pure utopie en ce qui coack fabrication alimentaire. Le
HACCP s’emploie a maitriser ces risques et a asgjure les criteres exigés par la clientéle
soient respectés.

I1.4.6 Etapes de HACCP

Les lignes directrices du Codex Alimentarius idfearit douze étapes pour I'exécution
des sept principes HACCP. Ces étapes sont :

I.4.6.1 Constituer |'équipe:

Selon les lignes directrices du Codex Alimentariigpération alimentaire doit assurer
gu'une expertise et des connaissances spécifiqaas Ip produit sont disponibles afin de
développer un plan HACCP efficace.

Cette premiére étape inclut la création de I'équi#eCCP, la définition du champ de
I'étude et le but du plan HACCP.

= L’équipe créée doit avoir les compétences et I'alfimécessaires.

= Un leader doit étre nommé au sein de I'équipe mmardonner I'élaboration du plan
HACCP et la mise en ceuvre du systéeme. Les autresbres s’assurent de son bon
fonctionnement et de son efficacité.

= Le champ du projet doit étre déterminé au préaldbkruipe doit fixer les limites de
I'application de la gestion de la sécurité alimeeta
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I.4.6.2 Faire la description du produit :

Selon leCodex Alimentariusla description du produit doit contenir les imfations

suivanteg12] :

- le nom du produit

- la composition

- les caractéristiques du produit fini (physique nalaue)

- les traitements subis par le produit

- I'emballage et le conditionnement

- la date limite de consommation

- les conditions de stockage et I'étiquetage spégfiq

- les méthodes de distribution.

Une description individuelle doit étre faite poinaque produit.

I.4.6.3 Identifier l'utilisation du produit :

L’utilisation est celle attendue par le consommafteal. Dans le cas de la restauration
collective, il est nécessaire de prendre en coredid@ les groupes vulnérables de la population
[8].

Il existe cing groupes sensibles de la population

« les personnes ageées

« les enfants et nourrissons

« les femmes enceintes

» les personnes immunodéficientes
« les allergiques

I.4.6.4 Construire le diagramme de fabrication :

Le diagramme est élaboré par I'équipe HACCP. it @ouvrir toutes les étapes de
fabrication dans le champ d’application de I'étedalécrire les détails des activités, les intrants
ainsi que les rejets de la transformation.

I.4.6.5 Vérifier in situ le diagramme de fabrication :

C’est I'equipe HACCP qui doit confirmer que leséogtions de transformation se
déroulent conformément au diagramme de fabricatimant toutes les phases et a tout moment
des opérations.

Comme le diagramme de fabrication sert de basmalyse des dangers, il est vital qu’il
Soit précis et détaillé.

Les sept étapes suivantes traduisent I'exécuggmdncipes HACCP.

I.4.6.6 Analyser les dangers (Principe 1)

Un danger est un agent biologique, physique omicjuie dans un aliment ou une
condition d’un aliment qui peut avoir un effet néfasur la santé.
L’analyse des dangers consist®h
» utiliser une méthode type « principe des 5 M » @il Matériel, Matiere, Main d’ceuvre,
Méthode) pour lister les dangers chimiques, physat biologiques
» analyser pour chacun des dangers identifiés lequésnce d’apparition (occurrence), de
détection et leur gravité afin de pouvoir les ataiss
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» définir et mettre en place, le cas échéant, lesuraesde maitrise pour les dangers
déterminés. Ce sont des mesures de BPH et BPF é&sulo’lun encadrement pour la
motivation du personnel fabricant et des moyensfigstructures a sa dispositifit?].

I.4.6.7 Déterminer les CCP ou Points Critiques de Controle (Principe 2)

La norme ISO 22000 : 2005 définit un CCP comme émape a laquelle une mesure de
maitrise peut étre appliquée et est essentielle gréwenir ou éliminer un danger lié a la sécurité
des denrées alimentaires ou le ramener a un naaaaptabléo].

Il est caractérisé par une surveillance en cordginlau moins assez fréquente pour
décider du devenir du produit rapidement en casaitelies.

La détermination d’'un CCP peut étre facilitée fagpplication de I'Arbre de décision de
la figure G utilisé a titre indicatif.

I.4.6.8 Fixer les seuils critiques (Principe 3)

Il s’agit, selon les textes du Codex Alimentariabétablir aux points critiques de
contréle, les limites qui différencient I'acceptéli de I'inacceptabilité pour la prévention,
I’élimination ou la réduction des dangers idensfié

En premier lieu, il faut fixer les parametresest Valeurs cibles dont le respect atteste de
la maitrise effective des points a risque poualalwité des aliments.

Les valeurs cibles et les seuils de tolérance seleterminés a partir de la connaissance
des normes reglementaires (température, critéresrobiologiques...) en vigueur dans
I'industrie alimentaire.

I.46.9 Mettre en place un systéme de surveillance (Principe 4)

Cette étape consiste a définir les moyens nécesgaiur la maitrise des points critiques.

Un systeme de surveillance performant est étalelc v détermination de :

- I'objet de la surveillance

- le moyen de surveillance

- lafréquence de surveillance

- le responsable

- la personne en charge du suivi de la surveillance.

- les modalités d’enregistrement

I.4.6.10 Déterminer les actions correctives (Principe 5)

Les mesures correctives sont les actions a metteewvre lorsque la surveillance reléve
gu'un CCP déterminé n’est plus maitrise.

En plus de la mise en ceuvre des actions correctifast aussi déterminer la nature et la
cause des écarts afin de les éviter ou de lesrma I'avenir et avoir ainsi une amélioration
continue du systeme.
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Figure 6: Arbre de décision

QUESTION 1

Des mesures de maitrise sont-elles en place palaniger considéré ? 4—‘

!_ Modifier I'étape, le procédé ou Ie-
| produit |

Oul NON

: La maitrise de cette etape
| est-elle nécessaire pour lh ——— OUI
' _sécurité du prodL? i

QUESTION 2

Cette étape élimine-t-elle le danger ou en rédlétfeccurrence a un nive
Acceptable ?

NON Oul

QUESTION 3

Une contamination peut-elle intervenir, ou le darmgut-il s’accroitre,
jusqu’a un niveau inacceptable ?

oul NON ——ISeIl

QUESTION 4

Une étape ultérieure peut-elle éliminer le dangeem réduire la probabilit
d’occurrence a un niveau acceptable ?

Oul NON

Source: RAJAONARISOA A. M. [17]

L ce nest pas un CCP
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I.4.6.11 Etablir les procédures de vérification (Principe 6)

Ce sont les autocontréles exécutés périodiquentnt \@rifier que les procédures du
systeme HACCP, en particulier les mesures viséegt@pes 6 et 10, sont efficaces.

Le fabricant peut, pour cela, avoir recours auxyses microbiologiques et aux audits
internes.

I.4.6.12 Constituer la documentation (Principe 7)

Il s’agit d’établir des documents et des dossiarfoaction de la nature et de la taille de
I'entreprise pour prouver I'application effectivegprincipes HACCP.

Les documents seront revus a chaque évolution dlification d’'un procédé ou d’un
produit.

GEROLAMI P. (2003) réesume les sept principes de b#&CCP dans l&gure 7.
Figure 7: Schéma des principes de base HACCP

Définition du produit :

* Matitres premiéres

» Ingrédients

» Facteurs d"origine biologique chimique
physique (Température.- Ph - résidus...)

¢ Etat du conditionnement

* Durée de vie : DLC-DLUO

+ Utilisation attendue

Conception de la
Recette produit

Définition du procédé :

¢ Réception déconditionnement

o Stockage des produits

* Diagramme de préparation et de fabrication
* Modes opératoires culinaires

» Techniques de conservation

* Assemblage distribution

l Préparation, procédée
<« fabrication
Audit Controle

Site du travail :

Définition du site du travail :

¢ Conception aménagement des locaux
¢ Conception du matériel

¢ Pertinence des équipements

¢ Hygiéne générale

o Nettoyage-désinfection

* Personnel manipulateur

Vv

1 LES DEMARCHES A ENTREPRENDRE |
* Analyse des dangers ¢ Procédures opérationnelles * Procédures de surveillance 4
* Risques potentiels / o - |
o
» Causes probables 2 |« CCP-Points critiques pour la maitrise ¢ Actions correctives 5
¢ Application des 5 M des dangers
sl gers o - J
* Mesures préventives 3 | * Valeurs cibles (seuils de tolérance) * Vérifications Documents 6/7

Source: GEROLAMI P. [14]
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I.4.7 Les avantages du HACCP

L'application du systeme HACCP procurera les aages$ suivants :

» C'est une approche systématique de la sécuritéentairte a la fois préventive et
démonstrative permettant de minimiser les risquapparition de la non qualité dans la
production[14]. Le HACCP est un outil de gestion des risquespgunet la protection de
la marque.

Il est compatible avec les systémes classiquegedion de la qualité comme ISO 9001
Version 2000. Il accompagne et renforce ce systbargestion.

Il renforce la confiance des clients dans la séi@loles aliments fabriqués.

Il donne aux entreprises qui I'appliquent de laf@nce en leur produit, de I'assurance et
une protection de leur marque.

Il est vérifiable et peut étre audite.

Il donne des preuves qui peuvent étre utiliséesasrde litige.

VYV VV V
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CONCLUSION PARTIELLE

Le secteur de I'agro-alimentaire rime depuis torgoavec gestion de la
qualité. Actuellement, une autre notion a été agmptelle de la sécurité des

denrées alimentaires.

Vis-a-vis de ses clients, dont des Compagnies ragge étrangeres, et de
la réglementation en vigueur, I'Unité Catering dOFSTRANS se doit de
répondre aux normes exigées pour les opérateuls cleaine alimentaire. C'est
pour cela que la mise en place du systeme HACCR @gtmarche appropriée a

entamer.

L’adaptation a toutes les industries agro-alimeagiquelle que soit leur
taille et leur branche d’activités, constitue us deantages du HACCP.

Cependant, lors de sa mise en place, il doit yravwoe base en matiere
d’hygiene de fabrication ou de gestion de la géalit

Pour SOFITRANS, cette base est traduite par uresystde management
de la qualité déja fonctionnel conformément a lam®ISO 9001 : 2000.
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II.1 DIAGNOSTIC DE L'EXISTANT : DEMARCHE
QUALITE

Dans son Guide des Bonnes Pratiques de FabricatiofRestauration Collective a
caractére Social, BAYNAUD S. explique que la démar@ssurance Qualité (au sens de la
méthode normalisée) n’est pas une exigence ; elstitue un plus pour certaines unités de
fabrication[11].

La Direction Générale de SOFITRANS quant a ellpriexe, des la définition de sa
politique générale qui est :L&excellence et la qualité», la place que tiendra la qualité dans les
activités de la Sociéte.

En effet, la démarche qualité est un moyen de faiogresser une Société ainsi que les
produits qui y sont fabriqués. C’est pourquoi Istéyne de production de SOFITRANS s’attache
a établir et a faire respecter les procédures ldostricte observance est la garantie de la Qualité
[23].

Les points marquants de la démarche qualité effiecpar la Société jusqu’a maintenant
sont :
- laréhabilitation des locaux de la cuisine datgr
- la mise en place des entités de contréle eudes#tlance de la qualité de production
ainsi que de la réglementation a appliquer
- la mise en place d'un systeme de managemerd dadlité conformément a la norme
ISO 9001 : 2000.

II.1.1 La rénovation des locaux de la cuisine centrale

C’est le premier pas effectué dans le cadre dethaadgche qualité. Les infrastructures
permettant I'obtention d’un produit de qualité été mises a la disposition du personnel.

Les points suivants ont été pris en compte lorsetie réhabilitation :

® |a taille des batiments
Les batiments ont été congus pour produire uneti@anaximale de 3000 plateaux
repas par joufl8].

® Les matériaux utilisépour le sol, les murs, les plafonds et les plansakail :
lIs sont lisses et durs pour faciliter les opéragiale nettoyage tout en les gardant
propres et en bon état.

®» | ’aménagement des ateliers
Il est fait selon le principe de la « marche ennawa afin de réduire le risque de
contamination croisée.
De plus, les zones sensibles de préparations @ntt@uipées d'un systeme de
climatisation qui maintient la température de Idesa + 12°C afin de prévenir le
risque de multiplication microbiologique.

® Le matériel et les équipements
Des équipements modernes permettant d’avoir lat§uetl la quantité de production
envisagées ont été installés.
Des lave-mains complets (avec commande non manuwtBé&ibuteur de savon
bactéricide, essuie main a usage unigue) ont stallés dans chaque atelier.

® | es vestiaires et sanitaires
lIs ont été rénovés pour une meilleure hygieneatsgnnel.
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En bref, tout a été mis en ceuvre pour que les Joetles équipements ne constituent pas
une source de danger pour la préparation des repas.

II.1.2 Les entités de controle et de surveillance de la qualité

Pour atteindre ses objectifs concernant la qudét&irection de la Production s’appuie
sur deux entités : le Service Contrdle Qualiteeeérvice Assurance Qualité.

IT.1.2.1 Le Contradle Qualité

Dans l'unité catering, le Service Controle QualB&€Q) est considéré comme autil de
production, au méme titre que les autres services de la tirede la Production. En effet, sa
mission de contréle de la qualité des produitsest processus de fabrication est entierement
intégrée dans la production.

Dans la pratique, il est chargé de vérifier laliggia

» des matieres premiéres a leur livraison,
» des produits intermédiaires au cours de la faboicat
» des produits finis avant la livraison a bord degms.

Le Service a donc l'obligation de rejeter tout prbachon conforme et de recommander
les améliorations souhaitables a apporter aux psusede fabrication.

Pour ce faire, il met en ceuvre un systeme de @ensffectif de la qualité, selon les
normes établies. Il met en place un dispositif @sune de la qualifR3].

(Cf ANNEXE 2 : Liste des contrbles effectuées lpabCQ)

IT.1.2.2 L'Assurance Qualité

L’Assurance Qualité est la certification, par ureede partie indépendante, de I'efficacité
du Systéme Qualité placé a l'intérieur de I'entigpi21].

Contrairement au Service Controle Qualite, le SenAssurance Qualité (SAQ) est un
outil de surveillancede la qualité dans l'unité catering. Il n'est jiatggré dans la Direction de
la Production.

Il est chargé de :
relever les écarts de qualité par rapport a la Bprm
collecter et susciter les retours d’informationst tde la clientele que des intervenants
internes
proposer les mesures d’amélioration appropriées et
veiller a faire adopter les mesures correctivesartrélant leur mise en ceuvre.

VV VY

Le Chef de Service Assurance Qualité rend comptelighe directe au Président
Directeur Général qui est son supérieur hiérar@idubénéficie d’un appui total de ce dernier
dans I'accomplissement de sa mission.
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La surveillance est effectuée selon les 4 méthsdesnteg23] :

+ Les audits internes

lIs sont planifiés par le SAQ et couvrent I'enséentle la production. Une procédure
d’audit interne est rédigée dans le Manuel Asswa@Qualité (MAQ) de SOFITRANS et
appliguée, conformément a la norme ISO 9001 ver20f0.

Les résultats des audits sont rédigés dans uromapps a la disposition du service
audité, de sa Direction hiérarchique ainsi queadeitection Générale.

Le débriefing de l'audit est fait avec le Comitéidité en présence de la Direction
Générale pendant la Réunion Secteur Qualité (RS€)suelle. Les mesures correctives sont
engagées avec des dates butoirs. La surveillanceeslenesures est effectuée par le SAQ.

L’audit et le rapport d’audit sont classés au aivele ce service.

Tableau 1: Planning des audits internes de I'année 2006

MOIS MARS MAI AOUT SEPT NOV
DATE 17 23
DEFINITION | Produits Procédés Procédés Procédés Procédés
Commissariat Magasin SSI | Cuisine Commissariat Magasin de
A340 - AF 905 Catering DOTATION stockage et
réception Matieres
Premieres

Source: MAQ [19]

La date exacte de l'audit est déterminée au fut etesure, selon la disponibilité du
Responsable du SAQ dans le mois prévu.

+ Les sondages:

Des controles par sondage sont effectués par @ &Afacon ponctuelle. lls concernent
les points suivants :
- une mesure de BPH ou de BPF relative a une guoe&déterminée ou au personnel
(ex : port de gant, lavage des mains, prélevemefd température des produits...)
- la conformité des locaux ou du matériel (exncilonnement de la climatisation des
locaux, le nettoyage et désinfection des matérigls...
- l'application d’'une procédure du Manuel AssuQualité

Un rapport écrit est donné a la Direction Génégaleux services concernes.
Les non conformités et les mesures corrective$ disgutées au cours du RSQ de la
méme facon que pour les audits internes.

4+ Les analyses microbiologiques :

En l'absence de laboratoire d’analyses bactérigims chez SOFITRANS, le SAQ
travaille en collaboration avec un organisme exata contréle : le Laboratoire d’Hygiéne des
Aliments et de I'Environnement (LHAE) de l'Instititasteur de Madagascar (IPM).

Le planning des analyses est préétabli au débutl'admée. La fréequence des
prélevements est détaillé dangkbleau Zi-apres.
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Tableau 2: Fréquence des préléevements

Type d’analyses Fréquence

Plats cuisinés Lot de 4 plats cuisinés par semaine (dont
une denrée recomposée)

Matiéres Premiéres Lot de 3 Matiéres premiéres par semaine
Eau du réseau Un prélévement toutes les 2 semaines
Glacons Un prélevement toutes les 2 semaines
Boite de Pétri BP Lot de 5 prélévements par mois
Prélevements de surface Lot de 5 prélévements par mois

Source MAQ [23]

La procédure AQ9 du Manuel Assurance Qualité, tule « Analyses
microbiologiques » souléve les points suivants :

» Des prélevements de platsisinés, de matieres premiéres, des eaux et glason
sont envoyés a I'Institut Pasteur de Madagascad) [Bur une analyse microbiologique.

Les denrées recomposées (pate, mousse, terrinent)sgstématiquement analysées
toutes les semaines de méme que trois plats csigifférents et les matieres premiéres a partir
desquelles ils ont été préparés (viandes, volajlessons et crustacés, ceufs).

La fréquence des analyses peut étre diminuéeuerkss résultats sont trois fois de suite
« satisfaisants »

» Des prélevements sur lespreintes des maingBP) sont effectués sur une boite de
pétri Baird Parker pour détecter les porteurs sdmstaphylocoques. lls permettent aussi de
savoir si les agents ont les mains propres, salest opérer au lavage des mains et si le
débactérisant utilisé est efficace.

» Desprélevements de surfacesont effectués sur les plans de travail et lernieds.
lIs permettent d’apprécier I'efficacité du nettogagt de I'action des détergents — désinfectants.

Les résultats permettent de détecter les faillesnaveau de la production et de
communiquer aux différents acteurs les actiongi@prendre en cas de non-conformité.

Les analyses microbiologiques démontrent le nivétaygiene de la production et des
fournisseurs. En complétant les résultats avec ceuxifférents contrdles (sondages, audits),
I'équipe doit tirer des conclusions et ajuster hessures préventives et correctives pour une
amélioration continue du systeme.

+ L’animation qualité :

Le SAQ procede a la sensibilisation du personoella qualité par des formations
notamment sur I'hygiéne dans la fabrication. Ieettie ensuite un suivi auprés des agents dans
chaque atelier en leur faisant des rappels suBRPe$ non appliquées.

Les compétences du personnel dans le systemepdadiaction est évaluée par :

- les réunions entre les services de la produeida SAQ
- larecherche et I'analyse des raisons de laguatité
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- I'évaluation périodique du personnel
- la définition des criteres de recrutement.

I1.1.3 La réglementation appliquée

Jusqu’ici, I'Unité Catering a répondu aux presioips de laDirective CE 93/43 du 14
juin 1993 relative a I'hygiéne des denrées alimenitas. Elle est transposée en droit francais
par la Direction Générale de I’Alimentation — Sdisection de I'Hygiéne Alimentaire (DGAL /
SDHA) par les textes suivants:

- Arrété Ministériel du 29 septembre 1997 réglemenkas conditions d’hygiéne dans la
restauration collective a caractere social

Arrété Ministériel du 28 mai 1997 sur les regpécifiques efabrication alimentaire

Arrété Ministériel du 6 juillet 1998 sur I'enpresage des denrées alimentaires

Arrété Ministériel du 20 juillet 1998 sur le tramspdes denrées alimentaires.

Le « Guide des Bonnes Pratiques d’Hygiéne enuesian collective a caractére social »
de BAYNAUD S. (1997) est l'outil de travail utikkspar le SAQ pour faciliter I'application de
ces prescriptions réglementaifé4].

Cependant, la Directive CE 93/43 a été abrogéaisldép £ Janvier 2006. Depuis cette
date, ce sont les reglements du « Paquet hygignesent mis en application.

Le paquet hygiene est un recueil des nouvellesm@sreuropéennes applicables dans la
fabrication alimentaire. Il comprend six reglemegitsleux Directives CE.

(Cf ANNEXE 1: Textes du Paquet Hygiéne)

En plus de cette réglementation, l'unité de faddron doit répondre aux normes
d’hygiene de I'Association Européenne d’AviationHA) applicables pour toutes les unités de
catering aérien desservant des vols a destinaticpéenne.

Ces reglementations européennes, en particuliacdises, ont été choisies parce que la
clientéle de la SOFITRANS est de majorité européenn

II.1.4 Le management de la qualité selon ISO 9001 :2000

Apres la réhabilitation des locaux de fabricati@nSOFITRANS a appliqué un Systéme
de management de la qualité selon la Norme ISO 9@000 intitulé Systeme de management
de la qualité — Exigences kes obligations de cette norme, adaptées a bitgpion, sont
consignées dans le Manuel Assurance Qualité (feyiedité en Juin 2005.

Mettre en ceuvre un systéme de management de ig&gedbn cette norme c’est :

- démontrer son aptitude a fournir en permanemcpraduit conforme aux attentes du

client et aux exigences reglementaires en vigueur

- chercher a accroitre la satisfaction du clieatlfapplication efficace d’'un processus

d’amélioration continue

Cette norme apporte a I'entreprise, outre la reamsance de la qualité par les clients,

une gamme d'avantages permettant de la faire @egre entre autres, de favoriser un état
d’esprit qui dynamise les activités et qui est tmgd’efficacité[13].
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C’est le Chef du Service Assurance Qualité qui doone le Systéme de Management de
la Qualité auprés du Comité Qualité mis en place.
A ce jour, le systeme est opérationnel mais aucertdication n’a été effectuée.

IT.1.4.1 Systéme de management de la qualité

Les exigences de la norme ISO 9001 : 2000 préseniges le chapitre 4 de son texte
sont les suivantd4 3]:

» les exigences générales qui incombent a I'organislme&ommunication, la mise en
ceuvre et la mise a jour du systeme de managemdamdelité

» les exigences relatives a la documentation:

- un Manuel Qualité

- une procédure de contrdle de documents

- une procédure de contrdle des enregistrements

- une procédure d’'audit interne

- une procédure de contrdle des non-conformités

- une procédure pour les actions correctives

- une procédure pour les actions préventives
» les enregistrements

Ces exigences sont toutes appliquées chez SOFITRAtNSont compilées dans le
Manuel Assurance Qualité.

Il existe quatre processus principaux a mettre amr@eobligatoirement pour répondre
aux exigences de la norme et avoir une amélioratborinue du systeme. lls sont stipulés dans
les chapitres 5 a 8 du texte de ISO 9001: 200Giguae 8 schématise la réalisation pratique de
ces processus.
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---------- e B e LTI

Figure 8: Mise en oeuvre des obligations de la norme ISO 90: 2000
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IT.1.4.2 Le Manuel Assurance Qualité

Dans l'introduction du Manuel Assurance QualitéeSIBFITRANS, il est spécifié que :

« Le systeme de production est constitué d’élémeaisplémentaires (procédés, procédures,
moyens, matériels, personnel, tiers intervenantgenyeés répondre a tout moment a un standard
minimal de performance [23].

Ce Manuel présente le cadre de la mission de I'vasme Qualité pour servir de guide et
de référence aux intervenants de la qualité. Itieahaussi les différentes procédures appliquées
dans I'Unité Catering.

Ainsi, c’est un document de référence non seulemeant les acteurs de la qualité, mais
aussi pour tous les acteurs de la Production. Gh&suvice de la Direction de la Production
pourra y consulter les procédures a mettre en opaoeneassurer un travail de qualité.

Le document en vigueur, avant la mise en placeydi¢sme HACCP, est hersion 1 du
MAQ éditée en Février 2006.

II.1.4.3 Responsabilité de la direction

C’est un point essentiel de la norme ISO 9001 dgansersion 2000. La direction doit
s’engager explicitement dans la mise en ceuvre stérsye de management de la qualitg.

Dés la remise aux normes des installations deitdJ@atering, le PDG de SOFITRANS
manifeste son intérét pour la qualité des prestati€’est d’ailleurs pour cela que le Service
Assurance Qualité lui est directement rattaché.

En pratique, cet engagement consiste en :

» la définition de la Politique Qualité traduite par une conformité irréprochable aux normes
internationales reconnues pour l'activité et lgset/ de produits de SOFITRANS, tant en
matiere d’hygiéne qu’en matiere de procedés, deecdd fabrication, de moyens et de
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ressources mis en ceuvre, de documentation ou deemééls utilisés. Au-dela de cette
conformité, elle consiste aussi en une adéquatisnattentes de la clientéle, sur les critéres
objectifs de qualité comme sur des criteres plingestifs et aussi variés que la présentation
des produits, leur agrément gustatif particulierasiginal, la ponctualité de livraison, la
commodité d’emploi ».

(Cf ANNEXE 4: Déclaration du Dirigeant)

» lassurance que cette politique et ses objectifg ten communiqués et compris par les
employés

» la mise a disposition des ressources nécessdmagalisation des objectifs fixés

> le suivi de la démarche pour une amélioration enticoe du systeme de management de la
qualité grace aux réunions mensuelles du Comitdit®@ (rSQ)

IT.1.4.4 Management des ressources

La Direction a mis a la disposition du personrepdoduction :
®» un environnement de travail et des moyens matégiglpermettent d’obtenir des produits

conformes au cahier des chargdsaux fiches techniquetes infrastructures en place

sont entre autres:
Une cuisine catering entierement remise aux norwes des appareillages modernes
(chambres froides, fours, cellule de refroidissetngalles climatisées...)
Un service de buanderie qui permet au personnpfatiuction d’avoir en permanence
des tenues conformes : propres, désinfectées ptéedaa la température des salles.
Un service informatique connecté en réseau dasslésuservices

®» des compétences nécessaires au niveau des Seteipesduction et des formations pour
le personnel de fabrication (sur I'hygiene et ladurction).

IT.1.4.5 Réalisation du produit

Un produit est réalisé en prenant en compte léggerges du client et en respectant le
cycle de vie du produit.

Les étapes de la fabrication des repas sont ieargas :

= identification des exigences des compagnies aérgenlientes que ce soit en matiere de
qualité, de quantité ou de diversité de produit

= proposition de plats par les Chefs cuisiniers dénité Catering suivi du choix des
produits par les clients

= sélection et référencement des fournisseurs sedsncdteres définis pour assurer la
qualité du produit fini

= contrble a réception des matiéres premiéres (estetempérature, DLC/DLUO, calibre,
fraicheur et autres critéres de qualité)

= détermination des informations, documents, outilmatieres nécessaires a la production
pour éviter les non-conformités

= enregistrement des divers parameétres de fabricétimnpératures, DLC/DLUO, poids,
N° de lot...) pour avoir une tracabilité dans la protibn

= contrble des divers processus de fabrication,'paermédiaire du Service Controle
Qualité (SCQ), afin de s’assurer que les résutthtenus sont conformes aux exigences
spécifiées.

= maitrise des dispositifs de surveillance et de me&ppareils de mesure : thermosonde,

balance de précision...) et enregistrement des edsultétalonnage et de vérification.
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IT.1.4.6 Mesure, analyse et amélioration

En ce qui concerne la mesure, des enregistreraenteffectués a des points du process
qui présentent des dangers considérables pourlaéydu produit fini.
Pour l'analyse et I'amélioration du systéme de aggmment de la qualité, le Service
Assurance Qualité (SAQ) a mis en place :
. le traitement des remarques des consommateursegueoinpagnies aériennes clientes
envoient chez SOFITRANS.
l'audit interne : systéme efficace pour évaluetrater les non-conformités (voir chapitre
1.1.2.2)
les RSQ mensuelles permettant au Comité Quakiéadlyser les données récoltées par le
SAQ. Des actions correctives et préventives sappelées ou mises en place pour traiter
les non-conformités.

Des I'édition du Manuel Assurance Qualité, les apgurs de I'Unité Catering ont da se
conformer aux procédures qui définissent leurs/aés.

Aprées une démarche qualité selon la norme ISO 96@sion 2000, la mise en place du
systeme HACCP est un projet qui constitue un majatieindre les objectifs de qualité de la
production.

Méme si la certification ISO 9001 : 2000 n'a pasae été effectuée, cette démarche

qualité a permis de « préparer le terrain » pounike en place du systtme HACCP.
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II.2 DEMARCHE HACCP

I1.2.1 Domaine d’application

Le secteur destiné a recevoir le systeme HACCPI'@gité Catering; c’est-a-dire,
I'activité de fourniture de repas pour les passages avions.
Elle est effectuée dans deux sites sur I'aéropdernational d’lvato, distants de 200
metres et reliées par des camions hételiers réfsgé
- la cuisine centrale
- le commissariat

IT.2.1.1 Le site « cuisine centrale »

Il est constitué par une installation « marcheesnt » comprenant dans 'ordre :

= |aréception des Matieres Premieres et décaatyn

» |e stockage des Matieres Premieres

= le déconditionnement

= |elocal de lavage des végétaux bruts

= |a préparation Légumerie

= |a préparation Boucherie

= |a préparation Poissonnerie

= |a cuisine Partie Chaude, avec des dépendancearite de Patisserie (Préparation
et Montage), de Refroidissement rapide, de Plomadiefies

» |a cuisine Partie Froide ou s’effectue le dressiapecassolettes

= |e stockage des Produits Finis en Chambres Froides

* |e montage sur plateaux et mise en chariots posgriéce a bord des avions

= |e stockage provisoire des chariots en liaisord&oi

= |e sas d’enléevement

La figure 9de la page suivante présente le plan des localaxalesine catering ainsi que
les différents flux du personnel, des produitsest déchets.

IT.2.1.2 Le site « commissariat »

Il recoit tout ce qui est débarrassé des avionssagpnsommation pour:
- le triage et I'élimination des déchets
- le nettoyage des matériels recyclables : crgnaisselle, couverts, plateaux...
- le stockage des matériels propres dans les Megds chaque Compagnie aérienne.
- I'envoi des matériels propres et denrées castitles éléments de plateaux vers la cuisine,
via les camions hoteliers.
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IT.2.1.3 Les camions hoteliers

s relient les deux sites de I'Unité Catering @les avions. lls sont équipés d'un systeme
de réfrigération nécessaire pour maintenir la ahaia froid lors de la livraison des plateaux
repas.

Les camions effectuent des navettes « en triangemme le présente figure 7:

> Point 1 : la Cuisine Centrale

- livraison des matériels propres provenant du Casamiat

- préparation des plateaux repas

- embarquement dans les camions des chariots @oitdes prestations pour les vols en
partance.

> Point 2 : les avions

- livraison des chariots et des prestations provedea la cuisine catering

- livraison des prestations boissons et nécessdéresénages provenant du Commissariat.

- chargement dans les camions des chariots usagkss eésidus de la consommation du vol
précédent

> Point 3 : le site « commissariat »

- livraison des chariots a débarrasser
- chargement des matériels requis par la cuisingale
- chargement des prestations : boissons, artiolgsgers... nécessaires pour le vol en partance.

Figure 10: Circuit des camions hoteliers

Point 2

AVION
V,RA a Prestations : Prestations :
débarrasser boissons repas

Point 3 Matériels propres Point 1

COMMISSARIAT ﬂ CUISINE CENTRALE
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I1.2.2 Etude menée par le consultant HACCP

Pour la mise en place du HACCP, la Société aafgiel a un Consultant Francais expert
en sécurité des aliments: Monsieur BAYNAUD Stéphaleela firme HACCP Groupe qui a son
siege a Nantes. Son étude au sein de l'unité ngtde SOFITRANS a duré du 20 au 25 Février
2006.

Sa principale mission a été de former I'équipe KACet aider a définir les grandes
lignes du plan HACCP.

IT.2.2.1 Le logiciel HACCP Web

Cette collaboration a permis a SOFITRANS davoates a une des nouveautés
technologiques en matiere de HACCP. Il s’agit dagiciel de traitement des données relatives
a une activité agro-alimentaire pour I'édition diarp HACCP. Il est disponible en ligne par
abonnement sur le sit@ww.haccp.fr

Ce logiciel présente des pages, correspondantgaarxdes lignes du systéme, dans
lesquelles s’effectue la saisie des données.

Il compile ensuite toutes les informations poute¥de plan HACCP en version pdf.

I1.2.2.2 Les particularités de HACCP web

Le logiciel a été élaboré conformément aux étajEe$ACCP définies par le Codex
Alimentarius.

Il comporte aussi les spécifications des nouveawkes du « Paquet Hygiene », entre
autres:

4+ |a déclaration des allergénes dans les ingrédients

La réglementation spécifie que : « Les produits gei sont pas en libre service ne
nécessitent pas un étiquetage. Cependant, il fatitera la disposition du personnel chargé de la
distribution les spécifications concernant les rgk@es pour qu’il puisse en informer le
consommateur ».

Ainsi, les allergenes éventuellement présents dEngroduits finis sont spécifiés lors de
la description des produif&tape 2 : Voir Paragraphe 11.2.4.29t les ingrédients allergenes
majeurs sont répertoriés parmi les dangers pougtamet potentiellement liés aux étapes de
fabrication.

4+ La déclaration de la présence d’OGM
C’est une information nécessaire lors de la Dpson des produits.

L'utilisation de ce logiciel a énormément faciéitét accélérée la mise en place du plan
HACCP pour la Société.

I1.2.3 Etapes préliminaires de I'élaboration du plan HACCP

Avant d’entrer dans les douze étapes de I'élalmoradu plan HACCP, il existe des

dispositions préliminaires a respecter pour unelleuee compréhension dudit plan par ses
lecteurs et ses utilisateurs éventuels.
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IT.2.3.1 L'engagement de la Direction

Comme dans les autres systemes de management giall#, I'engagement de la
Direction est la clé de volte du développement ldn plACCP. Il permettra I'efficacité et la
pérennité du systeme.

Les Dirigeants de SOFITRANS ont déja exprimé ogjlagement lors de la réhabilitation
de I'Unité Catering, et de I'application de la n@&th$O 9001:2000. lIs I'ont réaffirmé lors de la
mise en place du systeme HACCP :

> en faisant appel a un consultant
> en mobilisant le Comité Qualité lors de I'élabavatdu plan et de la mise en place du
systéme.

IT1.2.3.2 Les détails de I'étude

La version éditée du plan HACCP expose une prasentabrégée du domaine d'étude
ainsi que d’autres informations nécessaires paueldeurs du document, a savoir :
- le rédacteur des documents relatifs au systeme
- I'approbateur de ces documents
- la version de I'étude
- le champ de I'étude déterminé par I'équipe HAGIVEC :
I'organisme concernéSOFITRANS
la portée de l'étude: Re la réception des Matieres Premiéres jusqu’a
I'enlevement ou la mise a bord des chariots repas
les produits concernés: 8 types de produits oat d#finis Yoir Paragraphe
11.2.4.2)
la liste des dangers recensés dans I'étude.

I1.2.4 Elaboration du plan HACCP

La phase d’élaboration du plan s’est fait entieggetrsur le logiciel HACCP web. Une
étude approfondie des sites de I'Unité Caterinttafiectuée au préalable.

Pour SOFITRANS, les 12 étapes ont été réalisémsneosulit :

IT1.2.4.1 Etape 1 : Constitution de |'équipe HACCP

L’équipe formée n’est autre que le Comité Quaiéc le consultant expert en sécurité
des aliments. Elle est composée de treize memiorésué. C’est une équipe pluridisciplinaire
regroupant les Chefs des Services impliqués danxplbitation de I'Unité Catering. Chaque
membre est censé posséder les compétences speifigur mener a bien la mission de son
service et les apporte dans I'équipe pour la misesavre du systeme HACCP.

Un rble précis a été attribué a chacun des mentdeeléquipe dans le cadre de ce
nouveau systeme qualité, en plus des fonctionkigimcombe dans son service:

®» Le consultant de la firme HACCP Groupe:
Il a contribué a la mise en place du systeme emissant les conseils pratiques et en
attribuant une formation a I'équipe HACCP pourdtébration et I'application du plan. I
est le seul membre externe a SOFITRANS.
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®» Le Président Directeur Général :
C’est le leader de I'équipe HACCP. Il définit laliique Sécurité des Aliments de la
Société et s’assure que celle-ci est respectée.

®» |e Directeur de la Production:
En tant que responsable de I'exploitation, il é&trgé de programmer et coordonner les
opérations de production.

= |’adjoint du Directeur de la Production chargé de lintendance :
Il est chargé de maintenir une cohérence entriateqt les activités de la production

®» e Chef de Service Assurance Qualité
Il tient le r6le d’animateur de I'équipe HACCP.elt aussi I'approbateur des documents
et le coordonnateur du systéeme. Il veille a celgumhérence entre le plan HACCP et le
systeme qualité déja en place soit maintenue.
Il est responsable de :

- la réalisation des procédures de vérification dstesye par les analyses
microbiologiques et les audits internes

- la révision annuelle du programme HACCP, pour yure toute nouvelle
norme ou méthode de contréle plus performante e@eticédure se traduit par
'audit annuel du programme et la révision du marACCP.

- la formation et sensibilisation du personnel possuaer une application
rigoureuse des regles d’hygiene corporelle et mesitaire élaborées par
SOFITRANS

- l'analyse des plaintes clients

®» Un éléve ingénieur agronome spécialisé dans les |Astagiaire chez SOFITRANS
Il est chargé de :
- larédaction du plan HACCP,
- la coordination des activités pour I'applicatioriaemise a jour du plan.
- la réalisation des procédures de vérification pehttaphase de mise en place
du systéme

®» e Chef de Service Approvisionnement et Magasin
Il supervise :
- le contrdle a la livraison et le stockage des Masid’remieres réceptionnées
- larévision des listes de fournisseurs agréésgp@OFITRANS en collaboration
avec le Service Assurance Qualité.

®» |e Chef de Service Cuisine
Il supervise :
- la fabrication des repas
- Il'application des BPH, BPF et mesures de maitpsede personnel de cuisine.

®» Le Chef de Service Controle Qualité
Il est chargé de :
- superviser le controle qualité au niveau de I'apiionnement, de la
production, de I'hygiéne des locaux, de I'équipetredrdu personnel.
- coordonner la surveillance des CCP
- surveiller quotidiennement les enregistrements
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® Le Chef de Service Budget et Gestion
Il est responsable de :
- la gestion des produits finis dans son magasintoekage en respectant le
systeme FIFO (First In First Out)
- la gestion des reliquats

®» Le chef de Service Catering
Il a sous sa responsabilité :
- le montage des plateaux repas
- lalivraison des prestations a bord
- le nettoyage des contenants (vaisselle, VRA...)

®» Le Chef de Service Gestion des Magasins
Il est chargé du stockage des produits négocess lat\dhisselle propre

®» |e Chef de Service Maintenance
Il est chargé de superviser:
- les opérations de nettoyage — désinfection
- I'entretien des matériels dans I'Unité Catering.
- les activités de dératisation et désinsectisation

IT.2.4.2 Etape 2 : Description du produit

La variété des produits finis ainsi que des MaséPremieres constitue une des
particularités de I'étude HACCP dans la restauratiallective et différée.

Pour le cas de I'étude présente les produits entlaéssés en 8 types, selon leur nature et
leur utilisation :
les charcuteries
les entrées froides
les fruits
le pain
les patisseries, viennoiseries, crépes
les plats chauds
les produits négoces yaourts, desserts lactés, fromages, confito@spotes
et produits a base de fruits...
8. les sandwiches

Nook~wNpE

Ces produits, ainsi que leur composition, conditement, emballage et durée de vie sont
décrits aurableau 3

Les durées de vie spécifiées pour chaque prodaifteint d’'une étude de vieillissement
gue nous avons effectuée au préalable avant lagnipéace du systeme HACCP.

IT.2.4.3 Etape 3 : Usage prévu pour le produit

Les produits finis sortant de I'unité catering tsdastinés uniquement a la consommation
en vol, par les passagers des avions, avec ou réghauffement préalable. Pour chaque
catégorie de produits, il existe des groupes vabiés de la population ou « population a
risque » qu’il ne faut pas négliger lors de la commation.

Les détails de I'étape sont résumeés dafslgeau 4.
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Tableau 3: Description du produit
Type de produit CHARCUTERIES (1) ENTREES FROIDES (2) FRUITS (3)

Caractéristiques
Catégorie du produit Produit Fini Produit fini Produit fini
Composition Viandes de beceuf, de volaille, d€rudités, ceufs cuits, charcuterie, produitg Beoduits naturels de

porc, épices, salpétre... la mer, assaisonnement (Selon recette) | production locale

(Selon recette du fournisseur)
AIIergéneihs éventuellement Eufs Crustacés, Eufs, Poissons, Arachides, Sbjaijts a coques
presents Fruits & coques, Céleri, Moutarde, Graines

de sésame

Présence d’'OGM Possible (mais, soja, riz...) Possible
Caractéristiques physiques, Produits cuits Produits crus et cuits mélangés Wrodavés sur le site d
chimiques et microbiologiques production

(S

Traitements subis

Tranchage

Se reporter au diagramme des opérg
pour chaque type de préparation

itlelage, Tranchage (pour le
fruits en morceaux ou en

[72)

salade)
Durée de vie Déterminée par le fournisseur 3 jours 3 jours
Conditionnement En terrine, sous film Barquettes sous film Sur gqdak ou er

barquettes filmées

Conditions de conservations

En Chambre Froide positive

En Chambre Froide p@siti

En Chambre Froide positiv

(D

Mode de distribution

En VRA (Voiture Repas Atlas

)En VRA (Voiture Repas Atlas) ou Trolley

En VRA (More Repas

ou Trolley

Atlas) ou Trolley

% Sont aussi comptés parmi les allergénes les pgeodiiase de ces allergénes majeurs
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Type de produit
Caractéristiques

PAINS (4)

PATISSERIES, VIENNOISERIES, CREPES (5)

Catégorie du produit

Produit fini

Produit fini

Composition

Farine, graines de sésame, sel, ferme
levures, ceufs, produits laitiers...
(Selon recette du fournisseur)

rriayine, sucre, amandes, fruits au sirop, huile,, deedirre, nappagée
poudre de lait, cocktail de fruits, noix de coc@mae fraiche, chocolaf
poudre de creme, liqueur, rhum, acide ascorbicueelte

Allergénes éventuellement
présents’

Céréales a base de gluten, ce
arachides, lait (y compris le lactos
Fruits a coques, Graines de sésame.

utgufs, Fruits a coques, Lait (y compris le lactoseachides

),

Présence d'OGM

Possible

Possible

Caractéristiques physiques,
chimiques et
microbiologiques

L’activité de l'eau est faible, ce q
limite le développement bactérien.

iProduits sucrés

Traitements subis

Congélation, Entreposage en Cham
Froide négative.

b@uisson, Assemblage de produits cuits ou pasteurisé

Durée de vie

7 jours

3 jours

Conditionnement

Sur plateaux en mono-portion ou
corbeille d’osier

eBarquettes ou coupelles

Conditions de conservations

En Chambre Froide positive

En Chambre Froide pe@siti

Mode de distribution

En VRA (Voiture Repas Atlas) o

UEN VRA (Voiture Repas Atlas) ou Trolley

Trolley

® Sont aussi comptés parmi les allergénes les pgeodiiase de ces allergénes majeurs
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Type de produit
Caractéristiques

PLATS CHAUDS (6)

PRODUITS NEGOCES (7)

SANDWICHES (8

Catégorie du produit Produit Fini Produit fini Produit fini

Composition Viande, ceufs, produits de la mer, charcuterigit cru ou pasteurisé, fermeniRain de mie, pain briochg,
légumes, féculents (pates, semoule, riz, [pé®ndiments, sucre... jambon  de volaille
pommes de terre), sauce : farine, maizena, matieres beurre, fromagd,
grasses, produits laitiers, additifs, arémes, mayonnaise
exhausteurs de godts, épices, fines herbes
(Selon recette)

Allergénes Céréales contenant du gluten, Crustacés, @aEyfs, Soja, Lait (y compris leCéréales contenant du

éventuellement présents | Pojssons, Arachides, Soja, Lait (y compris| lactose), Fruits & coques gluten, Eufs, Fruits b

lactose), Fruits a coques, Céleri, Moutarde, Gairf{f€elon recette des produits)

coques, Lait (y compris |

142

de sésame, Anhydride sulfureux et sulfites|en lactose)
concentration > 10mg/kg
Présence d’'OGM Possible Possible Possible
Caractéristiques - Le pH des vyaourts limite leProduits a faible teneur ¢n
physiques, chimiques et développement bactérien eau.
microbiologiques - L'activité de l'eau réduite dels
fromages limite le développement
bactérien
- Les produits a base de fruits sont a
I'état liquide ou pateux et contienngnt

une forte teneur en sucre.

Traitements subis

Maintien en température

Cuisson, Refroidissement, Remise en températlErtireposage en Chambre Fro

positive ou a température ambial
selon les produits.

deranchage, Assemblage
nte

Durée de vie

3 jours

DLC ou DLUO du fabricant

Fabriqué le jour méme

Conditionnement

En cassolette avec couvercle

Monoportions embatigéesn pots

Sous film plastique

Conditions de
conservations

En Surgélation (Chambre Froide négative)

Seloncatdin du fournisseur : €
général En Chambre Froide positiv4

nEn Chambre Froid
2 positive

1%

Mode de distribution

En VRA (Voiture Repas Atlas) ou Trolley

En VRA (Moie Repas Atlas) o

4

UEn VRA (Voiture Repas

Trolley

Atlas) ou Trolley
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Tableau 4: Usage prévu pour le produit

Type de produits CHARCUTERIES (1) ENTREES FROIDES (2) FRUITS (3)

Utilisation prévue Consommation en vol Consommation en vol Consommatiovol

Utilisations anormales
prévisibles

PN

- Conservation a une températy
supérieure a celle prévue
- Consommation au-dela de la DL
préconisée

IrgConservation a une température
supérieure a celle prévue

L€Consommation au-dela de la DL(
préconisee

~
-4

Pas d'utilisation
anormale prévisible

Modalité de préparation
culinaires et de consommation

Consommation en I'état

Consommation en I'état

Commation en I'état

Population a risque

- Personnes agées

- Enfants de bas age

- Personnes immunodéprimées
- Femmes enceintes

- Personnes agées

- Enfants de bas age

- Personnes immunodéprimeées
- Femmes enceintes

- Allergiques

- Allergiques

- Allergiques

Type de produits

PAIN (4)

VIENNOISERIES, CREPES (5)

PATISSERIES,

Utilisation prévue

Consommation en vol

Consommation en vol

Utilisations anormales prévisibles

Pas d'utilisation
anormale prévisible

- Conservation a une température supérieure
a celle prévue

- Consommation au-dela de la DLC
préconisée

Modalité de préparation
culinaires et de consommation

Consommation en I'état

Consommation en I'état

Population a risque

- Allergiques

- Personnes agées
- Enfants de bas age
- Personnes immunodéprimées
- Femme enceintes
- Allergiques
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Type de produits

PLATS CHAUDS (6)

PRODUITS NEGOCES
(7)

SANDWICHES (8)

Utilisation prévue

Consommation en vol

Consommation en vol

Consommativol

Utilisations anormales
prévisibles

- Conservation a une
température supérieure a celle
prévue

- Consommation au-dela de la
DLC préconisée

- Conservation a une
> température supérieure a celle
prévue
- Consommation au-dela de la
DLC préconisée

- Conservation a une température

> supérieure a celle prévue

- Consommation au-dela de
DLC préconisée

A%

Modalité de préparation
culinaires et de consommation

Consommation en I'état

Consommation en I'état

Commation en I'état

Population a risque

- Enfants de bas age

- Allergiques

- Allergiques

- Allergiques
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IT.2.4.4 Etape 4 : Diagramme de fabrication

Le diagramme présenté par le logiciel HACCP welprgsente sous-forme d’une liste
d’étapes avec les intrants et sortants.

La difficulté de I'étude est qu'il existe un diagnme de fabrication spécifique a chaque
type de produitfigure 11 a 18)alors que le logiciel d’étude exige un diagramungue dans la
réalisation du plan. Les diagrammes spécifiguesaordi été compilés en un seul de maniére a
avoir les processus de fabrication des 8 typesattufs.

( Cf ANNEXE 4 : Diagramme de fabrication compilé)

IT.2.4.5 Etape 5 : Vérification du diagramme sur site

Apres observation du déroulement des opératioms danité catering par chaque
membre de I'équipe, des modifications ont été &éfifex au niveau du diagramme de fabrication
élaboré au départ.

Cette étape a permis de parfaire le diagramme poanr utilisation dans le reste de
I'étude. Les paramétres de fabrication ont étéfréstet complétés lors de la vérification.
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Figure 11: Diagramme de fabrication des charcuteries

PREPARATION DES COMMANDES

ACHATS |

| LIVRAISON

RECEPTION DES COMMANDES

DECARTONNAGE

STOCKAGE DES PRODUITS
FRAIS EN CF POSITIVE

0<T°<+4T

SORTIE DES
MATIERES PREMIERES

DECONDITIONNEMENT

| DRESSAGE I

Coupage et Taillage

| ETIQUETAGE |

| STOCKAGE CF +

|O<T°s+4‘C

» Déchets

VERIFICATION DES DLC (J+3)

MONTAGE SUR PLATEAUX

| TRANSPORT DES PLATEAUX REPAS EN VRA | 0<T°<+ 7T

| Consommation en vol

v

| GESTION DES DECHETS

Mise en place du systeme HACCP au sein de I'Unité Catering de SOFITRANS

45



Deuxiéme Partie : SITUATION ACTUELLE ET METHODOLE®'APPROCHE 46

Figure 12 Diagramme de fabrication des entrées froides

PREPARATION DES COMMANDES

ACHATS LIVRAISON

RECEPTION DES COMMANDES

| DECARTONNAGE |

|
| | | |
Viandes et Poissons et | égumes Produits laitiers
Volailles Fruits de mer et frui|ts Charcuteries (E|ufs Réserves seches
STOCKAGE DES
STOCKAGE EN PRODUITS STOCKAGE EN
CFE NEGATIVE T%<-18C FRAIS EN CF |POSITIVE 0<T® < +4C RESERVE SECHE
A
DECONGELATION SORTIE DES DECONDITIONNEMENT |
CF POSITIVE 0< T° < +4T MATIERES PREMIERES
I
| EPLU!:HAGE !
BOUCHERIE ‘ | POISSONNERIE l l
Découpage, Macération | LEGJMERIE ! » Déchets
Taillage
| PREPARATION DES (EUFS |—’
‘ CUISSON T> 72T

Frire, Pocher, Poéler
_— >
| PREPARATION DES ASSAISONNEMENTS |

REFROIDISSEMENT +63 & +3T en 2 heures
RAPIDE
A 4
| DRESSAGE | T< 15C/30 mn
| ETIQUETAGE |
| STOCKAGE CF + | 0<T° < +4C

| VERIFICATION DES DLC (J+3) |

| MONTAGE SUR PLATEAUX |

| TRANSPORT EN VRA | 0< T°< + 7T
| v

| Consommation en vol | GESTION DES DECHETS
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Figure 13 Diagramme de fabrication des fruits

PREPARATION DES COMMANDES

ACHATS LIVRAISON

RECEPTION DES COMMANDES

DECARTONNAGE

Légumes

et fruits

STOCKAGE DES PRODUITS

FRAIS EN CF POSITIVE 0<T°< +4T
SORTIE DE

MATIERES PREMIERES

| EPLUCHAGE I l

Lavage et débactérisation

| LEGUMERIE | » Déchets

Pelage, Taillage

| DRESSAGE |

| ETIQUETAGE |

| STOCKAGE CF + | 0< T° <+ 4C

| VERIFICATION DES DLC (J+3) |

| MONTAGE SUR PLATEAUX |

| TRANSPORT DES PLATEAUX REPAS EN VRA | 0< T°<+7C
| v

| Consommation en vol | | GESTION DES DECHETS
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Figure 14: Diagramme de fabrication du pain

PREPARATION DES COMMANDES

ACHATS LIVRAISON

RECEPTION DES COMMANDES

DECARTONNAGE

Pain

STOCKAGE DES PRODUITS

FRAIS EN CF POSITIVE 0<T°< +4T
SORTIE DES

MATIERES PREMIERES

Triage
GESTION DES —

RELIQUATS MONTAGE SUR PLATEAUX

| TRANSPORT DES PLATEAUX REPAS EN VRA | 0<T°<+7TC

| Consommation en vol |
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Figure 15 Diagramme de fabrication des patisseries et viermiseries

PREPARATION DES COMMANDES

ACHATS LIVRAISON |

RECEPTION DES COMMANDES

DECARTONNAGE
STOCKAGE DES PRODUITS STOCKAGE EN
FRAIS EN CF POSITIVE 0<T° < +4T RESERVE SECHES
SORTIE DES
MATIERES PREMIERES

| DECONDITIONNEMENT

» Déchets
| PREPARATION DES MATIERES PREMIERES |
Pesage, BattaTe, Groulage
| CUISSON |
| REFROIDISSEMENT RAPIDE | +63 & +3T en 2 heures
| DRESSAGE | T< 15T /30 mn
| STOCKAGE CF + | 0<T°< +4C

| VERIFICATION DES DLC (J+3) |

| MONTAGE SUR PLATEAUX |

| TRANSPORT DES PLATEAUX REPAS EN VRA | 0< TX +7T

v

| Consommation en vol | | GESTION DES DECHETS
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Figure 16: Diagramme de fabrication des plats chauds

PREPARATION DES COMMANDES

| PREPARATION DES (EUFS

|—’r

-

ACHATS LIVRAISON
RECEPTION DES COMMANDES |
| DECARTONNAGE
Viandes et Poissons et Légumes Produits laitiers
Volailles Fruits de mer et fruits Charcuteries Eufs Réserves séches
STOCKAGE EN STOCKAGE DES PRODUITS STOCKAGE EN
CF NEGATIVE T%-18C FRAIS EN Ck POSITIVE 0<T°<+4T RESERVE SECHE
v
DECONGELATION SORTIE DE STOCK POUR DECONDITIONNEMENT |
CF POSITIVE 0<T°<+ 4T LA PRODUCTION DU JOUR
M |
EPLUCHAGE |
BOUCHERIE | | POISSONNERIE l l
A\
Découpage, Macération ‘ LEGUMERIE ! P Déchets
Taillage

| CUISSON

| T 72C

Frire, Pocher, Poéler

| PREPARATION DES ASSAISONNEMENTS

—

v

REFROIDISSEMENT
RAPIDE

+ 63 a+3C en 2 heures

A 4

| DRESSAGE

| T%< 15T /30 mn

| ETIQUETAGE

| SURGELATION RAPIDE |

| STOCKAGE CF - |

T%<18C

| VERIFICATION DES DLC (J+3) |

| MONTAGE SUR PLATEAUX |

| TRANSPORT EN VRA |

0<T°<+ 7T

| Consommation en vol apres rechauffage |

GESTION DES DECHETS
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Figure 17: Diagramme de fabrication des produits négoces

PREPARATION DES COMMANDES

ACHATS

LIVRAISON

RECEPTION DES COMMANDES

| DECARTONNAGE |

» Déchets

| Produits négoces |

STOCKAGE DES PRODUITS
FRAIS EN CF POSITIVE

0<T°<+4T

SORTIE DES
MATIERES PREMIERES

Triage

| MONTAGE SUR PLATEAUX

| TRANSPORT DES PLATEAUX REPAS EN VRA | 0<T°<+7C

| Consommation en vol

| GESTION DES DECHETS
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Figure 18 Diagramme de fabrication des sandwiches

PREPARATION DES COMMANDES

ACHATS LIVRAISON |

RECEPTION DES COMMANDES

DECARTONNAGE |

Produits laitiers |
Pain Légumes Charcuteries Eufs Réserves séches
STOCKAGE DES PRODUITS 0<TX +4TC STOCKAGE EN
FRAIS EN CF POSITIVE RESERVE SECHE
SORTIE DES | DECONDITIONNEMENT

MATIERES PREMIERES

| EPLUCHAGE |

| LEGUMERIE |

| DRESSAGE |

Découpage, Assemblage

| ETIQUETAGE

| STOCKAGE CF + | 0< TX +4T

| MONTAGE SUR PLATEAUX |

TRANSPORT DES PLATEAUX REPAS EN VRA | 0<TX+7C

Consommation en vol |
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II.2.4.6 Etape 6 : Analyse des dangers

Cette étape est divisée en trois parties :

+ Etape 6A: Dresser la liste de tous les dangers potentieitent liés a chaque étape de
fabrication

Tous les dangers qui pourraient menacer la sécdeis denrées alimentaires suite a une
mauvaise qualité des Matiéres Premiéres ou a uiadlaiéce pendant la fabrication ou pendant
le stockage sont identifiés dans cette partie.

Pour ce faire, nous nous sommes aidés de :

- I'expérience de I'entreprise dans ce domaine npdai et remarques de clients, non
conformités constatées dans la pratique ou loraudalyses microbiologiques.

- I'expérience du consultant externe membre de ljggtHACCP

- et des informations scientifiques et techniguegahgles dans des ouvrages
traitant de ce theme

Un danger considéré peut étre détecté au niveauludeurs étapes du diagramme mais
avec des risques d’apparition différents.

a) Dangers biologiques :
» Contamination microbiologique :

Les microorganismes suivants peuvent étre renesntr
- Les bactéries qui peuvent contaminer et se nligitimlans les aliments. Celles pouvant
représenter un danger sont classées dans les ai@&goges suivantes :

. Les germes pathogénes tels dDistridium botulinum Cl perfringens Salmonella
Staphylocoques pathogeneBacillus cereus Escherichia coliO 157 H 7, Vibrio
pathogénes..

- Les germes d’altération tels ggseudomonast autres bactéries

- Les levures et moisissures qui sont des germakédition peuvent aussi contaminer les
aliments.
> Multiplication microbiologique

La contamination microbienne initiale est raremauffisante pour rendre un aliment
non-conforme, il faut une multiplication microbigigue. Elle peut concerner aussi bien les
germes pathogénes que les germes d'altération pitg2demment et est influencée par les
facteurs intrinseques et/ou extrinséques aux atsrtets que :

- la composition de I'aliment lui-méme (ex : présenle sucres, de sels) qui va constituer
un support nutritif pour les microorganismes
- la température d’entreposage
- le temps d’entreposage
- I'activité de I'eau Aw ou proportion d’eau a dasgition des microorganismes.
- la présence ou I'absence d’oxygéne
-le pH
> Ravageurs et nuisibles

lls sont représenteés par :

- les rongeurs importants vecteurs de transmission de maladagereuses pour
'homme en raison des nombreux micro-organismesilsqweéhiculent. Cette
transmission peut se faire par contact direct deirhal avec les eaux usées ou
détritus puis les denrées alimentaires.
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- les insectes source permanente de contamination, tout pdigrement de re-
contamination apres cuisson.

* L’application du Plan de lutte contre les nuisiblest obligatoire.

> Survie des germes

- Les virus: ils peuvent survivre dans les aliments commeviess qui transmettent les
gastro-entérites, les virus de certaines hépatites...

La survie ou persistance des germes cités dansulmique « Contamination

microbiologique » est fonction de la puissancerdegens de destruction auxquels on a recourt.

Dans I'unité de fabrication de repas de SOFITRABES, moyens de destruction sont :

- la chaleur: il existe des couples temps/températures quilssrbarémes de cuisson,
de pasteurisation ou de stérilisation spécifiquelsaaue préparation.

- les désinfectants des produits industriels autorisés dans les sindis agro-
alimentaires sont utilisés sur les surfaces deaukcet des matériels. De l'eau
vinaigrée ou de l'eau de javel est utilisée poasdainissement des fruits et/ou
légumes.

Dans les deux cas, les couples températures/tengomeentration/ temps est a préciser.

En effet, plus la quantité de germes est importantdépart, plus les durées des applications des
moyens de destruction seront longues. C’est I'gftgtulation

b) Dangers physiques

» Contamination croisée :
Il s’agit des déchets issus de la préparation dgg&nes premiéres comme les viandes, les
poissons, les fruits et léegumes...

> Corps étrangers :
lls peuvent étre :
- issus de la récolte des fruits et des legumespugibu fragments de terre
- issus de piéces d’'usures des machines et matéragjments de lames de couteaux,...
- issus de I'environnement de travail comme le vgurepourrait provenir des bris de lampes
ou de vitres.
- issus du personnel suite au port de tenue non coefou aux fautes d’hygiene comme la
perte de cheveux, de bijoux, de pansements, dsmé&aig de tenue comme les gants.
- les insectes morts
- les déchets organiques issus des préparations.

> Terre
La terre issue des fruits et Iégumes bruts peutlsoat persister durant le processus de
fabrication.

c) Dangers chimiques

> Les résidus de produit de nettoyage

Les produits de nettoyage utilisés sont homologaéda Iégislation internationale pour
une utilisation dans la fabrication alimentaireslaontrdleurs de nettoyage assurent le respect
des conditions d’utilisation (dosage, ringcage...). riregage est toujours réalisé avec de l'eau
potable.
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La subsistance des produits de nettoyage sur tescea de travail ainsi que sur les fruits
et légumes débactérisés constitue un réel dangdesaésidus de produits retrouvés dans les
aliments peuvent nuire a la santé humaine.

d) Composants provoquant une intolérance ou une allergie
> Présence d'allergénes :

Un allergene est défini comme un aliment ou cormpaok&aliment pouvant étre
responsable de réactions de type allergique chemine.

Les allergénes dits « majeurs » définis paiCledex Alimentariusncluent les douze
produits suivants:
- Céréales contenant du gluten (a savoir blé leseayge, épeautre, kamut et leurs
souches hybrides)
- Crustacés et produits a base de crustacés
- (Eufs et produits a base d’ceufs
- Poissons et produits a base de poissons
- Arachides et produits a base d’arachides
- Soja et produits a base de soja
- Lait et produits a base de lait (y compris letdae)
- Fruits a coques comprenant :
* amandesAmygdalus communis)L.
* noisettesCorylus avellana
* noix (Juglans regia
. noix de cajouAnacardium occidentaje
* noix de pécanCarya illinoiesig
* noix du brésil Bertholletia excelsp
»  pistachesRistocia vera
*  noix de Macadamiaacadamia ternifolia
. noix du Queensland.
- Céleri et produits a base de céleri
- Moutarde et produits a base de moutarde
- Graines de sésame et produits a base de gderEssame
- Anhydride sulfureux et sulfites en concentratgupérieure a 10mg/kg exprimé en
SO..

Ces produits sont responsables de plus de 90 %rd®inble des réactions allergiques.

e) Autre danger
> Perte ou défaut de tragabilité

La perte ou le défaut de tracabilité constituedanger possible dans I'étude HACCP
étant donné que la norme ISO 9001 : 2000 exigaabilité de tous les produits fabriqués.

4+« Etape 6B: Faire I'analyse des dangers

a) L’analyse d’'un danger consiste tout d’abord aidéda probabilité (P) d’apparition, la
gravité (G) des conséquences etligectabilité (D) du dangef24].
Le tableau ci-aprés présente la liste des degm@sigus avons predéfinis pour chacun des
paramétres d’'analyse de danger cités précédemment.
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Tableau 5: Probabilité, Gravité, Détectabilité des dangers

Danger biologique

Probabilité :

1 - Pas d'apparition

2 - Apparition peu fréquente
3 - Apparition trés fréquente
4 - Apparition permanente

Gravité :

1 - Indicateur de rupture de la
chaine du froid

2 - Indicateur d'hygiene

3 - Pathogene non mortel

4 - Pathogéne et mortel

Détectabilité :

1 - Détectable visuellement
2 - Détectable apres culture
3 - Trés peu détectable

4 - Non détectable

Danger physique

Probabilité :

1 - Pas d'apparition

2 - Apparition peu fréquente
3 - Apparition trés fréquente
4 - Apparition permanente

Gravité :

1 - N'altére pas la qualité finale du
produit

2 - Modifie modérémentes qualités
organoleptiques

3 - Altére de maniéere importante les
qualités organoleptiques

4 - Rend le produit impropre a la
consommation

Détectabilité :

1 - Détectable visuellement

2 - Détectable a l'aide d'un
détecteur

3 - Trés peu détectable

4 - Non détectable

Danger chimique

Probabilité :

1 - Pas d'apparition

2 - Apparition peu probable
3 - Apparition trés probable
4 - Apparition permanente

Gravité :

1 - N'altére pas la qualité finale du
produit

2 - Modifie modérémentes qualités
organoleptiques

3 - Altére de maniéere importante les
qualités organoleptiques

4 -Rend le produit impropre a la
consommation

Détectabilité :

1 - Détectable visuellement

2 - Détectable a 'aide d'une procédure
chimique

3 - Trés peu détectable

4 - Non détectable

Intolérance / allergene

Probabilité :

1 - Pas de présence possible

2 - Présente fortuite possible

3 - Présence possible par
contamination croisée

4 - Présent dans le produit

Gravité :

1 - Sans risque

2 - Risque non mortel

3 - Risque mortel pour les
personnes immunodéprimées

4 - Risque mortel pour I'ensemble
de la population

Détectabilité :

1 - Détectable visuellement

2 - Détectable a l'aide d'un
détecteur

3 - Tres peu détectable

4 - Non détectable

Autre :

Probabilité :

1 - Pas d'apparition

2 - Apparition peu fréquente
3 - Apparition tres fréquente
4 - Apparition permanente

Gravité :

1 - N'altére pas la qualité finale du
produit

2 - Modifie modérémenies qualités
organoleptiques

3 - Altére de maniére importante les
qualités organoleptiques

4 - Rend le produit impropre a la
consommation

Détectabilité :

1 - Détectable sans opérations
Supplémentaires

2 - Détectable aprés opérations
supplémentaires

3 - Trés peu détectable

4 - Non détectable

Source : Manuel HACCP
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Une note est calculée en multipliant les différedegrés _ présentés en numéro
dans le tableau _ identifiés pour chaque danger.

INote = Fréquence * Gravité * Détectabllité

Plus un danger a une note élevée, plus il deveapéis en compte dans I'analyse.

b) Lacausedu danger est ensuite indiquée, a savoir :

- si le danger biologique survient par :
contamination initiale du produit
contamination secondaire du produit
la multiplication des bactéries
la survie des bactéries
la production ou la persistance des toxines

- ou si le danger physique/chimique survient par

. contamination initiale du produit

contamination secondaire du produit (& une étape pchcédé de
fabrication par exemple)
production ou persistance de produits chimiquesdewcorps étrangers
[15].

c) La ou lesorigine(s) probable(s)du danger seront détaillées

d) Il est possible de mentionner d’éventuetlemarques concernant le danger étudié

Ex : explications concernant le choix des fréguendesla gravité, de la détectabilité
d’'un danger

+« Etape 6C: Etudier les mesures de maitrise des dangers idiiés

Pour chaque danger identifié sur une étape, héstssaire de déterminer les mesures de
maitrise permettant de le prévenir, de le réduira aiveau acceptable ou de le supprimer.
Un grand nombre d’entre-elles seront le fruit dumpte «bon sens» et du
« professionnalisme ». Ce sont des mesures d’hggi@mérale déterminées selon la méthode
des5 M (Milieu, Matériel, Main d’ceuvre, Matiere, Méthodg)econisée par AFNOR FDV 01-
006. Les mesures portent essentiellement sur :
- I'environnement dans lequel se déroulent les difieas étapes (les locaux et les
équipements)
- les étapes elles-mémes (la fabrication, la distiob
- le personnel qui intervient dans ces étapes
- le conditionnement qui assure la protection declarée.

On distingue parmi les mesures de maitrise :
. les mesures préventives qui visent a éviter le elang
Ex : mise en application des cahiers de charge
les mesures correctives qui visent a réduire duraner le danger
Ex: Traitements thermiques

L’étape 6 dans son ensemble est présentee ditenieel HACCP selon I&ableau 6.
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Tableau 6: Analyse des dangers

Etape :
Danger : Type : Cause : Origine(s) probable(s) : |Mesure de mai trise :  |Analyse du danger :
Milieu : F : Fréquence
G : Gravité
Matériel : D : Détectabilité
Matiére :

Main d’ceuvre :

Méthode :

Source : Manuel HACCP

IT1.2.4.7 Etape 7 : Détermination des CCP

Une fois les dangers analysés, nous avons procédé@aduation de chaque étape du
diagramme de fabrication pour savoir si c’est umfpcritique ou non et ce pour chaque danger.

Sept CCP ont été identifiés dans tout le procedsufabrication. lls ont été confirmeés
grace a l'arbre de décision du paragraphe 1.2.6.7.

Les points critiques, présentés dans le Tableasor tous de type biologique et
concernent des dangers de multiplication microlgigjoe.

Tableau 7: Liste des CCP identifiées

Etapes CCP
Etape 2 Réception des commandes 1- DLC/ DLUO des preduia réception
Etape 2 Réception des commandes 2- Température des rewmtiRremieres a la
réception

Etape 6: Stockage des Matieres Premieres ek Température de stockage des Matiéres
Chambres Froides Positives Premieres en Chambres Froides Positives

Etape 8 Stockage des Matiéres Premiéres et Température de stockage des Matiéres

Chambres Froides Négatives Premieres en Chambres Froides négatives
Etape 21 Refroidissement rapide 5- Baréme de refroidissgmapide

Etape 25 Stockage des entrées froides e6- Température de stockage des entrées froides
Chambre Froide Positive en Chambre Froide Positive

Etape 28 Transport des plateaux repas en VRA 7- Températliintérieur du VRA

Mise en place du systeme HACCP au sein de 'Unité Catering de SOFITRANS



Deuxiéme Partie : SITUATION ACTUELLE ET METHODOLE®'APPROCHE 59

........ —— m——————

Les parametres de surveillance de ces CCP sonvalesrs mesurables telles que le
temps et la température.

Cette étape est présentée dans le Tableau ddasmalegs Points critiques du Manuel
HACCP (Tableau 9)

IT.2.4.8 Etape 8 : Etablissement des limites critiques :

A chaque étape considérée critique, des limitaspgrmettent de voir si la mesure de
maitrise du danger a été appliguée convenablemenété définies.
Pour ce faire, nous nous sommes référes :

- aux textes reglementaires en vigueur notammentr@t&r Ministériel du 29
septembre 1997 relatif aux conditions d’hygiene liapples dans les
établissements de restauration collective a camstixial

- al'expérience de chacun des membres de I'équip€EFAdans le domaine

- et al'expertise du consultant HACCP

Les limites critiques ont été choisies de fagoneague leur dépassement indique un
glissement vers la zone dangereuse, mais bien Bapparition du danger.

Tableau 8: Valeurs cibles et limites critiques
CCP Valeur Cible Limite Critique

* Pour les produits & durée
de vie courte (<15 jours) :

Date comprise dans le Réception a DLC — 7
1- DLC / DLUO des produits a la premier tiers de la jours —
réception DLC/DLUO affichée * Pour les produits a durée
de vie longue (>15 jours) :
Réception dans les deux
premiers tiers de la DLC
Température indiquée sur
2- Température des produits a la I'étiquette 3T au-dessus des
réception ou a défaut voir 'Echelle des températures cibles

températures a la réception

3- Température de stockage des
Matieéres Premieéres en Chambres 0a+4<T 0Oa+7C
Froides Positives

4- Température de stockage des

‘s s -18 C -15C
Matieres Premieéres en Chambres
Froides négatives
5- Bareme de refroidissement rapide Refroidir de + 63T a + 10 Refroidir de + 63T a
T en moins de 1h30 + 10C en moins de 2
heures
6- Température de stockage des
entrées froides en Chambre 0a+4< 0a+7<T
Froide Positive
7- Température a l'intérieur du VRA 0a+7C 0a+10T
Ecart de 5T pendant 1
heure
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IT1.2.4.9 Etape 9 : Surveillance des CCP

La procédure de surveillance des Points Critigieeblaitrise est matérialisée par :
® un enregistrement des parametres par I'opérataui-€ veille a respecter les valeurs
cibles
®» un contr6le continu des enregistrements par té&rén charge de la surveillance qui
est, selon le CCP considéré, soit le Service Clan@dalité soit le Service Cuisine.

Nous avons ainsi défini, pour chaque CCP, |laenéhds suivants :
» la surveillance :
- le moyen: le matériel ou la méthode de surveillance
- la fréquence le moment ou chaque enregistrement est effectué
- le responsablecelui qui doit effectuer I'enregistrement. C'éstpersonnel employé a l'atelier
dans lequel est inclut le CCP.
- la personne en chargeelui qui contr6le que la surveillance est keéfiectuce.

» l'enregistrement :
- le libellé de la fiche d’enregistrement
- le typed’enregistrement : dans cette étude, tous legetrements au niveau des CCP se font
sur papier
- 'emplacementle la fiche d’enregistrement
- la duréed’archivage
- la destruction la modalité de destruction des enregistrements

IT1.2.4.10 Etape 10 : Détermination des actions correctives

Nous avons séparé en deux catégories les mesurestives a mettre en place lorsque
la surveillance révele la tendance vers une ligritégue, ou son dépassement:

+ les actions correctives produiles mesures immeédiates a prendre qui décidededenir
du produit quand le CCP n’est pas maitrisé

4+ les actions correctives procédi s’agit de la procédure a suivre en cas de maifitrise
d’'un CCP. Elle permet a la fois de déterminer fore de la non-conformité et de la
prévenir.

Les détails des étapes 7 a 10 sont présentésedstamuel HACCP par le Tableau de
maitrise des Points Critigu€Bableau 9)
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Tableau 9: Tableau de maitrise des points critiques
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Etape 7 Etape ¢ Etape ¢ Etape 1(
CCPN-*° Danger(s) Etape, Valeur cible Limite critique Surveillance Actions correctives Actions correctives | Modalités d'enregistrement
concerné(s) concernee produit procédé
* Pour produita  [Moyen : Visuel Refuser le produit Avertir le fournisseur |Libellé : Fiche Controle
1 durée de vie courte [Fréguence : Pour et en changer si Matieres Premieres
DLC/DLUO |Multiplication Réception des |Réception des |(<15jours): chaque lot persistance du Type : Papier
des produits a [ microbiologique |commandes |produits dans |DLC=J-7 Responsable : probleme. Emplacement : Bureau du
la réception le premier Magasinier magasinier
tiers de a DLC |* Pour produita  [Personne en charge : Archivage : 1 an
ou DLUO durée de vie Controleur qualité Destruction : Responsabilité
indiqué. longue (>15 jours): du Service Assurance
Réception dans les Qualité;
2 premiers tiers de
la DLC. PROCEDURES MAQ:
AM1-3, AM1-5, AM1-17
*Entre 1C et 3T au- Libellé : Fiche Contrdle
2 dessus de la Matieres Premiéres
Température |\yltiplication  |Réception des | Température 3T au-d essus des|Moyen : vérification & |température En cas de Type : papier Emplacement :
des matieres | microbiologique |[commandes  |indiquée sur  |températures coeur avec un réglementaire (valeur |dépassement au bureau du magasinier
premieres ala Pétiquette ou & |cibles ou limites  |thermomeétre & sonde |cible): faire un courrier |Systématique, Archivage : 1 an
réception défaut voir  |spécifiques sur  |Fréquence : Pour d'avertissement au changer de Destruction : Responsabilité
Tableau des |I'échelle. chaque livraison fournisseur et utilisation |fournisseur. du SAQ
températures Responsable : immédiate du produit.
a réception Magasinier P PROCEDURES MAQ:

Personne en charge :
Contrbleur qualité

* En cas de
dépassement supérieur
a 3C: refuser le
produit.

AM1-1, AM1-5, AM1-17
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Etape 7 Etape ¢ Etape € Etape 1(
CCPN?° Danger(s) Etape Valeur Limite Surveillance Actions correctives : Actions Modalités
concerné(s) concernée cible critique produit correctives : d'enregistrement
procédé
Moyen : Enregistrement de la Si la température affichée est Appeler le SMA Libellé : Fiche
3 température sur l'affichage supérieure a la valeur cible, pour revoir la d'enregistrement de la
Température |Multiplication | Stockage des |0 et+4T | 0a+7C |extérieur de la Chambre Froide |relever a l'aide d'un thermo-sonde |maintenance température des
de stockage |microbiologique produits frais pendant une la température & coeur des préventive des chambres roides
des MP en en chambres heure  |Fréquence : 2 fois par jour produits pour confirmer la non-  |[chambres froides |Type : Papier
chambre fro!Qes conformité: positives Emplacement : Affichage
froide positive positives Responsable : Agent * Si température & coeur est pendant un mois
de maintenance conforme: transférer les produits Archivage : 1 an
vers une autre chambre froide Destruction : A la charge
Personne en charge: Positive. de SAQ;
Contrleur qualité * Si température & coeur non
conforme: consommer les PROCEDURES MAQ:
produits dans limmédiat sinon les MAS5, AM1-10 . AM1-
détruire. 11
Movyen : Relevé des affichages  |Si la température affichée est Appeler le SMA  |Libellé : Fiche de suivi
4 de température des Chambres supérieqre alavaleur cible, . pour revoir le des températures de la
Température | vyltiplication Stockage en 18T [-15T Froides négatives relever & laide d'un thermometre | yagivrage oule  |Chambre Froide négative
de stockage microbiologique Chambre 3sonde;ja_temperature acoeur \tonctionnement du Type : Papier
des MP en Froide Fréquence : 2 fois par jour es produfts. systéme froid. Emplacement : Affichage
Chambre négative *Entre -18et -15°C & coeur, Archivage: 1 an
Froide (<-18T) Responsable : Agent de transférer les produits dans une Destruction : A la charge
négative maintenance de SAQ;

Personne en charge :
Controleur qualité

autre CF (-)

*De-15a4+4°Ca coeur:
Transférer les produits vers une
CF (+) et les travailler dans les 48
heures.

PROCEDURES MAQ:
MAS5, AM1-10, AM1-11
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Etape 7 Etape € Etape ¢ Etape 1(
CCP N° Danger(s) Etape concernée | Valeur cible Limite critique Surveillance Actions Actions Moc_ialités
concerng(s) correctives : correctives : d'enregistrement
Moyen : Cellule avec - Vérifier le bon Libellé : Fiche de suivi des
5 Ramener la Ramenerla [thermo-sonde et minuteur. | Maintenir en cellule [fonctionnement de la |températures cuisson /
Baréme de |Multiplication Refroidissement| température a | température a |Relevé des températures et ou cellule de refroidissement en cellule
refroidisseme |microbiologique rapide coeur de coeur de +63C |des heures a I'entrée et ala | mettre rapidement |refroidissement et Type : Papier
nt +63C a + 3T a+10Cen |sortie de la cellule. en chambre froide [respecter la capacité |Emplacement : Affichage
en moins de moins de 2 En déduire la durée de de chargement sur la cellule
2 heures heures. refroidissement prévue Archivage : 1 an
Fréguence : Pour chaque Destruction : A la charge
produit a refroidir. - Revoir la du SAQ;
Responsable : Utilisateur planification de la
de la cellule (SCU). production.
Personne en charge : PROCEDURES MAQ:
Chef de service Cuisine. Cul-2, CUL-7
Si la température - Appeler le Service |Libellé : Fiche de suivi de
6 . Moven : Enregistrement de |affichée est Maintenance température des Chambres
Température |Multiplication | Stockage des 0a+4T 0a+7C la température de la supérieure & la froides Positives
de stockage |microbiologique (entrées froides pendant 1 heure |chambre froide des produits |valeur cible, relever |- Revoir la Type : Papier

des entrées
froides en
Chambre
Froide
positive

en CF (+)

finis
Fréquence : 2 fois par jour
Responsable : Agent SBG

Personne en charge :
Chef de Service Cuisine

a l'aide d'un
thermometre a sonde
la température a
coeur des produits:
*Entre +4 a+7C a
coeur: transférer les
produits vers une
autre CF +

* Si température a
coeur > +7C:
consommer les
produits le jour
méme sinon les
détruire.

maintenance
préventive des
chambres froides
positives

Emplacement : Affichage

Archivage : 2 ans
Destruction : A charge de

SAQ:

PROCEDURES MAQ:
MAS5, BG3, BG4
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Etape 7 Etape € Etape ¢ Etape 1(
CCPN° Danger(s) Etape, Valeur cible |Limite critique Surveillance Actions correctives Actions correctives Mo_dalités
concerné(s) concernee produit procédé d'enregistrement :
Moyen: Thermo-sonde [Assurer la consommation |- Vérifier la présence  |Libellé : Cahier
7 Fréguence : A chaque [immédiatement apres le |de carboglace d’enregistrement des
Tempeérature | pyltiplication Transport des |Liaison froide : |Liaison froide : |enlévement de vol délai. - Vérifier laptitude des |températures des VRA
alintérieur du| microbiologique |plateaux repas |0 T et +7C; |0 a+10C; international matériels a maintenir | Type : Papier
VRA en VRA Ecart de 5C Responsable : Agent les températures Emplacement : Bureau SCA
pendant 1 heure [Assistance requises Archivage : 1 an

sur le produit

Personne en charge:
Controleur qualité

Destruction : A la charge de
SAQ;

PROCEDURES MAQ:
CA2-4
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IT.2.4.11 Etape 11 : Mise en place des procédures de vérification

Contrairement a la surveillance qui est faite @miou, la vérification est :
- soit inopinée (Ex : Sondages)
- soit planifiee (Ex : Audits, Analyses Microbiologigs)

Cette procédure est mise en place pour vérifiepemier lieu que les CCP sont
maitrisés ; ensuite, que le systeme est opéralieheficace.

Les procédures de surveillance, détaillées dansidéeau 10sont entierement prises en
charge par le Service Assurance Qualité qui egalant du systeme HACCP.
Les méthodes développées sont incluses dans legdures du MAQ :
Référence AQ7 : Audit Interne
Référence AQ8 : Sondage qualité
Référence AQ9 : Analyses microbiologiques
En plus de ces procédures, la simple visite d'ofagi®n est aussi un moyen efficace pour
contrdler I'application d’'une mesure de maitrise.

Tableau 10: Systeme de vérification

Méthode Type Détails Fréquence

En cas de déviation des paramétres  de
surveillance des CCP au-dela des limites

ANALYSE Déviations | critiques, une analyse détaillée dekn cas de non
DES des CCP documents et éventuellement des contrdlesaitrise des
DOCUMENTS renforcés aux points critiques concernésoints

seront enclenchés pour cerner la ou lesitiques
causes de la non maitrise afin d’y remédier.

Effectuer un sondage pour Vérifier
l'application des BPH et BPF par le
personnel. Pour ce faire, passer en revue les
activités de chaque service en se référant aux
5M:

- Milieu : environnement et état des locaux

- Matiére: la qualité initiale et finale des

produits
Les mesures - Matériel: I'état des infrastructures a la
SONDAGE de maitrise : disposition du personnel pour la réalisation Inopiné

BPH et BPF | des activités ainsi que leur maintenance
- Main d’ceuvre I'aptitude du personnel a
manipuler les denrées et I'application des
BPH et BPF
- Méthode: les procédures pour la
réalisation d’une opération déterminée

Mise en place du systeme HACCP au sein de 'Unité Catering de SOFITRANS



Deuxiéme Partie : SITUATION ACTUELLE ET METHODOLE®'APPROCHE 66

o e

Méthode Type Détails Fréguence

Veérifier I'application de chaque point des
Procédures | procédures HACCP en observant les

HACCP activités et en évaluant les connaissances du
personnel Selon le planning
des Audits
Méthodes | Vérifier que la surveillance des CCP est
AUDITS de conforme au plan HACCP
surveillance

Faire un référencement du fournisseur pour
Fournisseur | vérifier si leurs unités de traitementUne fois par an
permettent  l'obtention de  Matiéres
Premieres de qualité
- Vérifier que les Matiéres Premieras
répondent aux normes de qualité exigees
- Vérifier lefficacité des mesures de
maitrise par l'analyse des produits
intermédiaires

Mesures de - Veérifier [l'aptitude du personnel a

maitrise manipuler le produit par des prélevementSelon le planning
ANALYSES sur les empreintes des mains des Analyses
MICROBIO- - Vérifier [lefficacité du nettoyage et Microbiologiques
LOGIQUES désinfection du matériel et des plans de

travail par des prélevements de surface.

Pertinence | - Vérifier par 'analyse des Produits Finis si
des CCP les CCP maitrisent correctement les risques
liés a la multiplication microbiologique

Dans le Manuel HACCP, les résultats de la vétificasont présentés dans un tableau
récapitulatif qui met en exergue :
> le type de vérification tel que cité précédemment
» I'élément audité : c’est une étape dans le diagrapou une mesure de maitrise citée
dans le plan HACCP.
» le moyen utilisé
> le résultat de la vérification.

IT.2.4.12 Etape 12: Mise en place de la documentation et de |'archivage

Pour SOFITRANS, la documentation nécessaire sedérdans le MAQ.
Pour répondre aux exigences du systeme HACCP,ocament a été amendé et la
Version 2 est sortie en Mai 2006.
Les modifications concernent l'intégration des p®irsuivants dans les procédures
existantes:
les mesures de maitrise des CCP
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les enregistrements pour la surveillance des CCP
les mesures correctives en cas de non-conformité des CCP
la tracabilité

Le plan HACCP présente donc a I'étape 12 la liste des procédures HACCP répertoriées
dans le MAQ.

I1.2.5 Validation des mesures de maitrise

Avant toute démarche pour I'application du plan HACCP, les mesures de maitrise ont été
validées par les instances responsables :
> le Chef de Service Assurance Qualité a jugé le plan cohérent par rapport aux objectifs
de son service
> la Direction quant a elle s’est assurée que le plan élaboré correspond a la Politique
Qualité préétablie

Des que la validation a été effectuée, la mise en ceuvre du systéme est devenue la priorité
pour toute I'équipe HACCP.

Rapport- gratuit.com @
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CONCLUSION PARTIELLE

La SOFITRANS a beaucoup évolué depuis sa créaties.changements

les plus marquants ont été constatés ces dewedesranneées.

En effet, la Direction a concgu et réalisé difféseptojets d’amélioration sur
le plan infrastructurel et organisationnel. Ce guinarqué I'Unité Catering c’est la
définition de la Politique Qualité et l'applicatiodes normes internationales
d’hygiéne et de salubrité des aliments.

Le systeme de management de la qualité mis en plageréalable était

concluant et a ainsi préparé I'unité a recevosyisteme HACCP.

Cette deuxieme partie de I'étude a abouti a I'éditile la premiére version
du Manuel HACCP. Sept CCP ont été identifiés.
Plusieurs démarches ont ensuite été effectuéesgppliguer le systeme au

sein de I'Unité Catering et pour vérifier son edfiite.

Mise en place du systeme HACCP au sein de 'Unité Catering de SOFITRANS



III. 3éme Partie:

MISE EN (EUVRE DU SYSTEME HACCP

Mise en place du systeme HACCP au sein de 'Unité Catering de SOFITRANS




Troisieme Partie : MISE EN EUVRE DE LA VERIFICATION 70

III.1 ETAPES DE L'APPLICATION DU SYSTEME
HACCP

L'application du plan HACCP dans I'Unité Catering nécessité la coordination et la
synergie de tous les Services de la Direction deréuction. C’est I'implication de tous les
acteurs qui garantit la bonne marche du systemar. & faire, des réunions périodiques sont
organisées entre les membres de I'équipe HACCPh gilanning est élaboré pour mettre en
place les mesures de maitrise.

III.1.1 Formation du personnel

III.1.1.1 Formation de |'équipe HACCP

Les membres du Comité Qualité - devenu par laeskuipe HACCP - ont été
préalablement sensibilisés par la Direction sunddon de HACCP avec la mise a disposition
d’'une documentation appropriée.

La formation de I'équipe a été assurée par le darguexpert en sécurité des aliments
BAYNAUD S. lors de son passage a la SOFITRANS. El&é centrée sur les points suivants :
la définition et la genése de HACCP
les 7 principes du systeme HACCP et les 12 étapasa déalisation
I'application du plan HACCP préétabli.

ITI.1.1.2 Sensibilisation du personnel

Tous les Chefs de Groupe de la Direction de laliRrtion ont eux aussi été formés sur la
notion de HACCP avant le démarrage du projet.

L'objectif de cette formation a été de retenirrlattention sur la nouvelle voie prise par
la Société en matiere de qualité.

Les Chefs de groupe sont chargés de supervisactedtés de leurs agents. lls doivent
ainsi connaitre et comprendre les grandes lignesystéme qualité appliqué.

ITI.1.1.3 Fiches CCP

Pour marquer l'application du systétme HACCP dansuisine catering, une Fiche a été
editée pour chaque CCP et affichée a chaque peistr/eillance. Ces fiches, illustrées par les
photos des différentes opérations, présentent :

- le CCP désigne

les valeurs cibles des parametres de surveillance,

les limites critiques,

les détails et les responsables de la surveillahde I'enregistrement

les mesures correctives a prendre en cas de nanseaies CCP.

Ces fiches ont été préalablement expliquées asopeel exécutant et leur serviront
d’aide mémoire.

(Cf ANNEXE 5 : Fiches CCP)
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II1.1.2 Amendement du Manuel Assurance Qualité

Les mesures de maitrise du plan HACCP ont étértadfies de maniére a distinguer
celles déja en place et celles a mettre en plaeg dérnieres ont fait I'objet de 'amendement du
Manuel Assurance Qualité (MAQ).

Les mesures de maitrise et les actions correcteiEsues ont été divisées en trois
catégories selon qu’elles nécessitent :
« unrappel de BPH ou de BPF
» un amendement de procédure
« 0uU une création de nouvelle procédure
Pour l'application de ces nouvelles mesures, an dlaction a trois niveaux a été élaboré
par I'équipe :

» Actions de niveau 1 : Rappel de BPH ou de BPF

Délai: une semaine

Elles concernent les anciennes mesures de majgjaeonsidérées dans le MAQ versionl
et appliquées dans I'Unité Catering. Cependangsedont importantes dans le systeme
HACCP et nécessitent un rappel au niveau du peesonn

» Actions de niveau 2 : Amendement des procédures

Délai: deux semaines

Cette catégorie de mesures fait I'objet d’amenderdes procédures qui existent déja dans
le MAQ version 1.

Une action de niveau 2 entraine nécessairemenactign de niveau 1 ; c’est-a-dire que
'amendement est porté a la connaissance du pegkspaar une application immeédiate.

» Actions de niveau 3 : Création de nouvelles procezki

Délai: trois semaines

Ce sont des nouvelles mesures inconnues du pets&tiee n’ont aucune relation avec les
procédures antérieures du MAQ. C’est pour cela dgienouvelles procédures ont été
creees.

De méme que précédemment, leur application impliopesaction de niveau 1.

Le MAQ version 2 est validé en Mai 2006.
Le manuel ainsi édité constitue, avec le Plan HRCG documentation preuve de
I'effectivité du systeme au sein de SOFITRANS.

Chaque membre de I'équipe HACCP est chargé de &gpliquer dans son Service les
détails du plan HACCP leur concernant.

I11.1.3 Mise en ccuvre des vérifications

Les mois de Juin et Juillet ont été consacrés phése de mise en place du systéme
HACCP. Cette période nous a servi pour effectuer premiere série de vérification afin de
confirmer que le systeme est opérationnel et dansag contraire pour opérer aux dernieres
modifications du plan.

Le systéme de vérification a été mis en place,oflalration avec le Service Assurance
Qualité.
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Les détails sont présentés en annexe :

Rapport d’Inspection HACCP : ANNEXE 7

Fiche de contrble des procédures : ANNEXE 8

Fiche de sondage : ANNEXE 9

Support d’audit - Procédures HACCP : ANNEXE 10

Support d’audit — Méthodes de surveillance des CERNEXE 11
Support d’audit — Fournisseur : ANNEXE 12

YVVVVVYY

Les vérifications sont effectuées selon les méthatdel’Assurance Qualité mentionnées
au paragraphe 1.1.2.2 du présent document.

ITT.1.3.1 Inspection HACCP

C’est un premier contrdle qui permet de vérifietaites les procédures que requiert le
systeme HACCP sont présentes. Il a été basé sapport d'inspection HACCP proposé par
HARDOUIN P. (2004YANNEXE 7).

Cette premiere vérification consiste a analyserdigers documents et procédures en
place et a s’assurer de leur application.

IIT.1.3.2 Controle des procédures

En plus des contréles qui entrent systématiquemians le cadre du systeme HACCP,
chaque service doit effectuer deux fois par amoleréle de ses propres procédures auprés des
agents exécutants.

Une Fiche de contrble est élaborée pour chaquetguoe(ANNEXE 8). Elle présente
les détails du contrdle, a savoir :

la procédure en question

la date de controle

la personne auditée

le résultat du contrdle

les actions correctives prises.

ITII.1.3.3 Les sondages

Les sondages sont effectués de facon inopinéewas de la fabrication. Nous avons pris
soin d’'opérer a des heures différentes de la jeupodir que les résultats soient représentatifs de
I'ensemble de la production.

Support
Une fiche de sondage est élaborée pour chaque é¢sfabricatiofANNEXE 9).

Les résultats sont classés en trois catégories :
A : La mesure est appliquée
B : La mesure est appliguée mais incorrectement
C : La mesure n’est pas appliqguée

En cas de non application de la mesure, les cagsggiéterminées et consignées dans la
colonne « Observations ».

Mise en place du systeme HACCP au sein de 'Unité Catering de SOFITRANS



Troisieme Partie : MISE EN (EUVRE DE LA VERIFICATION 73

ITT.1.3.4 Les Audits internes

L’audit est systématique et effectué a tous lesauix et étapes du systeme HACCP. |
est réalisé avec des supports propres a chaque poin

Nous avons effectué les audits avec le SAQ auprésus les services de la Direction de
la Production.

+ AUDIT DES PROCEDURES HACCP

L’application des procédures HACCP constitue us geints clés de cette étude. En
effet, pour que le systeme mis en place soit efficd faut que le personnel applique les
mesures de maitrise conformément au plan préétabli.

Support :
Une Fiche par Service sert de support d’audit. Ghacd’elle présente en détail les

mesures a appliquer dans le mode opératoire deielmqceduréANNEXE 10).

+ AUDIT DES METHODES DE SURVEILLANCE

Il est effectué auprés des entités en charge slen@illance a savoir :
le Service Contrble Qualité (SCQ)
le Service Cuisine (SCU)

Il permet de veérifier I'efficacité du systeme de\aillance.

Le mois de juin a été consacré a déterminer laugge d’apparition de non conformités
et a définir les actions correctives a prendre.

Ainsi, nous avons pu identifier les mesures préveata mettre en oeuvre pour le mois
suivant afin de limiter au maximum la déviation @3P de leurs valeurs cibles.

Support:
Les points vérifiés lors de cet audit sont mis@dence dans ANNEXE 11.

+ AUDIT DES FOURNISSEURS

Un audit est effectué systématiquement en débuand@ pour chaque fournisseur.
Mais il peut étre déclenché en cours d’année pmicas suivants :
= entrée de nouveaux fournisseurs
= lorsque les analyses microbiologiques révélentrdesconformités des Matieres

Premieres.
Support:

Les points vérifiés lors de 'audit d’'un fournisseont regroupés en six rubriques :
- Qualité des Matieres Premiéres
- Stockage et séparation des produits
- Efficacité du nettoyage et désinfection
- Maitrise des températures
- Tracabilité
Hygiene du personnel
La Flche d’Audit Fournisseur est présente ABINEXE 12
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Pendant la phase de mise en place du systeme HA@ODR,avons pu effectuer en tout
deux types d’audits. Les services concernés onpi¢enus une semaine a l'avance afin de
préparer la documentation nécessaire.

Le tableau suivant présente la planification depcemieres vérifications.

Tableau 11: Planning des audits de vérifications pendant la mise en place du
systéme HACCP

Date 1°semaine 2"°semaine

Points audités | Procédures HACCPMéthodes de surveillange

IIT.1.3.5 Les Analyses microbiologiques

Il existe trois types de germes recherchés lorsadak/ses microbiologiques :

- les germes d’altération

lIs provoquent une altération de la qualité en modifias caracteres plastiques
et organoleptiques du produit. Cette altératiom lojee généralement non dangereuse
pour la santé du consommateur rend le produit ramfoeme [19]. Ce sont des
germes dont la charge microbienne élevée est ratulk

lls regroupent :
- la Flore Mésophile Totale (FMT ou FTM) qui renseigne sur la
« charge bactérienne globale » de I'alim@dy.
. leslevuresetmoisissures

- les germes indicateurs d’hygiene

lls ne sont généralement pas dangereux du powmtielsanitaire sauf en cas de
prolifération extrémement abondante. Ce sont deseggdont la présence est indésirable
car ils témoignent d’'une non maitrise de I'hygiéne.

On distingue :

- les Coliformes totaux (CT 30): germes provenant du sol et de
'environnement. lls indiguent une mauvaise hygieggenérale des
locaux et des équipements.

- les Coliformes thermotolérants ou Coliformes fécaux (CF 44):
germes habituels du tube digestif de 'homme ou alemaux. Leur
présence reléve d’'une mauvaise hygiéne des matepwaou des
locaux

Escherichia coliest un germe indicateur de la contamination fécale

Ces deux premiers types de germes sont aussi agpERMES BANAUX[19].

- les germes pathogénes
lls sont rarement détectés lors des analyses bdogiques mais leur présence
représente un risque important du point de vudaiaai
Le danger peut provenir :
= soit du microorganisme lui-méme : cas 8almonella spet Listeria
monocytogenes
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= soit de la toxine secrétée par le microorganisncas de la toxine
thermostable d8taphylococcus aureus

. Salmonella: Bactérie pathogéne pouvant étre a l'origine dgi-t
infections alimentaires trés graves. Elle est priesdans le tube digestif
des animaux dont la volaille et de 'lhomme (maladgorteur sain).

- Les Staphylocoques Leur présence dans un produit peut provenir de
I'hygiéne du personnel. lls sont véhiculés par pessonnes atteintes
d’affections cutanées purulentes (plaie infectée¢cesa, panaris ou
furoncle) ou de maux de gorges, angines ou rhif24jsmais aussi dans
la chevelure et sur la peau des porteurs sains.

La formation de la toxine staphylococcique ne prarulace que si le
produit cru ou cuit est conservé a des températlesges (>10°C)L6]

- les Anaérobies Sulfito-Réducteurs (ASR) ou Clostridium Sulfito-
Réducteurs qui sont des hétes normaux de lintestin. lls patudtre
rencontrés également dans le sol et les matiegamnigues en voie de
putréfaction. Leur aptitude a sporuler leur conféme grande résistance
par rapport aux autres germes notamment a la cuisso
Ces germes anaérobies se multiplient dansofanmuieur des produits.

L'interprétation des résultats se fait selon umgdrois classes. C’est une norme chiffrée
qui interprete les résultats en fonction de I'itidede de la mesure.

(Cf ANNEXE 13 : Interprétation des analyses micobigiques)

Le tableau suivant montre les produits analységéquence des analyses pendant la
phase de mise en place du HACCP et lorsque lersgstera effectif.

Tableau 12: Fréquence des analyses de vérifications

TYPE D’ANALYSE FREQUENCES
Phase de mise en place Systéme effectif
Produits Finis Toutes les semaines Toutes les sienmaines
Produits Intermédiaires Toutes les deux semaines curu
Matiéres Premiéres Toutes les semaines Touteglessmaines
Eaux et Glagons Toutes les deux semaines Touteelessemaines
Prélevements de surface Lot de 5 préléevementssZ fbot de 5 prélevements une fois
par mois par mois

Prélevements des empreintesot de 5 prélevements 2 foisLot de 5 prélevements une fais

des mains par mois par mois
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Les préléevements de surface et les prélevementdesuempreintes des mains du
personnel ont été accentués lors de la mise e placystéme pour prouver respectivement de
I'efficacité du nettoyage/désinfection des locawxéquipements et pour vérifier I'hygiéne du
personnel.

Les produits intermédiaires, quant a eux, n'ontagiglysés que pendant la phase de mise
en place. Cette démarche a servi a la vérificatera maitrise des CCP dans le systéme. Elle est
jugée inutile lorsque le systeme HACCP est effectignt appligué dans la mesure ou les
dangers sont considérés comme maitrisés et quaysndes Produits Finis suffit pour prouver
la conformité du produit.

Les analyses des Matieres Premiéres, Produits , Fieésaix et Glagcons sont des
Autocontrdles obligatoires. Leurs fréquences soaintenues sauf si les résultats révelent une
non-conformite.

+ LES PRODUITS FINIS

Echantillonnage

Les plats cuisinés sont prélevés a la fin de lanehde fabrication :
- soit dans la chambre froide de stockage des pl&sés
- soit dans les chariots (VRA) de transport des plateepas.

Les criteres d’analyses microbiologiques appligoésr les huit types de produits sont
détaillés erANNEXE 14.

+ PRODUITS INTERMEDIAIRES

Les produits intermédiaires ont été analysés um@me pendant la phase de mise en
place du systeme HACCP.

Echantillonnage

Nous avons effectués les prélevements en Chambo&leFPositive de stockage
intermédiaire apres I'étape de refroidissementd&pi

Ces analyses permettront de déterminer si :

- l'opération de cuisson est efficace pour assaimimplétement le produit et éviter par
conséquent le danger de la survie des germes

- le CCP Refroidissement rapide en cellule subfiur maitriser le danger de la
multiplication microbiologique

+ MATIERES PREMIERES

En ce qui concerne les Matieres Premieres, lesysamlservent d’'une part pour le
référencement du fournisseur :
pour son évaluation annuelle
pour déclencher un audit en cas de non-conformégstées
et d'autre part pour vérifier que les dangers deltiptication microbiologique et de
contamination microbiologique sont maitrisés pemndeur stockage et par conséquent les CCP
sur le stockage des Matiéres Premieres en ChambideHRPositive et Négative.
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Echantillonnage :

Les prélevements sont effectués sur les produwept@®nneés et sur les produits a utiliser.

Ce plan d’échantillonnage permet de faire une coaigan entre la charge bactérienne
des produits a leur arrivée et celle a leur utilisaapres un temps de stockage déterminé.

Les criteres d’analyses varient d’'une matiere péegna une autre selon sa nature. Elles
sont décrites dansANNEXE 15.

+ EAUXET GLACONS

Echantillonnage :
Les glacons sont toujours prélevés dans la ménehimg tandis que pour l'eau, les
prélevements sont effectués a divers points deitd Catering.
- Dans la cuisine centrale, ce sont les points caaul@u réseau est en contact direct avec
les produits :
- robinets du piano central
- robinet en Patisserie
- robinet en Légumerie
- robinet en Poissonnerie
- robinet en Boucherie
- Au commissariat :
- robinet du lave-vaisselle
- robinet en zone Laverie

Les criteres d’analyse des eaux et glacons sdimisiéans IANNEXE 16.

+ PRELEVEMENTS DE SURFACE

Chaque envoi au LHAE est constitué d’'un lot ded&gwements sur des Lames Gélosées
a Détection Rapide (LGDR) effectués sur différesiasaces dans un atelier déterminé
Les marqueurs a identifier sont :
- la FTM : afin de déterminer le niveau de pollution géleedes surfaces
. E. coli: afin de déterminer s'il y a présence de germesuféed en déduire un
mauvais nettoyage et une mauvaise désinfectiotodaax ou une contamination
croisée au niveau de la fabrication

Echantillonnage
Les surfaces a prélever sont :
« pour les chambres froides
- Rideaux
- Poignée de porte
- Sol
- [Etagéres
« pour les locaux :
- Poignée de porte
- Sol
- [Etagéres
- Plan de travalil
« pour les matériels :
- Plateaux
- Petit matériel (couteaux, spatules, douilles...)
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- Batterie de cuisine

- Appareils (cuve du batteur, cuve du pétrin, cuve de la machine a glagons...)
« pour le personnel :

- Vétements en cours de travalil

- Vétements aprés lavage et repassage

+ PRELEVEMENTS DES EMPREINTES DES MAINS

Les préléevements sont fait sur des milieux de
culture en boite de pétri.

La figure ci-contre montre le mode opératoire
d’un prélevement

Figure 19 Prélévement des empreintes des mains

Prélevements sur boite de pétri Baird Parker (BP):
Le marqueur recherché &3t aureusou Staphylocoque pathogene (SP) pour déterminer
I'hygiene du personnel.

Il s’agit de la détection des porteurs sainsde S
Ce prélevement permet aussi de savoir si le peedosait se laver les mains
correctement.

Prélevements sur boite de pétri (TBX) :

Le marqueur recherché éstcoli

Le role de ces prélevements est de déterminegiBmg des mains du personnel. La
présence de ce germe révele une contaminatiorefécal

Pour ce type de prélévement, l'interprétation desultats se fait selon un plan a deux
classes. Le produit est conforme ou non selorestsement I'absence ou la présence du germe
déterminé.

(Cf ANNEXE 13 : Interprétation des analyses micabbgiques.

I11.1.4 TABLEAU DE BORD HACCP

A partir du mois d’Ao0t 2006, le Service Assuraqealité de la SOFITRANS doit faire
en sorte que le systeme HACCP soit correctemeigagp
Pour ce faire, un tableau de bord est élaboré lpauivi du systeme.

Il sera utilisé pour relever les enregistrementsrjaliers au niveau de chague CCP. Ces
derniers seront classés en trois catégories :

A :la valeur cible est atteinte

B : la valeur enregistrée se trouve entre la vatdale et la limite critique

C : la limite critique est dépassée.

Le SAQ fera une synthése hebdomadaire sur la $lanee des CCP.
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Les non-conformités seront traitées par approcbeeggsus ; c’est-a-dire en mettant en
place des indicateurs pour la mesure de la qualité.

Les processus en question sont constitués pagpeEP.
Pour chaque processus, les deux indicateurs seront

« Valeur cible dépassée

« Limite critique dépassée

Des statistiques seront effectuées pour chacuresliéndicateurs et les anomalies seront
traitées en conséquence.

Deux mois ont été consacrés a cette premiere caitidh. Les résultats obtenus ont été
synthétisés afin de détecter les éventuelles lacdnesysteme HACCP.
En effet, le but visé est qu'aprés cette périodesystéme qualité soit opérationnel,

efficace et ttmoigne d’'une réelle maitrise des demnligs a la sécurité des aliments.

Mise en place du systeme HACCP au sein de 'Unité Catering de SOFITRANS



Troisieme Partie : MISE EN EUVRE DE LA VERIFICATION 80

III.2 RESULTATS DES VERIFICATIONS

II1.2.1 Résultats de l'inspection

A la suite de la premiere inspection HACCP, ité@nstaté que :
= La mise en place d’'une fiche de non-conformiténésessaire
= Une procédure de prélévement de plat témoin datréise en place.

IIT.2.1.1 Mise en place de la fiche de non-conformité

Nous avons élaboré une « Fiche de non-conformipéi >est rajouté a la documentation
du systeme de surveillance. Cette fiche traitena seulement les anomalies a réception mais
aussi les non conformités détectées au niveauude=ssgoints critiques.

(ANNEXE 17 : Fiche de non-conformite)
C’est la personne qui détecte la non-conformitésgua chargée de remplir la fiche. Elle
sera par la suite validée par son supérieur higiGue.

Ces fiches seront envoyées au SAQ qui fera la égetBur les anomalies réguliérement
constatées.

ITI.2.1.2 Mise en place de la procédure de préléevement de plat témoin

Selon l'article 32 de I'Arrété Ministériel Frangailu 29 septembre 1997, il sera prélevé
dans la cuisine des échantillons témairty.

Cette procédure consiste a prélever un plat daague lot de produits finis au stade de la
distribution, de le garder en congélation pour as modifier I'équilibre de la flore présente au
moment du prélévement et de le conserver pendiauirs.

L’échantillon témoin servira de référence en cas ndanifestation de toxi-infection
alimentaire due a l'ingestion du lot de produit@slgermes mis en cause pourront ainsi étre
identifiés rapidement par I'analyse microbiologigiieplat témoin.

Les denrées fabriquées dans I'Unité Catering quisont pas concernées par ces
préléevements sont :

- les plats préparés en moins de 30 exemplaires

- les produits de I'agro-alimentaire conditionnésusitiellement et servis en I'état

- le pain

- les fruits

- les fromages

- les crudités

* Dans le cas des desserts, patisseries, il sélavér un échantillon par famille (Ex : une
patisserie a la creme : éclair ou chou ou religigus
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II1.2.2 Résultats des Sondages et Audits

Les sondages effectués au cours de la phase @eemiplace du HACCP ont révélé
plusieurs points B (mesures appliqgués mais nonrises) et quelques points C (Mesures non
appliqués) (Cf Paragraphe I111.1.1.3.).

Ces résultats coincident avec ceux des auditprdegdures HACCP effectués durant la
méme période.

Les non conformités ont été recoupées et classggdusieurs rubriques pour faciliter
I'application des mesures correctives qui en déaul

Tableau 13: Résultats des audits et sondages

RUBRIQUE MESURES MAL APPLIQUEES MESURES NON
APPLIQUEES
Fournisseurs| - Indication de DLC / DLUO sur les s
premieres
Tracabilité - Tracabilité chez le fournisseur Prélevement des  plats
- Enregistrement des étiquettes témoins
Allergenes - Fiches techniques des Matieres Presier Procédure de fabrication en

- Documentation des changements d’ingrédientprésence d’allergéne
au cours de la fabrication

- Nettoyage et désinfection des surfaces de

travail apres manipulation de produits allergeries

Personnel - Séparation des manipulations salasptgs
- Séparation des manipulations de produits de
différentes natures
- Couverture des produits en attente de cuisson
ou de dressage par un film étirable.

+ Les fournisseurs

L'origine des problemes concernant les Matieregni&res vient du fait qu'a
Antananarivo il n'y a pas suffisamment de fournigssequi répondent aux normes de qualité
exigées par SOFITRANS, notamment pour les viandebalicherie. Cette situation est due a
I'inexistence d’abattoir industriel.

L’abattage du bétail se fait de maniére artisadales les tueries environnantes. Et méme
si le traitement des carcasses suit un processudrsgustriel (cas des Grandes Surfaces) ou les
contaminations croisées sont limitées, la chargaahienne initiale suffit pour que le produit
soit non conforme.

Nous pouvons ainsi relever les points suivants :
» Etant donné que la charge microbienne initialead@sasses peut étre tres élevee, les

fournisseurs ne peuvent déterminer de DLC / DLUGssme étude de vieillissement
tres poussée et colteuse.
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......... — m——————

Les rares fournisseurs qui répondent a cette deenamifichent des dates
approximatives sans preuve a I'appui.

C’est la raison pour laquelle la réception des pitsddoit se faire a une date
comprise dans les deux premiers tiers de leur DLO/D.

(Cf ANNEXE 5 : Fiche CCP 1)

> |l faut tenir compte de la charge élevée de leeflde contamination initiale dans les
procédures de fabrication. Pour assainir efficacerd@eproduit, le baréme de cuisson
des viandes et volailles a été poussé a 100°C a aadieu de 72°C imposés par la
réglementation

+ La tracabilité:
C’est une disposition exigée par les reglememiatien vigueur. La procédure de
tracabilité des produits chez SOFITRANS est incatgtar elle ne peut pas remonter jusqu’a
I'origine des Matieres Premiéres.

Pour cela, il a été proposé aux fournisseurs dedufis jugés « a risque », de fournir un
minimum d’information sur I'origine des denréesrées dans l'unité catering. Cette exigence
concerne notamment :

- les viandes (bceuf, porc, volaille)

- les poissons et crustacés

- la cremerie

- les ceufs

Il s’agit d’apposer sur ces produits les inforroas suivantes :

l'identification compléte du produit
I'origine (date et lieu d’abattage, de récolte falarication ou de ponte) selon la
nature du produit.
la DLC / DLUO

+ Les allergenes
lls ont été identifiés comme danger potentiel dasite étude HACCP.

Cependant, nous avons constaté que malgré lesations attribuées a I'avance, la
notion d'allergéne reste incomprise par le persbaerécutant. C’est pour cela que les mesures y
afférentes sont mal appliquées ou ne le sont pasudu

Pour y remédier, nous avons sensibilisé le peeaur le sujet. La méthode utilisée a été
celle de I'animation qualité. Il s’agit d'une méthed’approche sur terrain :
- prendre le temps de discuter du sujet avecrimspgs d’agents concernés en prenant
exemple sur les situations réelles constatées pefelaavail
- rappeler les mesures de maitrise relativestiéidation des allergenes.

+ Le personnel
Dans les IAA, le personnel exécutant se trouveramier plan dans la fabrication. La

qualité des produits dépend des méthodes pratignaseles agents exécutants. Le personnel peut
aussi bien étre source de contamination et véhialds germes par son état de santé, son
hygiéne corporelle, et par I'application ou non B&$- et des BPH.

Le seul moyen pour obtenir du personnel le maintie la qualité des produits, en plus
des visites médicales annuelles d’aptitude, estiidd sur terrain. Dans la cuisine centrale, il est
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assuré par le SCQ et le SAQ. Il faut prendre lepgede corriger les agents a chaque opération
non-conforme aussi insignifiante soit-elle.

II1.2.3 Résultats des Analyses Microbiologiques

Les analyses des produits sont effectuées padAEL(IPM), lors de la phase de mise en
place du systeme HACCP. Elles ont révélé des misuit satisfaisants » exceptés pour certaines
Matieres Premieres tels que le Filet de bceuf peequelles il a été prouvé que la contamination
remonte a leur traitement au niveau des fournisseur

Les analyses effectuées sur les Matiéres Premipreduits intermédiaires et produits
finis n’ont pas révelé de non-conformités marqusniéous pouvons donc en déduire que, pour
I'instant, les CCP retrouvés aux étapes de stackleg Matieres premieres, de Refroidissement
rapide, de stockage et de transport des prodoitsdont maitrisés.

En d’autres termes, les mesures de maitrise ag@#eorrectement dans la cuisine
catering sont efficaces pour maintenir la sécul#e denrées alimentaires.

Cependant, il faut considérer en premier lieu cege dnalyses sont des méthodes de
contrdles post-productions. Le fait d’avoir de bagésultats n’implique pas la possibilité de
relacher les mesures de maitrise.

En second lieu, les échantillonnages effectuéslaoggment insuffisants. lls ne sont pas
toujours représentatifs du lot considéré notamrpent les Matieres Premiéres.

Par conséquent, il faudra effectuer un contrélelass
» au niveau de la fabrication par I'intermédiaire detres systemes de vérification
afin de mettre en avant I'application des mesueesditrise.
» auprés des fournisseurs afin de les influencertigesient a améliorer le
traitement des Matiéres premiéres.

Les vérifications entamées au cours de cette ptasmise en place ont permis de

procéder a certaines corrections du plan HACCP goarson application soit efficace.
L’application du systeme HACCP au sein de I'Unit@teling de SOFITRANS a débuté

en Juin 2006. Actuellement, les points relevéssaue de la phase de mise en place sont en voie

de réalisation.
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II1I.3 PERSPECTIVES

A ce jour, nous pouvons dire que le systeme HAE@SFopérationnel au sein de I'Unité
Catering de SOFITRANS : les mesures de maitrisesres place sont appliquées correctement
et les sept CCP déterminés sont tous maitrisés.

Il faudra par la suite effectuer régulierement pescédures de veérification définies a
I'étape 11 du plan ainsi qu’une révision annuellgpdogramme HACCP.
Le systeme qualité doit suivre son évolution.

II1.3.1 Révision annuelle du programme HACCP

Le systtme HACCP doit étre mis a jour en perman@oce une amelioration continue.

Pour ce faire, le Service Assurance Qualité dait@der annuellement a :
» L’exploitation des résultats des Analyses Microbipfues. Ces données vont
permettre une meilleure connaissance de:
la qualité des Matiéres Premieres notamment debeproduits a risque
I’évolution de cette qualité en fonction du temps
I’évolution de la qualité des produits finis
La liste des fournisseurs d’intrants sera révii8éeseront classés selon leur fiabilité.
Les fournisseurs en regle seront retenus en giorit
La fréquence de contrble sera revue en consequegite sera renforcée pour les
fournisseurs défaillants.

» L’analyse des remarques clients qui doit étre peiseconsidération pour réviser le
programme HACCP

=» La compilation des enregistrements effectués awdpqint critique en vue d’évaluer
I'efficacité de tous les contréles, de réviser l#équence, et méme de supprimer un
ou plusieurs CCP et/ou d’en créer d’autres.

®» La réalisation d’un audit annuel dont :
I'audit de I'exercice HACCP annuel par I'analyses adegistres documentaires
et entretien avec tous les membres de I'équipe HACC
'audit du programme de maintenance de I'équipensntu programme
d’étalonnage des appareils de mesure
I'audit des méthodes d’analyses au laboratoire LHAEM [5].

A l'issue de cette évaluation par le SAQ, une i@ursera tenue avec tous les membres
de I'équipe HACCP et les résultats seront présesitéliscutés afin d’apporter les rectificatifs
nécessaires et de rédiger la nouvelle version au iHACCP.

Cette réunion sera également une occasion posemer les récents développements
technologiques et techniques (normes, méthodesalgses...) dans le domaine de la
restauration collective différée en général etaieing aérien en particulier.

Le rapport détaillé de I'’évaluation annuelle sewaservé par le SAQ.
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I11.3.2 Application des textes du « Paquet[Hvgiéne »

Les anciennes reglementations en vigueur ontsattte abrogées lors de I'apparition des
textes du « Paquet Hygiéne ».

Les textes adaptés a I'activité de SOFITRANS sesisuivants :

> Reglement (CE) N° 178/2002u 28 Janvier 2002 du Parlement Européen et du
Conseil établissant les principes généraux etrescpptions générales de la législation
alimentaire, instituant I'Autorité européenne dews#é des aliments et fixant des
procédures relatives a la sécurité des denréesraiiines.

» Reglement (CE) N° 852/2004lu 29 Avril 2004 du Parlement Européen et du Cibnse
relatif a I’hnygiene des denrées alimentaires.

> Reglement (CE) N° 853/2004lu 29 Avril 2004 du Parlement Européen et du Consei
fixant les régles spécifiques d’hygiéne applicaldag denrées alimentaires d’origine
animale

L’hygiene des denrées alimentaire$ait désormais I'objet du Reglement CE 852/2004
qui reprend pour I'essentiel les dispositions dBitactive 93/43/CE qu’il remplace.

On entend désormais phaygiene "les mesures et conditions nécessaires pour s&itri
les dangers et garantir le caractére propre d'@emeéd alimentaire compte tenu de l'utilisation
prévue".

Des que ces reglements seront transposés dansitidraincais, SOFITRANS devra s’y
conformer.

II1.3.3 Mise en place de la norme ISO 22000 version 2005

L’intitulé exact de cette norme est : « ISO 220@005Systéemes de management de la
sécurité des denrées alimentaires — Exigences pdout organisme appartenant a la chaine
alimentaire ».

IIT.3.3.1 Généralités

Selon VANUXEEM M., c’est la norme attendue par Bseurs de l'agroalimentaire
depuis de nombreuses anng¥s.

Publié en Septembre 2005 et entré en vigueuf l@ahvier 2006, I'ISO 22000 : 2005 est
un hybride de la norme 1ISO 9001 version 2000 eladméthode HACCH9]. Sa structure lui
permet donc de rentrer dans un systeme de geditangilialité de type 1SO 9001 :2000.

L’élaboration de cette norme par I'ISO découle d’basoin d’harmonisation des
pratiques dans un marché mondialisé devant |la phialtion des référentiels intégrant HACCP
(Cf Paragraphe 1.4.1.)

Elle précise les exigences que doit respecterd&sye de management de la sécurité des
aliments d’un organisme comme SOFITRANS qui doit:

- démontrer sa maitrise des dangers liés a lait&deas aliments (partie HACCP)

- et rechercher une amélioration continue (pa&@ 9001 : 2000)

La norme ISO 9001 :2000 qui précise les exigenas systeme de management de la
qualité concerne la qualité dans son ensemble.nEk pas spécifique a la qualité des aliments
contrairement a I''SO 22000 :2005.

L'HACCP quant a elle n’est pas « normative » bie qous les référentiels et normes
Nationales s’appuient sur ce systeme qui a faipsegves dans la maitrise des dangers liés a la
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Sécurité Alimentaire. Il fallait donc créer une mer de dimension internationale sur le modéle
de I'ISO 9001 :2000 avec les principes du HAJCH.

Son application dans l'unité catering de SOFITRAdEBa facilitée étant donné que le

systeme HACCP est opérationnel et que le managedeelat qualité de I'Unité Catering se fait
selon ISO 9001 : 2000.

IIT.3.3.2 Les Programmes Prérequis Opérationnels (PRPO)

La tendance vers I'ISO 22000 : 2005 commenceraitgpmise en place des PRPO qui
sont eux aussi identifiés grace a I'analyse degeladans les principes HACCP.

Les Programmes Prérequis (PRP), selon les textddSde 22000 : 2005, sont des
conditions et activités de base nécessaires poutena tout au long de la chaine alimentaire un
environnement hygiénique approprié a la productéol® manutention et a la mise a disposition
de produits finis srs et de denrées alimentaiiessgpour la consommation humajég

lls correspondent aux conditions de réalisatiorpthduit dans le texte de I'ISO 9001 :
2000 ; c'est-a-dire I'ensemble des infrastructuréses en place, de I'environnement de travalil,
de la maitrise de la production, des actions pixesiet de préservation du produit.

Les PRPO sont les PRP identifies par I'analyse dlesgers comme essentiels pour
maitriser la probabilité d'introduction, de contaation et/ou de prolifération de dangers liés a
la sécurité des denrées alimentaires.

En d'autres termes, ce sont les mesures de majugeges essentielles pour prévenir
I'apparition d’un danger.

La différence entre les Points critiques et les BRI3t que ces derniers sont appliqués
pour faire en sorte que le danger n’apparaissalpas qu'un CCP est mis en place pour réduire
a un niveau acceptable un danger qui est de toidenEe associé a I'étape considéré.

Ainsi, nous avons déja mis en place dans notreeédtl&ICCP treize PRPO détaillés dans
le Manuel HACCP.

II1.3.4 Mise en place d’un laboratoire d’analyses
microbiologiques

La SOFITRANS fabrigue actuellement environ 200Qq#ax repas par jour. La capacité
maximale de l'unité est de 3000 plateaux par j&wec ce volume de production, il serait
avantageux pour la Société d’avoir son propre kaioine microbiologique.

Nous parlons ici d’une petite unité pour les anadyde routine. Il y sera fait uniquement
le dénombrement des germes banaux. La recherchgede®s pathogenes sera laissée a la
charge de laboratoire agréé (LHAE de I'lPM).

Le laboratoire aura une activité limitée aux coesomicrobiologiques classiques dans
les industries agro-alimentaires tel que :
» Les analyses des matiéres premieres, des proahigs f
> Les prélevements de surface (sur les mains, suatériel...)
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Pour ce faire, les responsables procederont a :
I'élaboration des milieux de culture

les prélevements

I'incubation

le dénombrement des germes.

L’Unité Catering pourra ainsi bénéficier des avgetasuivants :

* la fréequence des analyses pourra étre multipliéer pm meilleur suivi des
produits et de la fabrication

* le colt des analyses diminuera considérablemanseals les autocontrbles
obligatoires et la recherche des germes pathogeéesssitera le service des
prestataires

* le laboratoire pourra étre utilisé comme outil ggabique auprés des agents
exécutants notamment par les démonstrations qurgulétre faites a partir des
prélevements de surface

* la proximité du laboratoire, ainsi que les résaltatpides aideront beaucoup a
prévenir les non conformités.
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CONCLUSION PARTIELLE

La mise en ceuvre du plan HACCP dans I'Unité Caderde
SOFITRANS a démontré la malléabilité de ce systpmetant tres efficace.

En fait, le pilier du HACCP est la vérification. Ags avoir effectué la
vérification, nous avons pu affirmer que les CCRt snaitrisés et que le systeme
est opérationnel. Cette étape conditionnera I'diaiude la qualité étant donné
gue les CCP maitrisés actuellement peuvent nel’ptus aprés quelques temps si

jamais la surveillance est relachée.

L’application du systeme HACCP nécessite une grangdeeur dans

I'application des mesures de maitrise.
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CONCLUSION GENERALE

A I'heure actuelle, une industrie agro-alimentaigei se respecte se doit
d’appliquer un outil de gestion de la qualité baseles principes HACCP.

SOFITRANS est le seul opérateur dans le domaine cdiering aérien a
Madagascar. Le HACCP est un moyen pour préserveinsage de marque en assurant la
gualité de ses produits.

L’instauration de ce systéme qualité nécessitebhamme connaissance de la filiére
et une maitrise totale de l'outil. Le transferttdehnologies a été facilité par la venue d’'un
consultant expert en sécurité des aliments.

La méthode HACCP mise en place comporte trois grauptiases :

- La premiére phase consiste a acquérir une caaraie parfaite des différents
produits, et des conditions dans lesquelles il$ &briqués ainsi que de la fagcon dont ils
sont utilisés par les consommateurs ;

- La seconde phase est le point clé de la méthaquelui donne son nom et sa
raison d’étre : elle consiste a analyser les dangedéfinir les points critiques, ainsi que
les limites admissibles dans le cadre des actidiégéestauration collective différée.

- La troisieme phase permet de situer l'utilisate la méthode HACCP dans
'ensemble des actions Assurance Qualité de SOFNRAen mettant en ceuvre une
vérification, une documentation et une adaptatemanentes du systeme.

L’intérét porté par la Direction pour ce projetcanstitué un des points forts lors
de cette étude. Grace a l'application du plan lalitua pris une importance considérable
aux yeux du personnel exécutant. Les mesures @hgget les bonnes pratiques sont
devenues des réflexes acquis au cours de la fdbricde systeme HACCP de l'unité
catering de SOFITRANS est actuellement jugé opsmagl suite aux différentes
procédures de vérification entamées.

Avec ce nouvel outil, les dangers susceptibles denaver la santé des
consommateurs ont été identifiés et maitrisés. a@é® y a gagne en confiance car elle
peut assurer la qualité de ses produits.

D’une part, cette étude est I'aboutissement d'wusructuration complete de la
qualité chez SOFITRANS. D’autre part, elle constiun point de départ pour accéder
facilement aux nouveautés en matiere de fabricatiomentaire, entre autres, la norme 1ISO
22000 :2005 sur la sécurité des denrées alimestaire
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ANNEXE 1: Textes du Paquet Hygiéne

La refonte de la réglementation communautairetquilve son origine dans le livre blanc

de la Commission Européenne du 12 janvier 2000 pasene principe :

- la séparation claire des responsabilités emtéeadeurs et autorités de contréle
- lafixation d’objectifs a atteindre en laissani opérateurs le choix des moyens.

Cette nouvelle réglementation européenne regrod@ée le Paquet Hygiene est

constituée de deux directives et de six réglements.

>

Les deux Directives sont :

Directive 2004/41du 21 Avril 2004 du Parlement Européen et du Cibradeogeant
certaines directives relatives a I'hygiene des éesiralimentaires et aux régles
sanitaires régissant la production et la mise esumarché de certains produits d’origine
animale destinés a la consommation humaine et rantlies directives 89/662 CEE et
92/118 CEE du conseil ainsi que la décision 95/5884u conseil.

Directive 2002/9%ixant les regles de police sanitaire

Les six textes sont :

Reglement (CE) N° 178/2002u 28 Janvier 2002 du Parlement Européen et du
Conseil établissant les principes généraux etrescpiptions générales de la Iégislation
alimentaire, instituant I'Autorité européenne dewéé des aliments et fixant des
procédures relatives a la sécurité des denréeserditines (abroge la Directive
93/43/CE).

Reglement (CE) N° 852/2004lu 29 Avril 2004 du Parlement Européen et du Cibnse
relatif a I’hnygiene des denrées alimentaires.

Reglement (CE) N° 853/2004lu 29 Avril 2004 du Parlement Européen et du Cénsei
fixant les régles spécifiques d’hygiene applicaldag denrées alimentaires d’origine
animale

Réglement (CE) N° 854/2004u 29 Avril 2004 du Parlement Européen et du Consei
fixant les régles spécifigues d’organisation desitrddes officiels concernant les
produits d’origine animale destinés a la consomonatiumaine.

Reglement (CE) N° 882/2004lu 29 Avril 2004 du Parlement Européen et du Consei
relatifs aux controles officiels effectués pourssiarer de la conformité a la législation

sur les aliments pour animaux et les denrées ataites et avec les dispositions

relatives a la santé animale et au bien-étre desaanx

Réglement (CE) N°2076/2005du 5 Décembre 2005 de la Commission portant
dispositions d’application transitoire des régletse(CE) N° 853/2004, (CE) N°
854/2004, (CE) N° 882/2004 du Parlement et du Abesenodifiant les reglements
(CE) N° 853/2004, (CE) N° 854/2004.
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ANNEXE 2: Liste des controles effectués par la SCQ

« Contr6le a la réception

« Controle des températures des Chambres froidetmdeage des Matiéres premieres
« Controle du rangement des Chambres Froides

« Controle de la propreté des Chambres Froides

» Contrdle de la température des salles climatisées

« Contr6le du lavage des végétaux

« ContrGle de la cuisson

« Controle de la température de cuisson / refroidiese des produits
« Contr6le de la conformité du dressage des cassslett

» Contrble de la conformité des plateaux repas lormdntage

« Controle de la propreté des locaux

« Deégustation des repas

» Contrdle des DLC des repas embarqués

= Controle des reliquats

« Controle de la propreté des casiers dans les westi@du personnel.
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ANNEXE 3: Déclaration du Dirigeant

Sofitrans S.A

Le Président Directeur Général

DECLARATION DU DIRIGEANT

[19] La Qualité des prestations de SOFITRANS est lauraéssentielle qui sous-tend
tous les efforts de la Société a tous les nivedilie. représente en effet une des principales
conditions indispensables a la satisfaction deenctientéle, qui détermine directement sa
fidélité, donc la pérennité de I'Entreprise.

Elle se traduit comme une conformité irréprochahie normes internationales reconnues
pour notre activité et nos types de produits, @mtmatiere d’hygiene qu’en matiére de
procédés, de cadre de fabrication, de moyens etsgeurces mises en ceuvre, de documentation
ou de référentiels utilisés. Au dela de cette conit@, elle consiste aussi en une adéquation aux
attentes de la clientéle, sur les critéres obgdkf qualité comme sur des criteres plus subjectifs
et aussi variés que la présentation des prodeiis,dgrément gustatif particulier ou original, la
ponctualité de livraison, la commodité d’emploi...

Pour atteindre cet objectif de Qualité, le Systéme Production - constitué
principalement des éléments complémentaires swwivaReférentiels et Normes, Moyens et
Ressources tant humaines que matérielles ou fi@sciOrganisation, Procédures et Procédes —
est investi d’'une mission de stricte observancendesies a tous les niveaux, et s'appuie sur son
Service Contrble Qualité chargé de vérifier la gaales produits avant leur livraison, de rejeter
tout produit non conforme et de recommander lesliaraions souhaitables a apporter aux
processus de fabrication.

Tout le Personnel est appelé a faire sien I'engage de SOFITRANS pour une Qualité
visant I'Excellence ; il est fait recours a ceteeffa la formation professionnelle et au
développement des compétences, mais aussi a unwtim permanente de la part des
Responsables de Production, qui eux méme bénédfitigne revue réguliere au sein du Comité
Qualité.

Le Comité Qualité, animé par le Directeur Générapersonne, est constitué de tous les
Responsables concernés : le Directeur de la Prioduses Chefs de Service, le Chef du Service
Assurance Qualité. Ce Comité effectue une revuedigue et réguliere des résultats et des
écarts Qualité observés par le Service Assuran@it®uanalyse ces résultats et ces écarts,
adopte les mesures correctives et en suit la bonseen ceuvre.

Le Service Assurance Qualité surveille tous lesméints constitutifs du Systeme de
Production, en releve les écarts par rapport a deme, collecte et suscite les retours
d’'information tant de la clientéle que des inteasss internes, propose les mesures
d’amélioration appropriées, veille a faire adoptes mesures correctives efficaces et en contréle
la mise en ceuvre.

Le Chef du Service Assurance Qualité est la cleewduvriere du Systéme de
Management de la Qualité conduit par le Direct€énéral en personne en compagnie du
Comité Qualité. Il rend compte en ligne directesaul Directeur Général auquel il est rattaché,
en toute indépendance par rapport au Systeme diidRian, et bénéficie d’'un appui total du
Directeur Général dans I'accomplissement de saioniss
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Le Manuel Qualité est établi pour servir de réféeea tous les intervenants, afin de
rationaliser le cadre régissant I'effort commuredt essentiellement perfectible, et est appelé

a évoluer en permanence. Cependant, a tout ingtanostitue la base commune sur laquelle
repose la validité des initiatives et des actigms chacun est appelé a mener dans son domaine
de responsabilité.

En tant que Dirigeant Exécutif de I'Entreprisenj&ngage solennellement a ce que notre
Politique Qualité, telle que brievement exposédeasisus, soit suivie avec constance, a veiller a
ce que les ressources et moyens requis pour laenigeuvre de cette Politique Qualité soient
disponibles a temps et en quantité appropriée,iliervau respect intégral des dispositions
décrites dans le Manuel Qualité, a évaluer conseminta validité et l'efficacité de ces
dispositions de facon a les amender selon besomed’une amélioration permanente.

C’est en finale cette quéte permanente de l'ama#lan de la Qualité qui constitue
I'essentiel de 'engagement que je prends ici vigsade notre clientéle, de nos partenaires ainsi
que de mes collaborateurs, que jappelle par adleinstamment a m’'accompagner
guotidiennement dans notre pari quotidien de I'é&nee et dans la progression continue de la
Qualité.

Antananarivo, 16 Juin 2005.

Jean-Louis RAJAONARIVELO
Président Directeur Général
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ANNEXE 4: Diagramme de fabrication compilé

(Etape) 1 PREPARATION DES COMMANDES
| ACHATS LIVRAISON
2 RECEPTION DES COMMANDES [1]1[2] cCcCP
3 | DECARTONNAGE |
I I I I |
Viandes et Poissons et Légumes Produits laitiers
Volailles Fruits de mer et fruits Charcuteries Eufs Réserves seéches
|
I
8 STOCKAGE EN [6] 6 STOCKAGE DES PRODUITS [3] 4 STOCKAGE EN
CF NEGATIVE FRAIS EN CF POSITIVE RESERVE SECHE
12 DECONGELATION 10 SORTIE DE STOCK POUR 11 | DECONDITIONNEMENT
CF POSITIVE LA PRODUCTION DU JOUR
| | 13 | EPLUCHAGE |
16 | BOUCHERIE | | POISSONNERIE | 15
14 | LEGUMERIE |
17 | PREPARATION DES EUFS |
19 | PREPARATION DES ASSAISONNEMENTS | 20 | CUISSON |
18 | PREPARATION DES PATISSERIES |
I |
[ Plats chauds Entrées froides | [ Patisserie |
I
21 REFROIDISSEMENT [4] REFROIDISSEMENT
RAPIDE Salle climatisée ou CF +
22 | DRESSAGE |
| ETIQUETAGE |

23 | CONGELATION RAPIDE

24|

STOCKAGE CF - |

25 | STOCKAGE CF + | [7]

26

STOCKAGE CF +

27| VERIFICATION DES DLC (J+3) |

28|

PLATEAUX |

NETTOYAGE ET
DESINFECTION DES VRA

MONTAGE SUR
29 TRANSPORT DES PLATEAUX REPAS EN VRA | [5] LIAISON FROIDE
30 GESTION DES RELIQUATS | | Consommation en vol |
31 | DECHARGEMENT DES VRA |
32| GESTION DES 34 | PLONGE | 33
DECHETS |
35 | STOCKAGE DES VAISSELLES PROPRES |
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ANNEXE 5: Fiches CCP

CCP1
DLC/DLUO DES PRODUITS A LA RECEPTION

VALEUR CIBLE:
Date comprise dans le premier tiers de la DLC/DLUO affichée

LIMITES CRITIQUES:

* Pour les produits a durée de vie courte (<15 jours) :
Réception a DLC — 7 jours
* Pour les produits a durée de vie longue (>15 jours) :
Réception dans les deux premiers tiers de la DLC

SURVEILLANCE
Fiche Fréguence Responsable | Personne en charge
Controle des Pour chaque Magasinier Contr6leur qualité
matieres Premiéres lot

ACTIONS CORRECTIVES:

- Refuser le produit si dépassement de la limite critique
- Contacter le fournisseur si le probleme persiste
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CCP2

PRECAUTIONS

VALEURS CIBLES:

Température indiquée sur I'étiquette
ou a défaut voir I'Echelle de température a la réception

LIMITES CRITIQUES:
3°C au-dessus des températures cibles
ou
Limites spécifiques sur Echelle de température a la réception

SURVEILLANCE .
Fiche Fréquence Responsable | Personne en charge
ContrGle des Pour chaque
matieres livraison Magasinier Controleur qualité
Premieres

ACTIONS CORRECTIVES
- Effectuer rapidement la réception
- Avertir le fournisseur si limites critiques atteintes
- Refuser le produit si limites critiques dépassées
- Changer de fournisseur si le probleme persiste

Mise en place du systeme HACCP au sein de I'Unité Catering de SOFITRANS



ANNEXES 102

CCP3

TEMPERATURES DE STOCKAGE
DES MATIERES PREMIERES EN CF (+)

PRECAUTIONS
VALEUR CIBLE :

Oa+4°C
LIMITE CRITIQUE :
Oa+7°C
SURVEILLANCE :
Fiche Fréquence | Responsable Personne
en charge
Fiche de suivi de la 2 fois par Agent de Controleur
température des CF (+) jour maintenance qualité

ACTIONS CORRECTIVES :

Si la température est supérieure a la limite critique, relever a
I'aide d'un thermomeétre a sonde la température a coeur des produits
pour confirmer la non-conformité :

* Si température a coeur < +7°C:

Transférer les produits vers une autre CF +

* Si température a coeur > +7°C:

Consommer les produits dans I'immédiat sinon les détruire

- Maintenir la porte de la CF fermée

- Vérifier la capacité de stockage de la chambre froide

- Appeler le SMA pour vérifier la maintenance de la CF +
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CCP4
TEMPERATURE DE STOCKAGE
DES MATIERES PREMIERES SURGELEES EN CF (-)

PRECAUTIONS -
VALEUR CIBLE :
-18 °C
LIMITE CRITIQUE :
-15°C
SURVEILLANCE :
Fiche Fréquence | Responsable | Personne
en charge

Fiche de suivi des 2 fois par Agent de Controleur
températures des CF (-) jour maintenance qualité

ACTIONS CORRECTIVES :
- Laisser la porte fermée
- Appeler le SMA pour vérifier I'état de la CF
- Si la température affichée est supérieure a la limite critique,
relever a I'aide d’'une thermosonde la température a coeur des
produits :
* entre -18 et - 15°C:
Transférer les produits dans une autre CF —
* entre -14 et + 4°C:
Transférer les produits dans une CF + et les travailler dans les 48
heures
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CCP5
BAREME DE REFROIDISSEMENT RAPIDE

VALEUR CIBLE :
Refroidir a 10 °C en moins de 1h30

LIMITE CRITIQUE :
Refroidir a 10°C en moins de 2 heures

SURVEILLANCE :
Fiche Fréquence | Responsable | Personne en
charge
Fiche de suivi des Pour chaque | Utilisateur de
températures produit a la cellule Chef SCU
cuisson/refroidissement refroidir (SCU)
en cellule
ACTIONS CORRECTIVES :

- Maintenir en cellule jusqu’a refroidissement complet ou mettre
rapidement dans la CF intermédiaire

- Revoir la capacité de chargement de la cellule

- Revoir la planification de la production

- Appeler le SMA pour vérifier le bon fonctionnement de la cellule.
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CCP®6
ENREGISTREMENT DES TEMPERATURES DE STOCKAGE DES
ENTREES FROIDES

~ PRECAUTIONS

VALEUR CIBLE :
0a+4°C
LIMITE CRITIQUE :
0Oa+7°C
SURVEILLANCE :

Fiche Fréquence | Responsable | Personne
en charge

Fiche de suivi des 2 fois par Agent de
températures des CF (+) jour maintenance Chef SCU

ACTIONS CORRECTIVES :

- Laisser la porte fermée
- Appeler la maintenance
- Si la température affichée est supérieure a la limite critique, relever a
I'aide d’'un thermomeétre a sonde la température a coeur des produits :
* entre 0 et +7°C : Transférer les produits dans une autre CF +
* si > +7°C : Consommer les produits le jour méme sinon les
détruire.
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CCP7
CONTROLE DES TEMPERATURES A L'INTERIEUR DES VRA

VALEUR CIBLE :
0a+7°C

LIMITE CRITIQUE :
0 a +10°C
Ecart de 5°C pendant 1 heure

SURVEILLANCE :
Fiche Fréquence Responsable | Personne
en charge |
Enregistrement des A chaque vol Agent Controleur
températures des VRA long courrier Assistance qualité
ACTIONS CORRECTIVES :

- Vérifier la présence de carboglace

- Effectuer rapidement I'enlevement

- Refroidir éventuellement en cellule de refroidissement

- Assurer la consommation immédiatement apres le délai

- Vérifier I'aptitude des matériels a maintenir les températures
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ANNEXE 6: Fiches d'enregistrement des CCP
® CCP1: DLC/ DLUO des produits a la réception
®» CCP2: Température de livraison des Matiéres premiéres
| CCP1-CCP2 |
SOFITRANS
DP / SAM / GML
CONTROLE MATIERES PREMIERES C: conforme

FOURNISSEUR:

N: non-conforme

HEURE T° QUALITE
DATE | DESIGNATION | LIVRAISON |LIVRAISON [ DLC (CouN) | OBSERVATIONS

EMARGEMENT

Livreur

Magasinier
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®» CCP3: Température de stockage en Chambre Froslgveo

SOFITRANS
DP-SMA-GRL

| CCP 3

MOIS DE :

FICHE DE CONTROLE TEMPERATURE
CHAMBRE FROIDE POSITIVE DE STOCKAGE

Température de référence: 0 a + 4C Identification de la CF:

DATE | HEURE | TC | Etatjoint porte CF OBSERVATIONS MESURES CORRECTIVE S | MATRICULE - VISA

10

11

12

13

14

15
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®» CCP4 : Température de stockage des Matiéres Pesre@rChambre Froide
Négative

SOFITRANS
DP-SMA-GRL | CCP 4

MOIS DE :

FICHE DE CONTROLE TEMPERATURE
CHAMBRE FROIDE NEGATIVE

Température de référence: <-17 C Identification de la CF:

DATE | HEURE | TC | Etatjoint porte CF OBSERVATIONS MESURES CORRECTIVE S | MATRICULE - VISA

10

11

12

13

14

15
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®» CCP 5 : Baréme de cuisson / refroidissement

SOFITRANS
DP / SCU

| CCP 5 |

FICHE DE SUIVI DES TEMPERATURES
CUISSON / REFROIDISSEMENT EN CELLULE

CUISSON REFROIDISSEMENT
DATE | TYPEDE 7o Heure 7o Heure | Heure T NOM SIGNATURE
PRODUITS . . . . . .
cuisson fin entree | entrée | sortie sortie

®» CCP6 : Température de stockage des entrées froides

SOFITRANS MOIS DE :
DP-SMA-GRL | CCP 6 |

FICHE DE CONTROLE TEMPERATURE
CHAMBRE FROIDE POSITIVE DES ENTREES FROIDES

Température de référence: 0 a + 4C

DATE | HEURE | TC | Etat joint porte CF OBSERVATIONS MESURES CORRECTIVE S | MATRICULE - VISA

1

2

3
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®» CCP7 : Température des VRA pendant I'enlévement

111

SOFITRANS
DP / SCA

CCP 7

FICHE D’ENREGISTREMENT DES TEMPERATURES
A L'INTERIEUR DES VRA

Température de référence:0a +7C

T°(T) T°(T) VRA T°(T) VRA
Date Plat prélevée a I'enléevement prélevée a bord Mesures Nom et
A B C A B C correctives prises Signature

Points de releve de la température a l'intériesr\deA :
A : plateau supérieur

B : plateau intermédiaire

C : plateau inférieur
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ANNEXE 7: Rapport d'inspection HACCP

RAPPORT DINSPECTION HACCP
(Arrété Ministériel du 29/09/1997 ou Arrété Minigédu 22/01/1993)

Date : Agent:

Lieu :

Vous devez :
[0 mettre en place

O rendre effectif
O modifier, améliorer

Réception des matiéres premieres :

les éléments, du systeme HACCP suivants :

Préparations froides et chaudes :

FicheS de contrble & réception : O Procédure de gestion des produits entamés
O Contrble des températures O Fiche de contréle des températures a cceur fin de
O Controle des DLC/DLUO cuisson
O Contrdle d'altération produit O Fiche de contréle du temps de refroidissement
rapide
O Procédure de contrdle des températures O Fiche de contrdle de remise en température
O Référencement de fournisseurs agrées O Procédure de décongélation
O Réalisation d'analyses/matiéres premieres
O Procédure de refus de matiéres premiéres Distribution :
O Fiche d'anomalie a réception O Fiche de contr6le des températures des produits
finis (chambres froides, VRA)
Stockage des Matiéres Premiéres: O PI’OC(i.'dUI’e de prek?vement du rt?pas témoin
. i . ) O Procédure de gestion des denrées non
FicheS de relevé des températures : ‘es (reliuats)
. i consommeées (reliqua
O En chambres froides positives g
O En chambres froides négatives —Personn.ell : . S
O Procédure de controle de la durée de vie des = Cert|f|c§t d'aptitude .(SU'V' médical)
produits O Attfas\tat|on de formation (stage?
O Procédure de maintenance du matériel O Prelevements de surface (mains / portes)
frigorifique . )
_ . O Plan de nettoyage et désinfection
Prétraitement : O Plan de lutt e | sibl
O Tragabilité des produits, conservation des an de lutte cgn re 1es huisivies
- O Plan de formation du personnel
ctiquettes O Plan d'aut trolé : [ icrobiologi
O Procédure de controle des produits NUS a}n‘ aufocontrole - analyses micro ',0 F)glques
o s O Prélevements de surface SUr le matériel
(produits intermédiaires)
O Procédure de nettoyage et désinfection des
Notes :

[égumes
O Procédure de nettoyage et désinfection des
boites de conserve

VALIDATION
Date :

Responsable :

Source : HARDOUIN P. [20]
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ANNEXE 8: Fiche de controdle des procédures

FICHE DE CONTROLE DES PROCEDURES

SERVICE :

PROCEDURE CONTROLEE :

Date Agent controlé Résultat du contrble Actions correctives prises
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ANNEXE 9: Fiche de sondage

Exemple: Etape 1 Préparation des commandes fournisseurs

FICHE DE SONDAGE

Date :

Responsable :

NOTE:

A : Mesure appliquée
B : Mesure appliguée mais non maitrisée
C : Mesure non appliquée

Etape Danger Mesures de maitrise RESULTAT | Observations
concerné A |B |C
Audit de référencement et suiyiX
des fournisseurs
Demander les résultats X
Contamination | d’analyses effectuées sur les
microbiologique | Matiéres Premiéeres par les
fournisseurs
Mettre en place un contrat X
1 — Préparation fournisseur
des commandes Contréle des produits a la X
fournisseurs réception
Pour certaines
Exiger des dispositions MP (viandes
tracabilité chez le fournisseur bovines,
notamment : X porcines, ovines
Perte ou défaut- Date de fabrication et légumes...), la
de tracabilité - DLC ou DLUO tracabilité ne peu
lorsqu’elles sont exigibles étre obtenue en
raison du
caractere
artisanal de leur
production.
Conserver les bons de Iivraiso‘nx
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ANNEXE 10: Support d'Audit - Procédures HACCP

SUPPORT D’AUDIT :
VERIFICATION DES PROCEDURES HACCP

Z
=

Date: NOTE :

Responsable ration appliquée

A : Opé
B : Opération appliquée incorrectement
C:0Opé

Service concernéCUISINE ration non appliquée

Point | DETAILS DES PROCEDURES NOTE Observation
N° AlB|[C
CU1-1 Nettoyage et désinfection des végétaux bruts
1 Mettre les denrées dans des bacs ajourés
2 Nettoyer dans de I'eau claire
3 Désinfecter dans de I'eau de javel
4 Rincer 2 fois dans de I'eau claire
CU1-2 Prise de la température cuisson et refroidiss  ement rapide
5 Vérifier la bonne marche du thermométre
6 Nettoyer et désinfecter le thermometre
7 Prendre la température de fin de cuisson (> +80C) et I'enregistrer
8 Attendre 15 mn pour que la température baisse a +65C
9 Nettoyer et désinfecter la sonde de la cellule de refroidissement
10 Introduire dans la cellule et piquer la sonde au coeur du produit
11 Enregistrer la température et I'heure d’entrée en cellule
12 Sortir le produit quand la température a cceur atteint +10C
13 Enregistrer la température et I'heure de sortie de la cellule

Source : Auteur
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ANNEXE 11: Support d'audit - Méthodes de surveillance

SUPPORT D’AUDIT
VERIFICATION DES METHODES DE SURVEILLANCE

Date :

Responsable :

CCP CONCEING ... oo C : Conforme
Responsable de la surveillance NC : Non-conforme

Service en charge de la surveillance du CCP

POINTS AUDITES

Non conformités :

FREQUENCE

(par mois)

Surveillance non effectuée (Pas d’enregistrement)

Dépassement des valeurs cibles

Dépassement des limites critiques

Al w| N R

Produits rejetés pour non maitrise du CCP

POINTS AUDITES

Actions correctives

C/NC

5 | Enregistrements des actions correctives prises en cas de surveillance non effectuée

Enregistrements des actions correctives prises en cas de dépassement de la valeur
cible

Enregistrements des actions correctives prises en cas de non maitrise du CCP

8 | Suivi des actions correctives prises en cas de non maitrise du CCP

Mise en place du systeme HACCP au sein de I'Unité Catering de SOFITRANS
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ANNEXE 12: Support d'Audit Fournisseur

SUPPORT D’AUDIT
FOURNISSEUR

Date :
Responsable :

NOTES
N° RUBRIQUES A B C D

Qualité des Matieres Premieres

Stockage et séparation des produits

Efficacité du Nettoyage et Désinfection

Maitrise des températures

Tracabilité

o O | W N

Hygiene du personnel

: Conformité a maintenir

: Améliorations possibles

. Actions correctives nécessaires

: Risque de déréférencement ; points a redresser’oamgdiat et
impérativement avant le prochain audit

oOOw>

COMMENTAIRES

CONCLUSION

Source : MAQ [4]
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ANNEXE 13: interprétation des analyses microbiologiques

1) Plan a 3 classes

C’est une norme chiffrée qui interpréte les réssilen fonction de l'incertitude de la
mesure.

Norme SIAT MAX |COR
| >
Satisfaisant Acceptable Non Satisfaisant I Corrompu Nombre de
) ) ) microbes par crh
1 classe 2 classe “M3classe

Source : RAZAFINDRAJAONA J.M. [25]
Avec :
SAT : Seuil satisfaisant (3 x norme en milieu solidel® x norme en milieu liquide)
MAX : Seuil maximum accepté (10 x norme en milieudeobu 30 x norme en milieu liquide)
COR : seuil de corruption (£« norme sauf poustaphylococcus aureus.1d UFC /g)

2) Plan a deux classes

C’est une norme non chiffrée qui s’applique auxnoiies pathogénes ainsi qu’aux
marqueurs et indicateurs.

Résultat Absence Présence
Interprétation Satisfaisant Corrompu
Classe 1% classe 9eclasse

Source : RAZAFINDRAJAONA J.M. [25]
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ANNEXE 14: Criteres d'analyses microbiologiques
des Produits Finis

TYPE DE PRODUITS GERMES CRITERES (UFC/qg) NORMES
1- Charcuteries cuites FTM 30C 3.10° NF 1ISO V08-051
CT 30 10° NF V08-050
2- Entrées froides CF 44 10 NF V08-060
(cuites) SP 10° NF V08-057-0
ASR 30 XP V08-061
Salmonella Abs/25¢g 1ISO 6579
CF 44 10° NF V08-060
Salaisons crues SP 5.10° NF V08-057-0
ASR 50 XP V08-061
Salmonella Abs/25¢g 1ISO 6579
EC 10 1ISO 7251
3 - Fruits SP 10° NF V08-057-0
FF 107 levures NF ISO V 08-059
10* moisissures
Salmonella Abs/25¢g 1ISO 6579
FTM 30 10° NF ISO V08-051
CT 30 10 NF V08-050
ASR 10 XP V08 -061
4- Le pain EC Abs ISO 7251
SP Abs NF EN ISO 6888-3
Salmonella Abs/25¢g 1ISO 6579
FF 10° levures NF ISO V 08-059
10° moisissures
FTM 30 3.10° NF ISO V08-051
5- Patisseries CT 30 10° NF V08-050
Viennoiseries et crépes CF 44 1 NF V08-060
SP 10° NF V08-057-0
ASR 10 XP V08-061
Salmonella Abs/25¢g 1ISO 6579
FTM 30 3.10° NF ISO V08-051
CT 30 10° NF V08-050
6- Plats chauds CF 44 10 NF V08-060
SP 10° NF V08-057-0
ASR 30 XP V08-061
Salmonella Abs/25¢g 1ISO 6579
7- Produits négoces
(cas du Fromage) Salmonella Abs/25¢g 1ISO 6579
Listeria Abs/25¢g NF V 08-055
FTM 30 3.10° NF ISO V08-051
CT 30 10° NF V08-050
8 - Sandwiches CF 44 10 NF V08-060
SP 10° NF V08-057-0
ASR 30 XP V08-061
Salmonella Abs/25¢g 1ISO 6579

Source : LHAE/IPM [28]
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ANNEXE 15: Criteres d'analyse microbiologique des Matieres

Premieres
MATIERES PREMIERES | GERMES CRITERES NORMES
(UFC/g)
FTM 30 10° NF 1ISO V08-051
CF 44 1 NF V08-060
SP 5 NF V08-057-0
Poissons fumés ASR 1 XP V08-061
Salmonella Abs/25¢g 1ISO 6579
Clostridium perfringens <10 V08-056
Vibrio cholerae Abs/25¢g CNR/PARIS
FTM 30 10° NF 1SO V08-051
- Crevettes cuites CF 44 10 NF V08-060
décortiquées SP 10° NF V08-057-1
. . ASR 2 XP V08-061
- Filet de poisson Salmonella Abs/25¢g ISO 6579
Vibrio parahaemolyticus Abs/25¢g CNR/PARIS
Vibrio cholerae Abs/25¢g CNR/PARIS
Autres vibrions Abs/25¢g CNR/PARIS
EC 10° NF V08-053
Salmonella Abs/25¢g 1ISO 6579
Poulet SP 500 NF V08-057-1
Clostridium perfringens 30 V 08-056
EC 10 1ISO 7251
4 - Oeufs Salmonella Abs/25¢g 1ISO 6579
FTM 30 10° NF 1SO V08-051
CF 44 10 NF V08-060
, SP 10° NF V08-057-1
Viande de boeuf ASR 2 XP V08-061
Salmonella Abs/25¢g 1ISO 6579
Vibrio parahaemolyticus Abs/25¢g CNR/PARIS
Vibrio cholerae Abs/25¢g CNR/PARIS
Autres vibrions Abs/25¢g CNR/PARIS
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ANNEXE 16: Criteres d'analyse microbiologique des Eaux et

Glacons
ECHANTILLON GERMES CRITERES NORMES
(UFC/100 ml)

FTM 20 V* NF EN ISO 6222
FTM 37 V* NF EN ISO 6222
CT 37 0 NF EN ISO 9308-01

Eaux EC 0 NF EN ISO 9308-01
Streptocoques fécaux 0 NF EN I1SO 7899-2
ASR 0 NF EN 26461-2
Vibrio parahaemolyticus 0 CNR/PARIS
Vibrio cholerae 0 CNR/PARIS
FTM 20 V* NF EN ISO 6222
FTM 37 \V/* NF EN ISO 6222
CT 37 0 NF EN ISO 9308-01
EC 0 NF EN ISO 9308-01
Streptocoques fécaux 0 NF EN ISO 7899-2
ASR 0 NF EN 26461-2
SP 0 NF T 90-421 Annexe A
Vibrio cholerae 0 CNR/PARIS
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ANNEXE 17: Fiche de non-conformité
FICHE DE NON CONFORMITE
Date ° Chef de Service
Service concerné
Etape Détail de la non-conformité Mesures correctives prises Origine probable de la non Responsable
concernée conformité Nom Signature

Conclusion aprés analyse de SAQ
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RESUME

Le catering aérien ou la fourniture de repas awsggers des avions est une activité de restauditactive différée. I
constitue actuellement un marché prépondérantldasecteur agroalimentaire.

A Madagascar, SOFITRANS est le seul opérateur aeedans ce domaine. Son activité I'oblige a sutles mesure s
drastiques pour se conformer aux normes de quelidises.

La qualité est une notion primordiale dans la fediion des repas préparés a I'avance. C'est poyr§@ITRANS a
besoin d'un renforcement de son systeme qualité e meilleure évolution de ses produits ; d'antérét decette étude.

Le HACCP ou Hazard Analysis Critical Control Po@st un outil créé pour permettre aux IndustriesoAglimentaires
d’identifier les dangers liés a la préparation & aonsommation des denrées alimentaires issuksidechaines de producticn.
Il est considéré comme le systéme qui s’adapte i@pmaux industries agro-alimentaires, ce qui figstson choix et soi
introduction au sein de la Société.

Une démarche Assurance Qualité suivant la normed@®l : 2000 y était déja adoptée ; cependanthellgaitait que
de la gestion de la qualité. Le plan HACCP propusdr I'Unité Catering renforce ce systéme qualitgpeenant en compte totis
les risques (physiques, chimiques, biologiqueskiafue leur tracabilité. Sa mise en oeuvre a nééedgs disposition:;
préliminaires telles la mise en place et la foromratile I'équipe HACCP, la sensibilisation de toupésonnel et 'amendeme 1t
du Manuel Assurance Qualité. Il s’en est suivi lssemen ceuvre des procédures de vérification. Cesédes ont abouti
I'exergue de certains points requérant des mespésfiques.

Le systeme HACCP est donc actuellement opératiceunaskin de SOFITRANS. En perspective, son apitatidera
la société a toujours aller de I'avant, en fadilitaentre autres, la mise en place de la norme ISO®2@005 qui constitue ur e
suite logique a son évolution.

Mots clés: Eaterinq aérieﬂ1 : sécurité ; denrées alimentairesqualité ; HACCP ; ISO 9001 : 2000 ; ISO 22000 : b
SUMMARY

The air catering or the food supply to the plangspagers is an activity of differed collective fdmgsiness. At presen:,
it is representing a big part in food industriesaar

In Madagascar, SOFITRANS is the only operator thatks in this domain. Its activity obliges it tollfaw drastic
measures so as to conform to required quality norms

Quality is a growing notion within the manufactwkin advance prepared food. That's why, SOFITRANS®dS ar
improvement of its quality system for a better praidevolution; hence the interest for this study.

The HACCP or Hazard Analysis Critical Control Paig tool created to allow the different food istties to identify
the dangers related to preparation and consumptidnodstuffs coming from their chain production.i$ considered as tte
system that adjusts the most to all food industgest has been chosen and brought in within dmepany.

A quality insurance process is already existing foilbw the 1SO 9001: 2000 norm. However, it dealish quality
management only. The HACCP plan is proposed tac#ttering unit and aims at reinforcing the qualiygtem by taking intc
account all of the risks (physical, chemical, bgital) and their bearings. Its application requipgdliminary dispositions suc1
as the formation of HACCP team, the informationthef staff and the elaboration of the Quality InseeaTextbook. Afterward ;
audit procedures were set up. Those ones led tefi@tion of certain points which need specifieasures.

HACCP system is now working within SOFITRANS. Itspdication will make the setting up of the ISO 220@005
norm easier which represents a logical continudtorits evolution.

Keywords : inflight catering ; foodstuffs ; safety ; quality ; HACCP ; ISO 9001 : 2000 ; ISO 22000 : 2005
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