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GLOSSAIRE

Audit : Examen systématique et indépendant, qui permdétdeminer si les activités
et les résultats respectent les procédures écritesyérifier que ces procédures sont

efficacement appliquées pour atteindre les obgtikés.

Autorité compétente : Autorité centrale d’'un Etat membre compétente diactuer

les contrdles vétérinaires, ou toute autorité aetlaiaura délégué par terre, mer ou air.

Bateau congélateur :tout bateau de péche ou non, a bord duquel somfetEs les
produits de la péche, le cas échéant aprés lesigres étapes de préparation (saignée,
ététage, évisceération, enléevement des nageoiresi @ecessaire conditionnement et/ou

emballage.

Biotoxines marines : Les substances toxiques accumulées par les modasq

bivalves, lorsqu’ils se nourrissent de planctontepant des toxines.
Calibre : c’est le nombre de crevettes dans 1 kg

Congélation : un procédé qui consiste a abaisser suffisammemengérature du
produit de facon a transformer une grande partisateeau et glace et a maintenir cet état

pendant toute la durée de conservation.

Danger : agent biologique, biochimique, physique ou état l@géiment qui a

potentiellement un effet nocif sur la santé.

HACCP : Hazard Analysis Critical Control Point traduit pare analyse des risques-
maitrise des points critiques.

Limite critique : valeur qui distingue I'acceptabilité de la noneutabilité.
Lot : quantité de la péche obtenue dans des circonstpnagguement identiques.

Mesure corrective :mesure a prendre lorsque la surveillance révéddejuCCP n’est

pas maitrise.

Mesure préventive : ensemble des techniques, des méthodes, des actjans

devraient permettre d’éliminer le danger ou rédl@mnesque jusqu’a un niveau acceptable ;

Points critiques pour la maitrise (CCP) :stade auquel une surveillance peut étre
exercée et est essentiellement pour prévenir ooiredr un danger menacant la salubrité de

I'aliment ou le ramener a un niveau acceptable.
Procédure :document imposant la méthode d’exécution d’une/éétidonnée ;

Risque : estimation de la probabilité d’apparition d’'un dan



Salubrité des aliments : assurance que les aliments sont acceptables pour |

consommation humaine conformément a l'usage aulgusbnt destinés.

Sécurité des aliments : assurance que les aliments sont sans danger gour |
consommateur quand ils sont préparés et/ou conssrmmordormément a l'usage auquel ils

sont destinés ;

Surveillance : mise en ceuvre d'une série d'observations ou desuras des

parametres afin de déterminer si un CCP est naitris

Systeme HACCP :résultats de I'organisation pour la mise en cewdueHACCP

(Structure, responsabilité, ressources, procédinesocéde)

Vérification : activités, méthodes, tests, procédures compléinesita mettre en

ceuvre pour confirmer que le systeme HACCP fonceafficacement.
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INTRODUCTION GENERALE

A Madagascar, la péche est un des secteurs lesdghsmiques de I'économie
malgache.

La production de la péche et de I'aquaculture dyspda cessé d’augmenter pour
atteindre 138 838 tonnes en 2003.

Plus d'une vingtaine de sociétés exportent des yitodalieutiques vers les iles
voisines, les pays de I'Union européenne, le Jagiole tonnage exporté a triplé ces dix

dernieres années pour atteindre 21 000 tonnes@h 20

Le secteur Halieutique se place dans le pelototétie des activités économiques
pourvoyeuses de devises pour le pays, représeptastde 40 % du total des recettes
d’exportation, dont plus de 70 % en provenance aléliere crevettiere qui a connu un

développement fulgurant au cours de ces derniaresea (MAEP 2003).

La cOte Est, actuelle zone D correspond au regroape des anciennes zones Xl a
XV.

Elle fait partie des zones de péche exploitablepdys. La production annuelle

moyenne de la pécherie industrielle dans cette eehde 460 tonnes.

Pour les péches chalutieres, I'exploitation seesiantre la Baie d’Antongil et
Vangaindrano. Pour la Société REFRIGEPECHE ESTprsmipale activité est la péche
crevettiere et tous les produits sont préparéctiiment a bord des navires de péche.

Devant I'importance de cette filiere, les opéraseug tiennent pas compte de la valeur
des contrdles et des auto-contréles. Diversestgsa® peuvent pas exporter leurs produits et

n’ont pas obtenu les agréments de I'Union europg&enn

Les organismes internationaux leur imposent de rsuiles normes et les

réglementations en matiere de salubrité.

Face a ces contraintes, le suivi des normes, dgsnméntations et I'application des
auto-contrdles s’averent impératives pour les &sdanents de production puisqu’elles
garantissent la sécurité des produits et I'obtentile I'agrément fourni par I'Autorité

Compétente Nationale.

L’acquisition de cet agrément est consécutiverait®e aux normes des installations et

a I'adoption d’'un programme de qualité.



INTRODUCTION GENERALE

Seule l'utilisation d’outils de gestion univers&lsmme HACCP permet de garantir

'assurance qualité des produits finis.

Et, la possession d'un manuel HACCP et sa mise emreeau cours de la
transformation des matieres premiéres garantisesmlients de I'innocuité et de la salubrité
des produits finis.

Le but principal de cette investigation est detrae¢n évidence la spécification d’'un
systeme de contrle des produits de la mer a botdt [& cas du chalutier congélateur
Maningory.

Pour sa réalisation, le plan suivant a été adopté :

» |a premiere partie essaie d’exposer la problémat&u’importance des auto-
controles ;
» |a démarche qualité et les test de qualités effestconstituent la deuxieme

partie du travail ;

» et enfin la troisieme partie se consacre a I'amatles résultats et la proposition
d’un concept HACCP a bord.



PADLRTIE 1 : PROBLEMATIQUE
ET IMDPORTANCE DES
AUTOCONTROLES
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PARTIE I : PROBLEMATIQUE ET IMPORTANCE DES
AUTOCONTROLES

1.1. Problématique

Un certain nombre d'industries agroalimentaires égligé I'environnement de
production et de conditionnement. Les produitssfiaont contrélés uniquement selon les

critéres réglementaires internes.

Les opérateurs ne tiennent pas compte de la vde=ucontrbles et des autocontréles.
Diverses sociétés ne peuvent pas exporter leutgippsoet n’ont pas obtenu les agréments de
I'Union européenne (UE).

Les organismes internationaux leur imposent devrsuiles normes et les

réglementations en matiere de salubrité.

L’Office Alimentaire Vétérinaire de 'UE fait sorpparition et devient de plus en plus

sévere pour l'inspection au niveau des sociétésréadpices vers I'Union européenne.

Face a ces contraintes de normes, les réglemerdatei l'application des
autocontréles s’averent impératives pour les &abinents de production. Elles garantissent
la sécurité des produits et I'obtention de I'agrétfeurni par I'autorité compétente.

Au cours de la descente a bord du chalutier, peaurar la qualité constante des
produits de mer, un manuel HACCP doit étre dispeniba possession de ce manuel et sa
mise en ceuvre au cours de la transformation deenmestpremieres assurent les clients de

'innocuité et de la salubrité des produits finis.

Pourtant, un manuel des bonnes pratiques d’hygiede suivi contréle qualité, congu
pour les crevettes crues congelées sert comme daritibase dans I'adoption du concept
HACCP a bord.

Ce manuel permet de mieux appréhender I'étude a@ysant le systeme HACCP pour
les crevettes crues congelées et une propositigadede contréle HACCP pour les poissons

congelés crus.

En effet, dans la Coéte Est, les crevettes sont pusbreuses que les poissons (voir
annexe XIX). Il est donc intéressant d'étudier te=ux traitements parce que la qualité
constante des produits doit étre maintenue. Auss, produits sont a la fois sources de

protéines pour la population locale et de devisrs I'’économie du pays.
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1.2. Réglementation en vigueur régissant la production et la mise

sur le marché des produits de la péche [7]

Des changements importants ont été marqués sinastructure de I'administration,
les autorités compétentes malgaches, les indushadgutiques et, la structure de la
réglementation. A partir de 1997, une série deestagf de formations financés par 'UE

concernant la remise aux normes des installatiohgté effectuées.

Cette période constitue la phase d’adoption diesystHACCP pour chaque industrie,
assistée par le Vétérinaire Officiel.

En ce qui concerne les reglements et les lois,étaslation malgache peut étre
conforme a celle de la Communauté européenne (Ce&)espect de ces réglements et
I'existence du laboratoire de référence pour le®antroles des industries de production

sont sous controle de la DSV.

Le Gouvernement malgache donne le pouvoir a la @8\Vcontréler les produits
halieutiques et de distribuer les agréments aukligs@ments, entrepdts et bateaux pour
'exportation de leurs produits.

Ainsi, les reglements pour les produits halieutgjuealgaches sont bien adaptés a
ceux des produits halieutiques internationaux efirdrastructure nécessaire pour leur
application.

L’évolution de la péche et de I'aquaculture peu¢ &uivie dans le tableau 1 et par la
figure 1.

Tableau 1 : Evolution de la production de la péchet de I'aquaculture de crevettes de 1997 a
2003 (Valeurs en tonnes)

1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003
Péche industrielle d¢ ¢, ;- 8742 7888 8303 7889 9207 9370
crevettes

Péche artisanale de| ¢4 446 480 412 437 467 494
crevettes

Péche traditionnelle| ) 2242 2139 3412 3412 3450 | 3450
de crevettes

Aquaculture marine | 2477 2492 3486 4800 5399 5566 2160
TOTAL 13232 13922 13993 16927 17175 18690 19335

Source: MAEP (2004)
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Figure 1 : Pourcentage des productions de la pécle¢ de I'aquaculture industrielle (1997-2003)
53%
3%
W Péche industrielle de crevettes
B Péche artisanale de crevettes

Source: MAEP (2004)

Pendant la période de 1997-2003, par rapport addugtion halieutique totale, il
semble que la péche industrielle constitue en mwyesB8% c’est-a-dire la majorité de la
production halieutique totale.

De méme, sur le plan commercial une grande évaolwipu étre remarquée et cette
évolution d’exportation des produits halieutiquesifétre suivie dans le tableau 2.

Tableau 2 : Evolution de I'exportation des produitshalieutiques 1997-2003 (en tonnes)
ANNEE
1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003
PRODUITS
Crevettes Q 8014 11683 12250 12666 15274 15139 15256
v 328528 425898 496339 625790 777581 783949 77554
Crabes Q 306 384 261 578 522 488 492
v 2869 4344 3503 6312 6983 7563 7920
L andoustes Q 216 224 199 258 257 309 383
9 v 14935 13365 13223 18756 19653 28237 31157
PoISSONS Q 457 386 746 2756 6332 2882 2796
v 2676 6144 6536 32726 58787 12433 13296
Total Q 8993 12677 13456 16258 22385 18818 18927
o \Y 349008 449751 519601 683584 863004 832181 82791

Source: MAEP (2004)

Q : quantité en tonne (t), V : valeur en mille (fmg

La quantité exportée ainsi que les valeurs ne nessaugmenter sauf pour I'année

2002 qui fait exception du fait de la crise sociaetepolitique a Madagascar. Les crevettes

occupent le premier rang sur I'exportation des pitsdhalieutiques. Toutefois, les taux

d’augmentation de quantité de produits halieutigo&sux varient entre — 0,6% et 40,9% en

(1997-1998) date a laquelle il y a eu une relared’ekportation des produits halieutiques

dans le pays.
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Quant a la valeur des produits, une augmentatite détectee et les prix des produits
halieutiques ne cessent de s’accroitre. Le tauxgieentation en (1999-2000) atteint le
maximum de 31,6% aprés le changement et le relemeant d’infrastructure des industries
halieutiques malgaches. Ce taux devient négatB,6%) en 2002 et diminue encore de
—0,51% en 2003. Cela est da par la stagnatiore vo&me de la baisse des cours des prix de

crevettes au niveau mondial.

1.2.1. Directives et Réglements européens
Plusieurs textes ont été élaborés par le Consdid d@ommunauté européenne pour
servir de directives a ses Etats membres ainsuguays tiers exportateurs, afin de prévoir
une procédure communautaire de conditions de ptiotuet de mise sur le marché des

produits de la péche. Il s’agit notamment :

» de la directive 80/778 CEE relative a la qualités deaux destinées a la
consommation humaine fixant les normes de qualii@aelles doivent satisfaire

Ces eaux.

» de la directive cadre 89/397 CEE relative au cdatréfficiel des denrées
alimentaires, ayant pour objet la protection dedaté des consommateurs et les
intéréts économiques des entreprises et établissanégles générales concernant
le contrdle officiel par les autorités nationalesld conformité des denrées, de la
conformité des matériaux et objets destinés a reetrecontact avec les denrées,
des dispositions assurant la protection de consadeurs contre les risques

sanitaires et les fraudes ;

= de la directive 91/493 CEE régissant les reglestaieas sur la production et la
mise sur le marché des produits de la péche emeuéaliser un fonctionnement
harmonieux de I'organisation, commun du marché darsecteur des produits de
la péche ;

» de la directive 93/43 CEE sur I'hygiene des denrabsentaires visant la
protection de la santé des consommateurs en hasaminies regles d’hygiéne
alimentaires qui devant étre respectées pour rdduygtion, la transformation, la
fabrication, le conditionnement, le stockage, lansport, la distribution, la

manutention et la vente au consommateur final et;

» de la décision 94/356 CEE portant modalités d'appilon des autocontrbles

sanitaires pour les produits de la péche propasar forme de lignes directrices
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un modele de démarche logique destiné a facibitenéthode de surveillance et de

contrble sanitaire des produits de la péche.

La réglementation sanitaire européenne, sur lesahtésl d'inspection et de contrdle
des produits halieutiques, consacre le principerafonsabilisation des opérateurs qui
doivent mettre en place un programme de contr&é bar le concept HACCP.

Les bases juridiques de cette réglementation ssntdirectives, les décisions et les
reglements européens. Ces textes européens otmaésérits en droit malgache sous forme
d’arrétés ministériels.

1.2.2. Réglementation malgache [7][14]

La réglementation malgache relative aux produits ldepéche n’est que la
transposition de la directive 91/493 CEE et dedaigion 94/356 CEE. Il s’agit de l'arrété
interministériel n°7694/97, portant la réglemematdes conditions d’hygiéne relatives aux
locaux, aux matériels utilisés ainsi qu'aux prosluibanipulés dans les établissements de
production, renforcant la responsabilité de cesides dans la mise en conformité de leurs

conditions de production.

De méme et consécutivement au principe d’équivalendgé par la réglementation
européenne, stipulant que les produits de la pétiportés sur le territoire de I'Union
européenne a partir de pays tiers sont soumis a&mea®n conditions de production et de
contrble sanitaire que ceux issus des pays memkadsjinistration malgache s’est dotée
d’'une autorité compétente qui doit s’assurer Ietréde sanitaire et garantir le respect des
directives sus-mentionnées. En effet, par le bdmsl'arrété n°6854/97 fixant I'autorité
compétente pour linspection sanitaire et qualiatdes denrées alimentaires et produits
d’origine animale, la DSV avec ses services déaunés a été désignée pour assumer cette
responsabilité.

1.2.3 Controle sanitaire officiel [7][18]
a) Autorité compétente

L’Etat malgache représenté par une autorité competntréle la qualité aupres des
établissements de traitement aussi bien a terenquéer. Cette autorité compétente comprend
les vétérinaires officiels de la DSV, appelés agalet Vétérinaires Inspecteurs. lls sont
interlocuteurs de I'Union européenne et égalemenixcde I'entreprise. Ses roles de
contrbleurs des établissements sont définis pagreasdes lignes suivantes :

» [|'agrément technique des établissements de traitedes produits de la péche ;
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I'inspection et le suivi de la mise en place duéyse HACCP par les Vétérinaires

en charge de I'établissement et ;

la validation de ce systeme suite a des auditesavérifications et a des controles

de conformité des produits et ;

'accord les Certificats d’Origine et de Salubrif€0OS) a I'exportation en

collaboration avec I'lPM.

b) Laboratoire de référence

La décision nationale N°1168/97/DSV désigne lesiatnires de référence nationale

d’analyse des eaux et de contréle des produitsaliaires. Ils assistent I'autorité compétente

dans les analyses de contr6le officiel. Ce sont :

le CNRE (Centre National des Recherches sur I'EBnmviement) qui assure les

analyses physico-chimiques de I'eau et des demtéesentaires ;

'INSTN (Institut National des Sciences et Techr@guNucléaires) qui effectue le

dosage des métaux lourds et des substances rawvksast ;

I'IPM (Institut Pasteur de Madagascar) qui s’occuajpecontrdle microbiologique

des aliments et de 'eau.

1.2.4 Sévérité des consommateurs [9][4][10]

Le niveau de qualité du produit sous label estigmésde facon précise et objective.

Les criteres définissant la qualité du produit doivétre mesurables, tracables et contrdlables.

La commission du Codex Alimentarius a été créeéer poettre en ceuvre le

Programme mixte FAO/OMS sur les normes alimentaltesout de ce programme est, entre

autres de protéger la santé du consommateur esud@asles pratiques loyales dans le

commerce alimentaire. La certification de produitaule de la volonté des consommateurs

d’obtenir plus de garanties a la qualité et a ¢jime des produits. Les industriels doivent

mettre en place des filieres assurant une parfi@t@bilité depuis « capture jusqu’au stade

produit fini ».

lIs permettent au distributeur de segmenter I'offde se différencier de ses

concurrents, notamment lorsqu’ils sont liés auwdpits et d’assurer une grande transparence

vis-a-vis du client.

L’acces aux marchés internationaux nécessite liegpbn de ces normes alimentaires

d’'une part et l'utilisation des systemes officidisspections et de certifications d’autre part.
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1.3 Importance des autocontroles [5][4]

Mettre en place une démarche qualité est une britaventure qui concerne
I'entreprise dans son ensemble, c’est-a-dire Bmlsané, ce qu’elle est du point de vue de
ses objectifs, de son fonctionnement, de sa steigttt dans ce qui I'environne (clients,

marché, concurrence).

C’est une appréhension générale et exhaustive fauilau préalable avoir le courage
d’entamer au regard de son entreprise dans sefplesiltréalités, afin de les connaitre plus
précisément et de les reconnaitre dans leur sigtibh en terme de fonctionnement,

orientations et devenir.

Le principe d’autocontréles est basé sur la \@aifon de la conformité et I'hygiene
des produits aux criteres microbiologiques.

Le systeme d’autocontrdles est fondé sur :

» [identification de tout aspect des activités détimant la sécurité de produits et,

= [|'efficacité des procédures de suivi, de contréle.

Les autocontrdles sont effectués par les laboestdimternes a I'entreprise ou sous-
traités par des laboratoires externes ; ils fontsapartie de la construction de la qualité dans
I'entreprise.

1.3.1 Importance des autocontroles sur les produits [5]
L’autocontrble est indispensable pour assurer laitgud’'un produit. Les produits

doivent répondre a des exigences assurant la ¢alihmerciale. Pour étre commercialisé, le

produit alimentaire doit étre conforme aux difféecritéres de la qualité :
= nutritionnel : composition qualitative et quantitative en maatoments
(glucides, lipides, protides) et micronutrimentstgmines, oligo-€léments),
disponibilité de ces nutriments dans 'organisme ;

* hygiénique: absence de composés toxiques ou de micro-orgasis

susceptibles de nuire a la santé du consommateur ;

= organoleptique: apparence (forme, couleur), flaveur (arbme, gsgyeexture
(consistance, résistance).
Pour ces trois criteres, il convient de prendrecempte la stabilité du produit,

imposant des conditions de stockage pour une bommservation ;

» financier : le colt s'opposant souvent aux autres criteaed’gptimisation du

rapport codt - qualité et ;



PROBLEMATIQUE ET IMPORTANCE DES AUTOCONTROLES 10

» technologique: critere prenant en compte de nouveaux procédéa b
maitrisés pour permettre d’assurer la qualité.
1.3.2 Importance des autocontréles sur la qualité en industrie [4][19]
La politigue qualité dans une entreprise a un aibjgrincipal et soumis a une
réglementation (directive CEE 93/43). Elle vise ssurer un mode de fonctionnement de
'entreprise qui est marquée par les résultatsadéscontréles et non a garantir directement

la qualité d'un produit ou d’un service devant darsatisfaction aux clients.

Le systeme qualité consiste a reproduire des daatsntéorganisation de la qualité et
a s'y référer en permanence ; un manuel de qual#s, procédures et des documents
d’exécution de la qualité basée sur les autocadr@omme I'établissement de HACCP est

une des conditions majeures pour qu’une entreptigse exporter ses produits.

Ce systéme qualité est assuré par une technoldgjieaoaptée a la production : ce
critere prend en compte de nouveaux procédés guemtoétre bien maitrisés apres des
résultats d’autocontrdles satisfaisants.

1.4. Altération des crevettes [15] [16][17]

Les crevettes sont parmi les denrées alimentagssplus périssables. Elles sont
caractérisées par :

= une hydratation beaucoup plus élevée par rappditwdtres produits comme la

viande ;

» davantage de composés azotés non protéiques et ;

* un pH ultime éleveé de 6,1 a 6,9 selon les especes.

L’altération commence dés la mort de I'animal. Eflst un processus complexe,
mettant en jeu des phénomenes physiques, chimigudmctériologiques. Sa manifestation
peut se traduire par :

» [apparition d’odeurs et de saveurs désagréables ;

» |a formation d’'une couche poisseuse ;

» |a coloration anormale et ;

» les changements de texture.

Les dégradations sont dues d’'une part aux enzymesgldires et d’autre part aux

microorganismes .
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Ainsi, I'altération des crevettes se manifeste @xd@veaux :
= altération enzymatique et,
= altération microbiologique.

1.4.1 Altération enzymatique [3] [15][16]

Elle est d’origines diverses :
a) Formation des composés a faibles poids moléculaires

Les changements enzymatiques post mortem sont ukiserezymes tissulaires et
digestives des crevettes. Ces phénomenes abouttisdenm autres, a la formation d'un grand
nombre de molécules de faibles poids moléculaicesn(ne l'inosine, la créatine, l'urée,
'oxyde de triméthylamine et divers acides graged) qui, avec les autres composes

extractibles de la chair, constituent les prenseisstrats de la croissance bactérienne.
b) Noircissement des crevettes ou mélanose

La mélanose de la crevette est un défaut de laat@a se traduisant par I'apparition
de taches noires qui se développent particulieremeniveau de la téte, de la carapace et des
articulations des pattes. Ce phénomene encoreépp@bck spot » a lieu chez la plupart des
especes des crevettes et, bien que ne modifieepasaveur et ne les rendant pas toxiques,

diminue leur valeur commerciale.

Les taches apparaissant a différents niveaux derdaette sont causées par la
formation d’'un pigment insoluble appelé mélaninan® les crevettes, c’est un acide aminé
dans le céphalothorax, sous la carapace et danselsge. La transformation de la tyrosine en
mélanine est une réaction de brunissement enzyueatirréversible catalysée par une

enzyme endogéne. Le mécanisme réactionnel est daannexe XVIII.

Le moyen de prévention de la mélanose est d'utities produits qui ont des actions
visant a faire diminuer la disponibilité en oxygerifou a inhiber I'action de la tyrosinase. En
plus, il faut éviter une exposition trop prolongkss produits a la lumiéere, et aux températures
élevées. Pour éviter ce phénomeéne, I'antioxydamius recommandé actuellement dans ce

sens est le métabisulfite (E 223).

1.4.2 Altération microbiologique
Les réactions d’autolyse se traduisent par la diagien enzymatique tissulaire des
crevettes et fournissent des substrats pour ldagwement microbien. Les micro-organismes
sécrétent ensuite des enzymes protéolytiguesalytigues responsables de l'altération qui se
manifeste par I'apparition de produits de dégradatels que les bases azotées volatiles
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(ammoniac, diméthylamines, triméthylamines), I'iftejd’acide sulfhydrique, les acides gras
libres et les acides aminés libres. Ces produits esponsables de I'apparition des mauvaises

odeurs, du changement d’aspect et du godt.

L’évaluation sensorielle reste la méthode efficqueur apprécier la qualité
organoleptique des crevettes parce que l'accrossedes bases volatiles est trop tardif pour

mesurer le degré d’altération des crevettes.

1.4.3 Flore microbienne des crevettes :
a) Flore originelle
Originellement, la chair des crevettes est stéHka. contre, I'existence de nombreux
appendices du corps et des cavités de leur cépbedat permet de retenir aisément les micro-

organismes issus de I'environnement aquatique.

Quantitativement, la flore primitive des crevettesst trés variable selon
I'environnement et la saison. Elle se situe aweaix de 19a 1d UFC/g. Elle est surtout
localisée dans le céphalothorax ( contenant deschies et le tube digestif) et sous
I'abdomen. Outre les différentes parties du cogss atevettes, la carapace supporte aussi une

pollution microbienne importante.

Qualitativement, I'évolution de la flore est caexidée par la dominance des
Pseudomonas/Alteromonasdépendamment de la composition initiale de l@ef Les
germes appartenant aux genvésraxella/Acinetobacteet Flavobacteriumpersistent mais en

proportion décroissante au cours du stockage.
b) Flore de contamination
Pour les crevettes sauvages, il existe deux sodecesntamination :
» |a contamination par I'eau de mer et ;

» |a contamination apres capture par l'intermédiailes vecteurs qui sont le
personnel par la manipulation des produits, lesérieds en contact avec les

produits, le milieu environnant.

La flore de contamination est surtout constituéedes bactéries qui sont susceptibles
d’'affecter la qualité hygiénique des crevettess plus rencontrées en industrie crevettiére
sont les suivantes :

» |les bactéries aérobies et anaérobies facultatisesyent mésophiles, germes

banals saprophytes ou autotrophes d'une part reaptes de l'altération et

indicatrices de la sécurité alimentaire d’autre par
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» |es bactéries indicatrices de contaminations fécatamme lessalmonelles les
streptocoquedescoliformes et les bactéries sulfito-réducteurs telluriquesvant
entrainer des toxi-infections alimentaires et demégroses chez I’homme surtout

Clostridium perfringen®t ;

» |es bactéries véhiculées par l'eau polluée comvhilerio parahaemolyticus

recherché sur les produits de la mer.

En effet, plusieurs maladies sont provoguées pacolasommation de produits
halieutiques altérés ou contaminés. Ces maladiggepéne présenter que des signes génants,
mais elles peuvent tout aussi étre fatales.

Les germes présentant des risques de toxi-infecttimentaires dans les industries
crevettieres sont présentées dans le tableau suivan

Tableau 3 : Bactéries pathogenes des crevettes

Germes Sources Exemples de maladies engendrées
Salmonelles Contamination fécale Typhoide

Coliformes Contamination fécale Entérites

Staphylocoques Contamination par ’lhomme| Empoisonnement

(Staphylococcus aureus)

Clostridium perfringens Contamination tellurique gBa-entérites

Vibrio parahaemolyticus Eau de mer Gastro-entérites

Source: d’'apres [15]
1.5 Altération des poissons [4][5][24]
1.5.1 Altération de la qualité hygiénique
Aprés avoir été capturé par le chalut, le poissdébat généralement beaucoup ; a la
mort, les réserves de glycogéne sont faibles,der4inortis est précoce, moins intense et
moins longue, le pH se situe autour de 5,6 a 5dttdque microbienne et I'altération

bactérienne conduit a la formation d’histamine.

Aussi, les poissons péchés dans les eaux poll@ts®ept héberger passivement sur la
peau ou dans le tractus digestif de nombreux patiesy humainsEcoli, Salmonella sp.,
Shigella sp., Erysipelas, Leptospira, PasteurellaAeromonas, Pseudomonas,
Mycobacterium

Leur pouvoir pathogéne se manifeste par des iofestiet des intoxications
alimentaires. Il existe également les dangers Bégles substances toxiques ou des
contaminants chimiques (biotoxines, résidus desguss, métaux lourds).

1.5.2 Altération de la qualité marchande
Elle touche généralement sur la qualité organajeptides produits de mer. Elle est

due surtout a I'existence des composeés sulfuredilg] sulfure d’hydrogéene (H2S), dimethyl
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sulfure ((CH3)2S), methylmercaptan produits a paes acides aminés souffrés. Ces produits

sont a l'origine des mauvaises odeurs et de mawits de poissons de mer.

L’oxydation des fractions lipidiques des poissoesnder peut aussi affecter le go(t,

I'odeur et la coloration des poissons gras.
1.6 Conservation par congélation [3][6]

La congélation consiste a abaisser suffisammeteintgérature du produit de facon a
transformer une grande partie de son eau en glagenaintenir cet état pendant toute la

durée de la conservation.

La conservation des aliments a I'état congelé tésn premier lieu de I'inhibition de
la croissance des microorganismes. A -10 °C, ihyrét de toute multiplication bactérienne, y
compris des bactéries psychrotrophes et psychemphil-12 °C les moisissures et les levures
cessent de se multiplier et en dessous de -18l 1€y a aucune multiplication des micro-

organismes.

La congélation est un excellent procédé de cons8ervanais elle ne peut aucun cas
étre considérée comme une méthode d’assainisselaestie sens de destruction des germes.
Elle peut seulement étre considérée comme un pposede sélection en faveur des
microorganismes résistant au froid. D’ou la nédésse prendre des précautions d’hygiene
lors de la préparation et du traitement des cresedt des poissons, précautions qui vont se

répercuter lors de la décongélation.

La qualité microbiologique finale des produitsldener décongelés dépend donc de

la qualité microbiologique avant congélation.

La démarche d’autocontréle rendue obligatoire dansysteme HACCP est souvent
négligée par les opérateurs.
Elle doit étre appréhendée comme un outil d’amélion de la qualité au sein de

I'établissement au méme titre que certaines adiegarches du type 1SO ou labelisation.

L’ensemble des mesures d’autocontrdles constitpedave de la maitrise des risques
tout au long de la chaine de traitements. La cil@édilet la valeur des produits halieutiques

malagasy en dépendent.

Les services d’inspection de la DSV doivent veidece que les responsables des

établissements prennent toutes les mesures néesspaur que les réglementations et les
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normes en vigueur soient respectées. lls sont wawerifier I'effectivité de la réalisation du

programme d’autocontréles.

Les produits de la mer sont particulierement vidhtgs. Les flores de contamination
et d’altération sont surtout constituées par degéi@s qui sont susceptibles d'affecter leur
gualité hygiénique. De ce fait, plusieurs maladiest provoquées par la consommation de
ces produits qui peut avoir des conséquences $gtaler I'nomme.

La congélation est un excellent procédé de conservaLe maintien des produits
dans un état de fraicheur satisfaisant impose ll@ion de regles strictes de traitement et de
stockage.

Dans la deuxiéme partie, la démarche qualité etdsis de qualités effectives vont

faire I'objet d’'un suivi pour assurer l'efficiencke principe adopté.
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PARTIE 11 : DEMARCHE QUALITE ET TESTS DE
QUALITES EFFECTIVES

2.1 Diagnostic de lI'existant

2.1.1 Description du chalutier congélateur MAG [13]
Maningory est un navire congélateur qui a été coiistn 2001. Il porte le numéro
d’agrément MAD 06 08 SV, de sigle MAG et, un numdlionmatriculation TM 00-63. Son
moteur principal est doté d’'une puissance de 40@C3e groupe électrogene de 150 KVA.

MAG 28,32 m de longueur, sa largeur est de7,60 I\ #tent d’eau est de 2,90 m. Le
volume de sa capacité de stockage est de T7Huncorrespond & 57 tonnes de produits

emballés.
Toutes les opérations de traitement et de comiément sont effectuées a bord.

La descente a bord est impérative avant la misglaa® du systeme HACCP afin de
vérifier les installations et les différents cirsuile traitement.

En effet, les principaux objectifs de descente &dlae ce chalutier consistent a
vérifier ses installations (aire de réception degtiénes premiéres, aire de lavage, aire de
traitement, vestiaire, salle de congélation, dalgorifique, cuisine, cabine...), ensuite par
I'observation de différents points d’eau doucegiteuit de traitement de I'eau de mer et enfin

par I'analyse des différents flux probables.

Les différentes installations a bord respecteniplascipes du marche en avant et le

non-entrecroisement des flux.

Concernant le circuit de traitement de I'eau de &partir d'un point de puisage, il en
existe trois :

= |e circuit d'incendie,

= |e circuit alimentant les laves mains en eau daice

= |e circuit d’eau mer pour le lavage.

Des lieux de travail aux dimensions suffisantesnedtent la préparation des produits
dans les conditions d'hygiéne convenables et cenpoer éviter toute contamination des
produits. Les lieux de travail sont séparés de placement réservé a l'entreposage du
matériel d’emballage et de conditionnement, et ceservés a I'entreposage des produits

finis (voir figure 2)
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Figure 2 : Plan général du chalutier congélateur [3]
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2.1.2 Document de base : Manuel des bonnes pratiques d’hygiéne et
suivi controle qualité a bord des chalutiers congélateurs

C’est un manuel accessible a bord pour tous lekutiers de la Société. Il dicte toutes
les caractéristiques des chalutiers, les circuis tchitements des crevettes, les regles

d’hygiene a bord, les fiches d’enregistrementest,drocédures.

Pour le cas de MAG, ce manuel sert de support p@&aboration de la mise en place
du systeme HACCP a bord pour le cas des crevaties entiéres et ététées crues congelées

et des poissons crus congelés.

En effet, 'THACCP est un systeme d’autocontrdle spipropose de mettre I'accent sur

les facteurs clés de la sécurité et la qualitéadienient.
2.2 Méthodologie expérimentale

2.2.1 Controles visuels [13][22]

Des contrdles visuels ont été effectués a bordbjktif fondamental de ce controle
est de voir le respect d’hygiene a bord qui visevaluer le niveau de maitrise de la qualité
sanitaire de la production et de voir si les procés d’hygiéne sont bien respectées.
L’existence des résidus, des salissures ou des @rpngers au niveau des produits, des

matériels et du personnel manifeste un manquenuemrgspect d’hygiéne.
Alors, des contrdles visuels sont exécutés etdegpsuivants sont vérifies :
» |a propreté des matériels et equipements ainsiegulecaux ;
» e respect d’hygiéne du personnel ;
» ['acceptabilité des captures par I'absence destexents et ;
= ['élimination des corps étrangers lors de I'étapdrihge.

2.2.2 Controles d’exécution [13][22]
Afin de prévenir les dangers, il s'avére nécessdaecontrbler si I'exécution des

opérations suivantes est effectuée :
* |e nettoyage et la désinfection (N&D) ;

= |e respect des divers flux ainsi que les emplacé&nedes matériels, des

emballages et des produits chimiques ;

» |e relevé des températures des produits ;

= |e relevé des données du thermographe du tunnebmigélation et de la cale
frigorifique ;

» le marquage des codes sur les emballages et ;
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» ['enregistrement des contréles.

2.2.3 Controles chimiques
Les agents chimiques tels que le ;S@siduel est dangereux pour la santé des
consommateurs. Sa détermination est essentiellest &’autocontrole tel que le taux de SO2
résiduel est effectué au laboratoire GC2A (Méthopiegmisée de MONIER-WILLIAMS NF
EN 1988-1 Avril 1998 : Dosage des sulfites).

Pour les poissons, le taux d’histamine reste ldl@seiindice de qualité sanitaire et sa
détection se fait par le dosage de 'ABVT (AzotesiBae Votalil Total). Lorsque son taux

dépasse les 25 ppm, la qualité des poissons estLau

2.2.4 Controles microbiologiques [5][13]
Pour la société REFRIGEPECHE EST, toutes les aeslysicrobiologiques sont
assurées par le laboratoire d’autocontrole et dyapaalimentaire GC2A.

Pour I'analyse microbiologique des produits halmugs, la vérification de la qualité
des aliments doit correspondre aux objectifs fiets:

» |e respect de la qualité sanitaire et de la quetitAmerciale courante,
= e contréle et la surveillance de la production KBBPF) et,

= ['évaluation des risques de contaminations microlgioues liées a partir des

matieres premieres, de bonnes pratiques d’hygiede kenvironnement.

Du point de vue des analyses microbiologiquess atarespondent a I'absence des
germes pathogénes ou de leur toxine a la limitadierta flore globale (FTM) et de la flore

indicatrice de pollution notamment les germes deamination fécale.
Le but d’analyse est d’assurer et de garantirméésdu consommateur et de la sécurité
des produits c’est-a-dire :
= avoir les résultats de I'analyse qui doivent cquogglre a ce qui est réellement
de I'échantillon et,
= @valuer et analyser les risques alimentaires.

Cela doit permettre de définir la nature et |la qfidité des contréles réguliers (type

d’analyse, fréquence, parameétres a rechercher).
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Tableau4 : Fréquence — Types d’analyses par marée pour chag chalutier congélateur

Eaux : eau de
Surfaces - ;
Hygiéne du consommation,
N (plan de : .
Autocontroles . personnel Portage sain deg Produits | eau de mer pour
X ) : Eaux travail, .
microbiologiques matériels (mains, tenue | Staphylocoques de mer |lavage des
" | vestimentaire) produits ou
locaux) o
matériels
. . . . . . . . llot/ 3t |,
Fréquence 1 fois/moisl fois/mois | 1 fois/mois 1 fois/mois . |alademande
/chalutier
Sur FTM,
Paramétres a LGDR: Sur ) Sur LGDR : | Staphylocoques ASR, FTM, ASR’ .SF’
R LGDR: N CT,CF, Vibrio
rechercher ou a | Flore Flore totale a coagulase + | CT,CF, ;
" Flore totale L sp., E. coli
dénombrer totale Vibrio
Coliformes| Coliformes | Coliformes

Source: Laboratoire d’autocontrdole GC2A (2004)
2.2.5 Echantillonnages et prélévements des échantillons a bord [13]

Pour suivre la qualité microbiologique des prodaitstés a bord des chalutiers, un
planning d’échantillonnage pour I'autocontréle éstbli au niveau du circuit de traitement et
comporte les différents prélevements suivants :

= prélevement des produits frais apres relevage dlwciNombre : 03 échantillons
par marée,

= prélevement des produits frais au cours du traibémevant congélation.

Nombre : 03 échantillons par marée et,

= prélevement des produits finis aprés congélatiaombte : 05 échantillons par
20t.

Un échantillonnage au cours de la production duuset marée est a effectuer. Les
prélevements de produits frais sont faits par lat@beur Qualité Bord. Les échantillons sont
identifiés et gardés dans la cale frigorifique divgds au Responsable Qualité a I'escale qui
va les remettre au laboratoire d’autocontrole GC2A.

Pour les échantillons des produits finis congd&&Responsable Contrble Qualité terre
effectue le préléevement aprés le débarquement ed leg remettre au laboratoire
d’autocontrole GC2A.

Il faut mentionner aussi que des échantillonnagasété faits pour les analyses des
surfaces, du personnel et des eaux ( voir tablau 4

Le responsable de laboratoire GC2A transmet ladtads d’analyses au responsable
Qualité Terre qui fait une copie en deux exempdaitene pour la fiche d’enregistrement et,

une a adresser au responsable Qualité Bord.
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Tout le matériel de prélevement est préparé p&tegponsable du laboratoire (lame
LGDR/PCA/VRBL — Boite de Pétri + BP au jaune d’cetiu TK — pissette a alcool — alcool
70° - pince — Diluant — Etuve mini ATL).

2.2.6 Différents parameétres a rechercher [1][6]
a) Flore mésophile totale (FTM)

L’abondance relative de la FTM est considérée conumereflet des conditions
générales de I'hygiene qui ont entouré la fabricatiu la production c’est-a-dire le niveau de
contamination globale depuis la capture en pasgantla chaine de fabrication jusqu’au

produit fini. Ce sont des germes banals de I'emrigonent.
Le protocole d’analyse utilisé est indiqué dansdeme AFNOR V 08-051.
b) Anaérobies sulfito-réducteurs (ASR)

Ce sont des bactéries d’origine tellurique ou aquat Elles sont des indicateurs de
contamination & 46 °C et correspondent aux Stregtees sulfito-réducteurs ou de Bacillus
cereus. Elles sont des germes banals de I'enviene

La méthode utilisée est celle indiquée dans la Bd®O 15213.
c) Enterobactéries : Coliformes, E. coli

Ce sont des germes de l'indice de contaminatioaldet’apparition de€oliformeset
desE.coli indigue le non-respect des BPH. Le dénombremaeut gtee considéré comme le
reflet d’hygiene de production en général. lls smmgsi indicateurs de pollution. Les sources

de cette contamination peuvent étre I'eau de rasnnatériels et le personnel.
Pour lesColiformes la méthode utilisée est celle indiquée dans fanBCAFNOR V
08-06 tandis que pour I&s colila norme AFNOR V 08-053 est utilisée.
d) Staphylocoques a coagulase positive
lls sont surtout localisés dans la gorge, le seeja peau des gens sains. La présence
de cette bactérie sur les produits de la mer estadumanque d’hygiene des manipulateurs.
En dautres termes, les personnes qui ne portesitdeagants et de blouses pendant la
manipulation sont susceptibles de transmettre eetehes aux produits de la mer. lls se
développent sur les produits contaminés et y saurées toxines.
La méthode utilisée est celle indiquée dans la BONFNOR V 08-057.
e) Salmonelles

Les Salmonellessont des entérobactéries. Chez I'homme, ces leactéont
responsables de deux grandes catégories d'infectjae sont la gastro-entérite d'origine
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alimentaire et la fievre typhoide. Les crevettegsesr peuvent étre contaminées dans des
conditions favorisant leur prolifération. Ainsisipeuvent étre répandus dans de I'eau de mer
par les matiéres fécales des hommes et des anirhauméthode indiquée est celle de la
norme ISO 4833.
f) Vibrio sp.

lIs sont halophiles vivant naturellement dans la.nlle peuvent entrainer une toxi-
infection alimentaire par leur virulence et parleapacité de produire des toxines.

La présence de cegibrio indique la contamination de I'eau de mer pendant |
processus de fabrication.

La méthode suivie est décrite par la norme AFNOBBMW24.

Tableau 5 : Condition d’'incubation

Germes recherchés Milieu de culture Condition dilyattion
. . . o 20°C-72h/ml

Flore totale mésophile (FTM) PCA sur boite de Pétri 37°C-24n/ml

Coliformes totaux (CT) VRBL sur boite de Pétri 372€h/100 ml

Coliformes thermotholérants VRBL sur boite de Pétri 44°C [/ 24h/100 ml

46°C / 24h/20 ml (° lecture)

Anaérobies sulfito-réducteurs (ASR)SC sur tube a essai 46°C | 48h/20 ml (9" lecture)

Isolement sur TBX des colonies

Escherichia coli P 44°C 24 h
caractéristiques

Salmonelles EPT / RVS/Hektoen / XLD 37°C/ 24h
Isolement sur BP - culture sur BCC —

37°C / 24h (i®lecture)

Staphylocoques aureus confirmation sur plasma de lapin + 37°C / 48h (2™ lecture)

EDTA

Milieu de SLANETZ et
BARTLEY/Milieu de ROTHE
Enrichissement sur EPSA-Isolement sur

Vibrio sp. TCBS-ldentification sur test 37°C/24h
biochimique + test de salinité

Source: Laboratoire d’autocontréle GC2A (2004)

Streptocoques fécaux 37°C-24h/100 ml

2.2.7 Critéres microbiologiques des produits de la péche
Les analyses des résultats des produits de la m#thété interprétées selon l'arrété
N°327\2001\DSV fixant les criteres microbiologiques le plan d’échantillonnage officiel

applicable aux produits de la péche destinés alaammation humaine (voir annexe XVI).

2.2.8 Classification des résultats selon les normes [4]
La norme est une valeur choisie entre le tolérabléexcessif pour chaque aliment,

pour une catégorie donnée de micro-organismes.

Pour l'interprétation des résultats microbiologisudeux catégories de normes sont

utilisées.
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a) Plan a 2 classes
Cette catégorie de normes classe les résultatewen Blle n’accepte aucune tolérance
mais considéré uniqguement la présence ou I'absdacgermes sur une quantité d’aliment
bien précise.
Si la présence de germes a été détectée sur ungét@ubaliment donnée, le résultat

est corrompu, dans le cas contraire il est sasisii

Le plan a 2 classes s’applique surtout a des hestpathogenes comngalmonella
sp., Vibrio spPour le cas de ces bactéries par exemple, laenexige I'absence dans 25 g de
produit analysé. Ce plan peut également étre @ifilaur interpréter les résultats combinés des
analyses.

Figure 3 : Modalités d'interprétation pour le plan a 2 classes

Norme

| Satisfaisant | Corrompu |

d »d »
<« Ll | »

b) 1°®Class: 2°M€ class Plan a 3 classes
Comme son non l'indique, cette méthode permet a&ser les résultats en trois :

= 1% classe elle englobe les produits dont la charge mi@obe est inférieure a
m’'=3 N (N étant la norme).

2°™ classe elle regroupe les produits avec une charge inienme comprise
entre m’'et le seuil maximum acceptable M=10 N.

3*™ classe: elle rassemble les produits fortement contamio@st-a-dire ayant

une charge microbienne supérieure au seuil maxiangaptable.

Le tableau suivant montre la répartition des réssiuivant le plan a 3 classes suivant

les criteres microbiologiques des produits de Ehpé
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Tableau 6 : Répartition des résultats selon le plaa trois classes

Norme N Satisfaisant S Acceptable &gn satisfaisant Corrompu C
N <3N 3 N<X<10N | 10N<X10°N X >10°N
FTM 100 3.10 3.10 - 10 10" - 10° 10°
CF 10 30 30-100 100 - 10000 10
ASR 2 6 6 — 20 20 —2.30 2.10
Staphylococcus | 41 300 300-1% |10°-5.1d 5.1d
aureus
Salmonella sp Absence dans| Absence dans Présence dans
' 25g 25g 25g
Vibrio sp Absence dans| Absence dans Présence dans
' 25g 259 259

Source: auteur (2004)

Un lot de 5 échantillons a été analysé et integpééthaque essai selon le plan a 3
classes. En effet, si deux échantillons au plusndondes résultats 3N<4X0ON selon le
critere DSV, le lot considéré est acceptable.

De plus, si un échantillon ou plus présente unltasoon satisfaisant dans le lot, le lot
analysé est considéré comme non satisfaisant.

La figure 4 montre la modalité dinterprétation pobianalyse dun lot de 5
échantillons.

Figure 4 : Modalités d'interprétation pour I'analyse d’un lot de 5 échantillons
[N | BN<X<10N | 10N<X<10°N | X >10°N

5 échantillons 1 ou 2 échantillons lou2o0u3oudoubs
échantillons

CORROMPU ou
ACCEPTABLE
3 ou 4 ou 5 échantillons

NON SATISFAISANT

SATISFAISANT TOXIQUE

Source: d'apres [4]

2.4 Généralités sur la qualité
2.4.1 Qualité [4]
La qualité est définie comme I'ensemble des progsiét caractéristiques d’un produit
ou d'un service qui lui conférent I'aptitude a stdire des besoins exprimés ou implicites.
(norme ISO 8402).

La qualité microbiologique des aliments constitue élément primordial de leur
aptitude a satisfaire les besoins des consommaiguets que soient les produits concerneés,
les conditions de production, de transformatiorowette distribution, I'évolution des
exigences, les fluctuations des gouts et les modes.

2.4.2 Assurance de la qualité [4][12]
Selon la définition donnée par la norme ISO 840&ssurance de la qualité est

« I'ensemble des actions préétablies et systénegtigqcessaires pour donner la confiance
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appropriée en ce qu'un produit ou service va feates aux exigences données relatives a la
qualité ».

L’assurance qualité est constituée d’'un ensembimé&bodes permettant de maitriser
la qualité des produits, méthodes décrites danadawes reconnues au hiveau international
(International Standardisation Organisation — ISID®) et reprises au niveau européen et
francais (NF-EN 29000 et d’autres normes définissiacun des degrés d’implication de

'assurance qualité dans I'Entreprise).

2.4.3 Management de la qualité [2]
Le management de la qualité est défini par I'endendles activités de la fonction
générale de management qui détermine la politigadit§, les objectifs et les responsabilités
et il met en ceuvre a travers des moyens tels giaitise de la qualité, 'Assurance de la

gualité et I'Amélioration de la qualité dans le madu systeme qualité.

Tableau 7 : Concept de management de la qualité

Management de la qualité (organigramme ou Ensepri
Politique et objectifs qualité

Ameélioration de la qualité

Systeme qualité (organisation-procedure-processyens)
Besoins du client pour un produit

1. Maitrise de la qualité Assurer la qualité

2. prévoir ce que I'on va faire aussi la confiance

3. écrire ce qui a été prévu démontrer le respect des points 1,2,3,4,5

4. faire ce qui a été écrit vérifier par audit le systeme adéquat et chaque
5. contrdler et corriger les déviations point

en conserver la trace corriger les dérives

Conformité du produit ou Service Confiance en lafoomité

SATISFACTION DU CLIENT
Source :d'apres [2]

2.5 Démarche HACCP comme systéme de promotion et de controle

de la qualité des produits alimentaires

2.5.1 Historique [4]

Historiquement, le concept HACCP a pris naissars la fin des années 60 afin de
minimiser les risques microbiologiques de la resthon des astronautes de la NASA.
L’approche traditionnelle qui consiste a analyss produits finis semble insuffisante pour
assurer la salubrité des aliments douteux de laANA%pproche traditionnelle qui consiste a
analyser les produits finis semble insuffisante rpassurer la salubrité des aliments d’ou
'adoption d’'un systéme préventif qu'est THACCPt @scommandée par I'OMS et la FAO.

Elle est introduite dans les réglementations irsttonales.
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2.5.2 Définition et objectifs du concept HACCP ou Hazard Analysis of
Critical Control Points [12] [9] [20][24]

C’est une méthode permettant d’identifier et dlgser les dangers associés aux
différents stades du processus de production dleneée alimentaire et de définir les moyens

nécessaires a leur maitrise.

Le systeme HACCP est défini par le Codex Alimentrcomme un systeme qui
définit, évalue et maitrise les dangers qui menatzemsalubrité des produits. Ces dangers

peuvent étre d’ordre biologique, chimique ou physiq

C’est une démarche scientifique, logique, préventivresponsabilisante. Elle est mise
en ceuvre pour maitriser les mesures prises d'arteeppour prouver leur efficacité d’autre

part

C’est une démarche scientifique basée sur la ®aities risques pour la santé

humaine.

Cette démarche suit une logique prédéfinie. La neiseapplication du systeme
HACCP comprend des étapes interdépendantes quseepsur les sept principes du systéeme
préconiseé.

Elle est responsabilisante puisqu’elle requiegndiagement et I'implication totale de
la direction et de I'ensemble du personnel.

De plus, c’est une approche systématique puisguigdintifie les dangers tout au long
de la procédure de fabrication, de l'arrivée dediéres premieres jusqu’au départ des
produits conditionnés. Et c’est le bat-blesse dgulaité des produits parce qu’on oublie dans

ce cas l'origine des produits, c’est la que relareacabilité des produits.

2.5.3 But et objectifs [11] [13]
Comme c’est une méthode reconnue et responsabdiskiie est destinée a étre
utilisée en complément avec la mise en place deyenso techniques et activités
opérationnelles, pour permettre de justifier Iewix en apportant la preuve de leur mise en

place effective et de leur efficacite.

Au cours de cette investigation, le but principstl @e contribuer a la « mise en place
du systétme HACCP a bord du chalutier congélateur {# préparation des crevettes crues

congelées et des poissons crus congelés ».

Les considérations qui ont présidé a cette commepsont fondées donc sur les

objectifs suivants :
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» |a production continue de produits sains ;

» |a fourniture de documents attestant la sécurite pteduits finis, la confiance
entre l'entreprise et la clientele, avec des prsuuéles pour l'inspection

réglementaire et/ou des réglements des litiges ;
» |a conformité aux réglementations européennes<ubécb4/356/CEE) ;

» [implication du personnel de chaque disciplin@siéa mise en place du systeme

et :
= |e rendement des utilisations des ressources.

2.5.4 Avantages tirés du concept HACCP
Le systeme HACCP a été démontré comme étant laoaeétla plus efficace qui
garantit le niveau de sécurité le plus élevé. duitle risque de traiter et de commercialiser

des produits non sains.

2.5.5 Inconvénients
Un systeme incorrectement appliqué peut étre diné farmation inadaptée, les
principes ne vont étre suivis ; ce qui entraine maéntenance incompléete du systeme et donc
sa précarité. L'efficacité peut diminuer si, undsfdes dangers analyseés, les solutions
alternatives aux procédés de gestion et de contréiéstants ne sont pas efficientes en
matiére de qualité des produits. Il ne faut surtpas perdre de vue que la sécurité des
produits passe avant tout.
2.5.6 Principes du systéme HACCP
L’obtention de la sécurité résulte a la fois d’'@weumulation de moyens techniques et
d’'une démarche rigoureuse visant a adapter lesuass (matérielles, techniques, humaines)

et les activités a un objectif spécifiquement défdécurité.

Le systeme HACCP repose sur les sept principesiomerdts par le tableau 11.
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Tableau 8 : Les sept principes du systeme HACCP

Principe Méthodes Objectif

Procéder a I'analyse des dangers

Identifier les dangers associés a tous les stasléabdication du
Principe 1 | produit ; Analyse des dangers
Evaluer la probabilité d’apparition des dangers ;
Identifier les mesures préventives nécessaires.

Déterminer les points critiques

Principe 2 Différencier les deux points critiques :

CCP1 : Maitrise totale Maitrise des points
CCP2 : Maitrise partielle critiques
. Etablir les critéres opérationnels (niveaux cibteErances ou limiteg
Principe 3 | _...
critiques)
Principe 4 Etablir un systeme de surveillance permettant asssirer de la
P maitrise effective des CCP Surveillance des
o Etablir les actions correctives a mettre en ceuvatgeggue CCP en casconditions d’application
Principe 5 e
de déviation
o Etablir des procédures spécifiques pour la vétificadu
Principe 6 - N . e
fonctionnement du systéme Evaluation ou vérification

Principe 7 | Etablir un systtme documentaire

Source: d’'aprés [4]
Le systeme HACCP permet d'identifier le ou les dangspécifiques liés a une étape

ou a un procédé de transformation alimentaire, ede évaluer, et d’établir les mesures

préventives pour les maitriser.
2.6 Lignes directrices sur la mise en place du systeme HACCP[12]

Dans le cas particulier des produits halieutigues, directives 91/493/CEE et la
décision 94/356/CEE indiquent que toutes les imthssthalieutiques exportatrices vers
I'Union européenne doivent adopter des provisi@rsant de points départ pour la maitrise
de la sécurité alimentaire par la mise en place BleE et BPH ainsi qu’'un systeme
d’autocontrdle basé sur la démarche HACCP. Cecowr jbut de respecter les principes

d’équivalence des produits alimentaires entrantesararché européen.

2.6.1 BPF et BPH [12]

Par définition, les BPF et les BPH correspondentied moyens ou activités
génériques, propres a un secteur professionnetndéte , qui doivent étre appliqués dans
tous les cas.

Elles constituent un ensemble des régles d’hyg@&nespecter dans la phase de
préparation, transformation, fabrication, emballag®ckage, manipulation ou vente des
produits alimentaires.

La directive 93/43 sur I'hygiene des denrées aliaiess est trés importante en terme

de sécurité alimentaire.
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2.6.2 Principes généraux de I'hygiéne alimentaire [21] [9]

La sécurité des aliments est tres importante dosinie agroalimentaire. La bonne
pratique de fabrication (BPF) et la bonne pratidinygiéne (BPH) contribuent beaucoup a la
maitrise de la qualité des aliments. Les 7 prircida systeme AMCADER permettent
d’améliorer I'efficacité du systéme qualité:

A : planifier, construire, équiper, et faire foncth@n les Ateliers industriels en

respectant les regles d’hygiéne ;
M : fournir des Matieres premiéres de la plus hgutdité microbiologique possible ;

C: veiller au Comportement du personnel et I'enmigaia l'autocontrble et a

l'autocorrection ;
A : veiller & 'Assainissement des produits dangegaur eviter toute contamination ;

D : assurer la Distribution des produits finis ddes conditions de transports, de

stockage et de vente, empéchant toute contaminatidoute prolifération microbienne ;

E : réaliser des Examens microbiologiques périodiqueeur dépister et remédier sans

délai a tout accident et ;

R : Retrouver la confiance du public dans 'innoéuites procédés d’assainissement

appligués dans les industries agroalimentaires.

En effet, le Codex Alimentarius comporte les disffss préalables concernant
'hygiéne et la qualité nutritionnelle des alimentst notamment des spécifications
microbiologiques, des dispositifs visant les adslgilimentaires, les résidus des pesticides, les
contaminants, I'étiquetage, le mode de présentaiosi que les méthodes d'analyse et
d’échantillonnage. le Codex Alimentarius contienssl des textes a caractéres consultatifs
sous la forme de code d’'usages, directives etantesures recommandées.

2.6.3 Mise en pratique du systéeme HACCP [4] [12][16][23][24]
La mise en pratigue du systtme HACCP est définres dan planning comprenant

douze étapes :
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Tableau 9 : Etapes de la mise en pratique du systeniACCP

N° étape | Objectifs

1 Constituer I'équipe HACCP

2 Définir le champ de I'étude
Préalable 3 Décrire le produit et son usage attendu

4 Elaborer un diagramme de fabrication

5 Vérifier sur place le diagramme de fabrication
Analyse des dangers 6 Conduire une analyse dggidan
Mesures de maitrise 6a. Identifier les dangers

6b. Evaluer les dangers et décrire des mesures préeent
Détermination de CCPs 7 Identifier les CCPs

8 Etablir les limites critiques pour chaque CCP

9 Etablir un systeme de surveillance de chaque CCP
Plan de contréle 10 Mettre en place des actions correctives

11 Vérifier et valider le fonctionnement du systeifsCCP

12 Etablir un systeme d’enregistrements et de decotation

Source: d'apres [4]

a) Constitution de I'équipe

Dans chaque navire, la constitution de I'équipeoti®nine priorité pour que le systeme

HACCP soit efficace. Chaque tache consiste a regole personnel spécialisé en une équipe

pluridisciplinaire travaillant sous la responsdsililu directeur.

L’engagement de la direction est une déclaratiaregprime la politique qualité de la

Société REFRIGEPECHE (annexe Xll) et qui préstagebjectifs visés par cette politique.

Cet engagement doit étre affirmé par le Chef dgmise. La politique qualité de la

société concerne l'adoption de la démarche HAC@BI gue sa mise en application a bord de
MANINGORY.

L’équipe HACCP est appelée a développer et a comdiisysteme HACCP.

Elle a pour réle de :

définir les responsabilités de chague membre deipée,

déterminer le champ d'application de I'étude HAQ&® la délimitation des

dangers et de I'étude,
s’assurer de la disposition des moyens et d’étbpianning des réunions,
communiquer & la direction le fonctionnement duéye,

et mener a bien la politique HACCP.

Les objectifs visés sont la production d’alimergkibres accompagnée des documents

qui vont servir de preuve de salubrité et du sudes lignes directives des textes

réglementaires en vigueur.
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Le contenu de cette déclaration exprime une décsiain engagement de la direction
(voir annexe XIlI).
L’équipe HACCP est appelée a développer et a comdiisysteme HACCP.
b) Définition du champ de I'étude
Il est trés important de borner I'application détlide pour éviter la confusion lors de
'analyse des dangers. Le champ de I'étude estidedir rapport :
*= au couple produit/processus de fabrication (un ytpdne ligne de fabrication
dans un environnement donné),
= a la nature des dangers a considérer: physiquéanigues, et/ou
microbiologiques et,
* aux étapes de la chaine de fabrication.
c) Description du produit et son usage prévisible

Une description compléte du produit est nécessgiomir fournir tous les
renseignements concernant la sécurité d’emploi mtesluits. Ainsi, la composition, le
traitement subi, le conditionnement, les conditiodentreposage, la date limite de
consommation et le mode de conservation sont reisévidence.

d) Etablissement du diagramme de fabrication

Cette étape suppose de suivre le processus dedtdini depuis la capture au travers
des différentes opérations jusqu’a l'utilisatioaydible du produit, en tenant compte de toutes
les informations concernant la nature du procédé,mise en oceuvre et la fonction,
'équipement, le matériel, les caractéristiques geecédés (objectifs, couple temps-
température, contraintes) et I'environnement (pausonnel, ambiance de travalil).

Le diagramme de fabrication est établi par 'équiCCP. Il donne une image
compléte du traitement de produit a bord du chedutiongélateur et il est a la base de
'analyse des dangers.

Le processus de traitement des crevettes crueslémsgdécrit par le manuel des
bonnes pratiques d’hygiéne et suivi contréle géaitbord des chalutiers se déroule comme
ci-apres :

1. Capture,

2. Triage,

3. Lavage,
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4. Trempage dans de 'EDM chlorée (2 ppm),
5. Trempage au MBS (4ppm),

6. Calibrage,

7. Mise en IC,

8. Pesage,

9. Congélation en tunnel et,

10. Stockage.

Pour les poissons, aucun processus de traitemeté fabrication n'a été décrit dans
ce manuel. La constatation sur place lors de laatee a bord permet d’en élaborer.
e) Confirmation sur place du diagramme de fabrication
C’est une étape indispensable pour s’assurer fi@biéité du diagramme élaboré et le
compléter aux heures de fonctionnement de la chafinede le rendre conforme a la réalité.
L’équipe HACCP doit vérifier que les étapes duténaient se déroulent exactement telles
gu’elles sont congues au niveau du diagramme.
f) Conduite de I'analyse des dangers (Principe 1)

Les dangers pris en compte au cours de cette &mae les risques biologiques,
chimiques et physiques. Ces dangers sont cewempr®mpte dans le cadre strict d’une étude
HACCP.

L’analyse des dangers concerne toutes les étapgodessus de fabrication a bord du

chalutier, de la capture de la matiére premietexgpédition des produits finis.

Pour chacune des étapes figurées sur le diagranemé@ldication, les dangers

susceptibles d’apparaitre ont été recensés.

A cet effet, les cing sources connues d'appariti@s risques (5 « M ») ont été

examinées et les risques éventuels relevés.

Ces cing sources sont :

O] les Matieres premiéeres,

@ les Machines et le Matériel,
® le Milieu environnant,

@ la Méthode de travall et,

® la Main d’ceuvre.
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g) Détermination des points critiques de maitrise ou CCP (Principe 2)

Les points critiques de maitrise ou Critical Cohfoint (CCPs) correspondent aux

points, étapes opérationnelles ou procédures quediétre maitrisés afin d’éliminer ou de

réduire les risques inacceptables pour les consoeunmsaet pour les produits.

lIs sont des sources des dangers potentiels. rtifd=tion des CCPs a pour objet de

différencier les dangers dont la perte de contsg@etraduit par I'apparition d'un danger

d’hygiene. Pour chaque danger identifié, on déteensiil s’agit d’'un CCP ou non a l'aide de

I'arbre de décision (figure 5) fondé sur un raisement logique.

Cette étape est primordiale car chaque CCP idérddnstitue un outil fondamental

pour échapper aux dangers menagant la sécuritdidents. La décision 94/356/CEE établie

par le Codex Alimentarius recommande son utilisatio

Figure 5 : arbre de décision [11]

Q1 Des mesures préventives sont-elles prises
le ot les dangers identifi

pour Modifier ['étape, le
procédé ou le produit

! !

La maitrise d

!

Non

Q2 Cette étape élimine-t-elle ou réduit-e
I'arrivée d’'un danger a un niveau acceptable

jusqu’a un niveau accepta

A 4 A 4

v

Oui Non [ est-elle nécessaire pour t—>| Oui
sécurité du prodt

Q3 La contamination par le ou les dangers
identifiés peut-elle intervenir ou augmenter

Oui Non —» Cenestpasun CC —*| STOP’

e cette étape

— Ce n'est pas un CCP——| STOF

le Oui

v

a un niveau acceptable

Q4 La ou les étapes suivantes peuvent-elles élimn
le ou les dangers identifiés ou réduire leur rétits

ne

v

v

Point critique pour
la maitrise

Non

Oui »Ce n'est pas un CCP——»| STOP?

v
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h) Etablissement des limites critiques (Principe 3)

Les limites critiques correspondent aux valeurséemés acceptables au regard de la
sécurité du produit. Elles séparent l'acceptabilii€ la non - acceptabilité. Elles sont
exprimées pour les parametres observables ou nidssiGgui peuvent facilement démonter la
maitrise des CCPs. Elles doivent étre spécifiégal@lées pour chaque point critique pour la
maitrise. Les critéres les plus souvent utiliség so

= |es limites physiques ( temps, température, leqdaforme,....) ;
= |es limites chimiques (pH, teneur en chlore, talBVA ...) ;

» |es limites microbiologiques ;

= |es limites sensorielles (état de fraicheur) ;

= |es autres limites (respect de N&D).

Ces valeurs limites se réferent toujours aux noraresigueur ( criteres CEE et/ou
DSV).

i) Identification des méthodes de surveillance (Principe 4)

La surveillance est une mesure qui définit aveccipidn les plans, méthodes,
matériels nécessaires pour effectuer les obsenstiests ou mesures permettant de s’assurer
gue chaque exigence formulée pour les CCP (proesdypérationnelles ; limites critiques)
est effectivement respectée. Elle doit étre simfgatnir un résultat rapide afin de pouvoir
réagir en temps réel en cas de déviation ou def@a#l pour une action corrective.

j) Etablissement des mesures correctives (Principe 5)

Les actions correctives doivent étre mises en pl#® la perte ou I'absence de

maitrise d’'un CCP afin de restaurer les conditimornales de fonctionnement.

Elles définissent le devenir des produits non conés (destruction, déclassement,
retouche d’identification, tracabilité). Ces densi sont, soient interdits a la vente, détruits et

incinérés, soient retraités. Des priorités d’actioivent étre également établies :
= action immédiate pour une correction ou amélioratiomédiate et ;
= actions planifiées.
k) Application des procédures de vérification (Principe 6)

Cette phase consiste a spécifier les activitéshoaéts, tests a mettre en ceuvre pour
vérifier que le systtme HACCP est conforme et foncte efficacement. Pour cela, des

échantillonnages aléatoires et des analyses matogligues, ainsi que des suivis des dossiers
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du systéeme et des audits sont utiles. Les résuslbatisalors évalués sur les criteres internes de
la société et sur les critéres officiels de la CEE.
1) Constitution des dossiers et des registres (Principe 7)

La tenue précise et rigoureuse des registres sshtmle a I'application du systeme
HACCP. lls vont servir des preuves en cas dingpectAinsi, I'analyse des dangers, la
détermination des CCP et des seuils critiquesadasités de surveillance des CCP, les écarts
et mesures correctives associés, les modificatippsrtées au systeme, toutes les procédures
et les fiches d’enregistrement du manuel qualité sonservées pendant toute la durée de vie

des produits.
Le document comporte deux parties distinctes :

»= |e manuel HACCP constituant le document principaitenant les étapes 1 a 10
de la mise en pratique du systéme mise en place et
» |es enregistrements relatifs aux résultats, auervhsons, et aux rapports de

vérification lors de I'application du systéme (vbiaghe de contréle Xlll).

Les installations a bord du MAG conviennent autéraent des crevettes crues
congelées d’'une part et des poissons entiers aemgels d’autre part.

Les divers contrbles (visuel, exécution, chimigete microbiologique) ont une
importance capitale sur la qualité du produit aubgn sur le plan sanitaire de
I'environnement du travail, sur le manipulateureaur I’hygiene alimentaire.

A cet effet, un planning d’échantillonnage pouunt@contréle a été établi au niveau du

circuit de traitement des crevettes crues congelées
Les test de qualité des produits sont faits poénifier leur salubrité et leur conformité
aux normes exigées pour la consommation.
Cet autocontrdle se base sur la mise en place dssgras d’hygiene et les procédures
de sécurité appropriée pour développer le systéA@CP et pour vérifier son efficacité.
Le systeme HACCP constitue un outil pour la sééutés aliments et comprend :
» |e recensement des dangers pour I'évaluation deikque et leur gravité qui se
détermine par la méthode des 5 « M » ;
= |es CCP correspondent aux étapes opérationnellpsosgdures qui doivent étre
maitrisées afin d’éliminer ou de réduire les risgueracceptables pour les

consommateurs et pour les produit;
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les mesures préventives qui correspondent auaracét activités permettant de
prévenir, supprimer ou réduire la probabilité dapion d'un danger a un
niveau acceptable.

Le systtme AMCADER et les BPF/BPH permettent denifita les actions

préventives et d’améliorer par conséquent 'assiegualité ;

le systéme de surveillance qui est impligué par plexédures capables de
détecter une perte de contrble ou une déviationn@aessite des ajustements

rapides et efficaces donnant lieu a la rédaction document et;

I'exécution d’actions correctives lorsque les cgtene sont pas atteints.
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PARTIE III : ANALYSE DES RESULTATS ET
PROPOSITION D'UN CONCEPT HACCP A BORD DU
NAVIRE

3.1 Analyse des matiéres premiéres et des produits finis

L’'analyse des matiéres premiéeres aprés relevagehdiut et en cours de traitement

permet de connaitre son état de fraicheur, d’éwales risques de contamination

microbiologique globale du produit.

Tandis que pour l'analyse des produits finis, elise a controler l'efficacité du

systeme HACCP en comparant les résultats obterats@ux des criteres réglementaires en

vigueur.

3.1.1 Résultats microbiologiques

Les résultats microbiologiques des matieres praniapres relevage du chalut et en

cours de traitement avant congélation ainsi quepdaduits finis sont donnés respectivement

par les tableaux 7, 8, 9.

Tableau 10 : Résultats microbiologiques des matiésgpremiéres apres relevage du chalut

Nombre d’échantillons : 5

Nature des échantillons : Crevettes triées crues
Caractéristiques : Matiéres premiéres apres retedaghalut
Zones de péche : Mahanoro / Tampolo / Mangoro hivandro / Marosiky

Heures de prélévements: 8H10 / 15H25 / 04H20 / 28H22H 15
Températures de prélévements : 28 °C / 26 °C L2025 °C / 22 °C
Températures de réception ; - 22 °6C [/ -22 °4&2/°C [ - 22°C /- 20 °C
Profondeurs : 18 m/12 m/30 m/32m/25m
Conditionnement : Sachet stérile en PE

Numéro d'échantillon 1 2 3 4 5
Référence échantillon MAG la MAG 2a MAG 3a MAG 4a| AGBl5a
FTM (UFC/ g) 5.16 9.1G 5.1¢ 5.1¢ 10°

CT (UFC/q) <5 <5 <5 <5 <5

ASR (UFC/q) <1 <1 <1 <1 <1
Vibrio parahemolyticus/25g Absence Absence Absence Absence Absence
Vibrio cholerea/25¢g Absence Absence Absence AbsencgAbsence
Autres vibrions/25 g Absence Absence Absence Alisenc| Absence

Source: Laboratoire GC2A (3™ marée 2004)
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Tableau 11 : Résultats microbiologiques des matiésepremiéres en cours de traitement avant

congélation

Nombre d’échantillons : 5

Nature des échantillons : Crevettes triées crues
Caractéristiques : Matiéres premiéres en coursaiternent
Zone de péche : Mahanoro / Tampolo / Mangoro /Ntzamdro / Marosiky

Heure de prélévements : 8H25/ 15H40 / 04H42 / 16HXIH38
Températures de prélevements : 28 °C / 26 °C L2025 °C /22 °C
Températures de réception : - 22 °6C [/ -22 °4&2/°C | -22 °C [ -20 °C
Profondeurs : 18 m/ 12 m /30 m /32 m /25 m
Conditionnement : Sachet stérile en PE

Numéro d’échantillon 1 2 3 4 5
Référence échantillon MAG 1b MAG 2b MAG 3b MAG 4b AG 5b
FTM (UFC/ g) 5.16 9.1¢ 5.1C¢ 5.1G 5.1¢
CT (UFC/Q9) <5 <5 <5 <5 <5
ASR (UFC/g) <1 <1 <1 <1 <1
Vibrio parahemolyticus/25gAbsence Absence Absence Absence Absence
Vibrio cholerea/25¢g Absence Absence Absence Absence | Absence
Autres vibrions/25 g Absence Absence Absence seAbe

Source: Laboratoire GC2A (3™ marée 2004)

Tableau 12 : Résultats d’analyse microbiologiqueeas produits finis

Produit fini 1

Nature des échantillons : Crevettes congelées

Caractéristiques : Crevettes entiéres crues céegan barquette de 0,4 Kg

Nombre d’échantillons : 5

Température de réception : - 20 °C

Conditionnement : Sachet stérile en PE

Numéro d’échantillon 1 2 3 4 5

Référence échantillon 20/30W™M | 20/30 WM |20/30 WM [20/30 W | 20/30 W

MAG B1 MAG B2 MAG B3 MAG B4 MAG B5

FTM (UFC / g) 5.16 5.1G 5.1G 5.1G 9,0.16

CT (UFC/qg) <5 <5 <5 <5 <5

Salmonella/25¢g Absence Absence Absence Absence ndbse

ASR (UFC/g) <1 <1 3 <1 4

Vibrio parahemolyticus/25¢g Absence Absence Absence| Absence Absence

Vibrio cholerea/25¢g Absence Absence Absence Absencg Absence

Autres vibrions/25 g Absence Absence Absence Alisenc | Absence

Source: Laboratoire GC2A (3™ marée 2004)
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Produit fini 2

Nombre d’échantillons : 5

Nature des échantillons : Crevettes congelées
Caractéristiques : Crevettes ététées crues camelésachet de 0,5 Kg

Température de réception : - 19 °9C
Conditionnement : Sachet stérile en PE

Numéro d’échantillon 1 2 3 4 5
Votre référence échantillon 16/20 W 16/20W" | 16/20 W 16/20 W | 16/20 W
MAG C1 MAG C2 |MAG C3 MAG C4 MAG C5

FTM (UFC / g) 9.16 5.10 5.10 5.10 5.10

CT (UFC/qg) <5 <5 <5 <5 <5

Esherichia coli (UFC/g) <5 <5 <5 <5 <5

Staphylocoques & coagulase+ <510 5.10 5.10 5.10 <5.10

Salmonella /25¢g Absence Absence  Absence Absence Absence

ASR (UFC/g) 4 <1 3 <1 <1

Vibrio parahemolyticus/25¢g Absence Absence Absence | Absence Absence

Vibrio cholerea/25¢g Absence Absence Absence Absencg Absence

Autres vibrions/25 g Absence Absence Absence eAbs Absence

Source: Laboratoire GC2A (3™ marée 2004)

Produit fini 3

Nature des échantillons : Crevettes congelées

Caractéristiques : Crevettes entiéres crues céageln filet de 0,5 Kg

Nombre d’échantillons : 5

Température de réception ; - 20°C

Conditionnement : Sachet stérile en PE

Numeéro d'échantillon 1 2 3 4 5

Référence échantillon MZA(\)(/BS%\QF 20/30W* | 20/30W* | 20/30 W 20/30 W*
MAG D2 |MAG D3 |MAG D4 MAG D5

FTM (UFC / g) 5.16 5.1G 5.1G 5.1C 5.1G

CT (UFC/q) <5 <5 <5 <5 <5

Salmonella/25¢g Absence Absence Absence Absence nébse

ASR (UFC/g) <1 2 <1 <1 <1

Vibrio parahemolyticus/25g Absence Absence AbsenceAbsence Absence

Vibrio cholerea/25g Absence Absence Absence Absence | Absence

Autres vibrions/25 g Absence Absence Absence eAbs Absence

Source :Laboratoire GC2A (5éme marée 2004)

Le planning d’échantillonnages d’autocontrbles dewvettes peut étre corrélé a ceux

des poissons pour I'analyse chimique et microbioleg pour savoir les différents facteurs

pouvant agir a la longue entre résultats d’analgéds qualité réelle du produit et évaluer les

risques alimentaires suivant les criteres micragimjues des produits de péche (annexe

XVI).
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3.1.2 Etude de chaque germe [1][3][5]
a) Flore Totale Mésophile ou FTM

Pour avoir plus de précision sur chaque catégarigetmes étudiés, un histogramme
de répartition en secteur tridimensionnel a étblieta

La figure 6 représente le résultat de FTM suivastplans a 3 classes. Les matieres
premiéres apres relevage du chalut, en cours drigtion et les produits finis ont un nombre
inférieur & 16 UFC/g c’est-a-dire qu'ils ne dépassent pas I€SURLC/g qui sont la norme
exigée par la DSV. Aucun échantillon n’est quald@&non satisfaisant et de corrompu.

Ainsi, en tenant compte uniqguement de la FTM, lats ksont 100% satisfaisants

(tableaux 7, 8, 9). Les conditions hygiéniquesrdasipulations sont aussi satisfaisantes.

Figure 6 : Histogramme de répartition de la FTM surles échantillons des crevettes
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Source: Auteur (2004)
b) Coliformes Thermotorérants ou CT
Les matieres premiéeres et les produits finis sOMRA satisfaisants. Pour tous les lots

analysés les valeurs observées sont (< 5 UFC/ggbamtillon) toutes inférieures a la norme

prescrite (10 UFC/g). Cela indique le respect didgg des marins et les BPF et BPH lors du
traitement.
c) Anaérobies sulfito-réducteurs ou ASR
Les résultats obtenus sur les matieres et les jisofinis sont satisfaisants. Aucun
échantillon ne se trouve au-dela du seuil maximaooejtable de la norme DSV qui est de 20
UFCl/g. A part la prise en compte de la présenceA&R, la qualité microbiologique des

matieres premieres et des produits finis est séesfte.
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d) Vibrio sp.

Les lots des échantillons matiéres premieres et pleduits finis ne révelent la
présence des souches déirio sp (V. parahaemolyticus ou V. cholerabous les lots sont
satisfaisants. Ceci confirme qu'’il n’y a pas detaamnation des crevettes par I'eau de mer, ni
des produits finis tout au long du processus destrent.

e) Salmonella sp.

Parmi les résultats des analyses effectuées, leantitons n’'ont pas permis la
deétection desSalmonella sp Tous les lots analysés indiquent des résultisfaisants. Ceci

exprime la maitrise des BPF et BPH ainsi que Ipeetsd’hygiéne lors du traitement a bord.

f) Staphylocoques a coagulase positive

hY

La recherche des Staphylocoques a coagulase posteffectue sur le lot des
crevettes ététées crues congelées (tableau 9)./®d¢ot analysé, le résultat obtenu est (<
5.10¢ UFC/g) inférieur & la norme (100 UFC/g). Tout let lanalysé est de qualité
bactériologique satisfaisante. Cela revient a djtee les procédures de nettoyage et
désinfection, ainsi que les BPH et BPF des maons$ respectées.

g) Esherichia coli

La recherche dek.coli s’effectue sur le lot des crevettes ététées coomgelées
(tableau 9). Pour le lot analysé, le résultat abtest (<5 UFC/g) largement inférieur a la
norme. Tout le lot analysé est de qualité badtgique satisfaisante. Ceci exprime que les

procédures de N&D, ainsi que les BPH des marinsrespectées.

L’analyse des matieres premieres, des produitsoarscet des produits finis joue un
réle important dans la vérification. Les vérifiaais doivent étre faites afin d’assurer que les

limites critiques fixées contrélent effectivemess Idangers.

3.1.3 Analyse organoleptique
a) Défectuosité
Au niveau de I'étape de réception, les crevetted éwaluées suivant leur fraicheur
selon les critéres organoleptiques de la CEE 8Bt de méme pour les produits finis. Toutes
les formes de défauts qui nuisent considérablemesect, la présentation, la texture et la
qualité de dégustation du produit sont considédeedéfectuosités d’'une crevette. Ainsi, la

qualité des crevettes dépend des criteres d’aduéfgtgoar rejet (Annexe XIV).

Aussi, les poissons peuvent étre évalués selsncd&res organoleptiques (voir

annexe XIX).
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Tableau 13 : Critéres organoleptiques des crevetteglon les normes européennes

Catégories de fraicheur

Criteres

Extra

A

Caractéristiques minimales

-surface de la carapace humide e
luisante

-en cas de transvasement, les
crevettes ne doivent pas coller les
unes aux autres

-chair sans odeur étrangére
-absence de matiéres étrangeres,
sable, mucus

Les mémes que celles de la
catégorie Extra

Aspect de la crevettes pourvue de
carapace

-couleur vive rose brune tirant sur
gds

-partie pectorale de la carapace
principalement claire

-trés incurvée

le L P
-couleur légérement délavée

-partie pectorale de carapace fongé
sur sa plus grande partie
-incurvée

Etat de la chair pendant et apres |
décorticage

e—décorticage aisé avec des pertes
chair techniquement inévitables ;

-ferme, pas coriace

deéécorticage moins aisé avec des
faibles pertes de chair ;
-moins ferme, Iégérement coriace

faible quantité de fragments de
Fragments rares fragments de crevettes admis .
Crevettes admise
Odeur Odeur fraiche d’algues marines, |Acidulée, absence d’odeur d’algues
odeur légerement douceétre marines
Mélanose Absence Absence

Source: Reglement 2406/96 CE, 1997

Pour les produits finis, la norme d’acceptabilié¢ @e inférieur a 6,5%. Le calcul de la

norme d’acceptabilité se pré

sente comme ci-apres :

défectuosité

poids égoutté

ouD : le taux d

b) Uniformité

'acceptabilité et D < 6,5%

Le calibrage est manuel. Le calibre est le nomla® aevettes par unité de masse.

Dans chaque calibre, la taille des crevettes di@tt@mogene. (voir annexe XIV)

L'uniformité se définit comme le rapport de la magstes n plus grosses crevettes

trouvées dans le calibre sur

Pour les gros calibres

la masse des n ptilege

(U/10 a 40/60),0n prendbn =

Pour les petits calibres (60/80 4120/150), on prerdLO

R

Masse des 5 plus grosses crevettes

Masse des 5 plus petites crevettes

R varie suivant les calibres, et le rapport daie & mpris suivant des normes (voir

annexe XIV)
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Les résultats d’'analyse organoleptique ( annexe ¥&§ produits finis suivant les
types de conditionnement est représenté par lagfigeapres.

Figure 6 : Résultats d’analyse organoleptique
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Source: Auteur (2004)

Les résultats de I'analyse organoleptique sur datee montrent les pourcentages
des défectuosités des crevettes suivant leur gondément. En somme, la totalité de ces
valeurs est de 3,78 %. Ce qui est largement awdssie la norme d’acceptabilité (< 6,5 %).
De plus, le calibrage est uniforme car les valei@® sont aussi comprises dans les normes.

Cela signifie que tous les lots analysés sont ¢congormes.

3.1.4 Analyse physico-chimique : dosage des résidus SO,
Le traitement des crevettes au Metabisulfite (MBS)pour but d’empécher le
développement des mélanoses. Pourtant, I'excé©gast a la santé des consommateurs.

est alors primordial de réaliser le test de &3iduel.

Pour les matieres premieres, il est nécessairespecter la concentration du bain qui

est de 4 % et la durée d'immersion des produits teaeolution de MBS (3mn). (Annexe VII)

En respectant cette procédure de préparation, tendlin taux résiduel de $© 150

ppm qui est prescrit par la réglementation européen

A chaque escale du chalutier, un prélévement ageh&ntillons répartis suivant le jour
de production est effectué pour I'analyse du tasiduel du S@dans les produits finis. Le
dosage a été réalisé au sein du laboratoire d'antdte GC2A moyennant la méthode de
MONIER — WILLIAMS NF EN 1988 : Avril 1999.

Le tableau suivant montre les résultats d’analgs8@ résiduel
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Tableau 14 : Résultats d’analyse de SOésiduel

Chalutier congélateur : MANINGORY

Numéro d'identification : MAD 06 08 SV

Nature des échantillons : Crevettes crues congelée

Nombre d’échantillons : 4 échantillons ( crevetiatiéres et crevettes ététées crues)

Echantillons Calibres et Espéces Teneur en SO2)(ppm| Normes

1 20/30 W 116,42 90 & 150
2 20/30 WV 115,22 90 & 150
3 31/40 W* 106,85 90 & 150
4 16/20 W™ 112,69 90 & 150

Source: Laboratoire d’autocontrole GC2AT® Marée 2004)
W4 : White (autre zone)

WM White (zone Mangoro)

Figure 7 : Répartition des résultats SQrésiduel

+ O 112,69
3 106,85

> [ 115,22
| [ 116,42

Source: Laboratoire d’autocontrdle GC2AY®S Marée 2004)
Les résidus de SQles produits finis se trouvent a une moyenne @80D1ppm. Sur

les quatre échantillons des produits finis analysiges les valeurs observées sont largement

Produits finis

inférieures a celles indiquées par la réglementatiaropéenne. Ce qui revient a dire que la

durée de trempage ainsi que la concentration dellaion MBS sont bien respectées a bord
lors du traitement.
3.2 Analyse des eaux
3.2.1 Controle physico-chimique
Le contréle physico—chimique des eaux est effepaurde laboratoire de référence. Le
CNRE est désigné pour effectuer ce test dont llEsik@guides sont décrites par le reglement
98/83/CEE. L'analyse doit étre effectuée une faisan.
3.2.2 Controle microbiologique
L’analyse officielle est réalisé annuellement pes laboratoires de référence comme
'IPM, I' INSTN et le CNRE selon les plans de sutlance établi par la DSV et validé par
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'UE tandis que I'analyse de routine est effectaéleord une fois par semaine pour I'eau de

mer et une fois par marée pour I'eau douce.

Un approvisionnement en eau de la JIRAMA est fadnd le départ en péche ou

durant I'escale du chalutier au port d’attachexikte deux sortes d’eau a bord :
= |'eau de mer de lavage et ;
» |'eau douce de consommation produite par le déssateur.

Afin de s’assurer de la qualité bactériologique €asx a bord, des prélevements ont
éte réalisés sur les différents points d’eau qusbgade I'eau de mer que de I'eau douce.

Le suivi de la qualité des eaux est effectué al¢aies lames LGDR dont l'une des
deux faces porte un milieu de culture solide PCAtddmination de FTM) et l'autre face
contient un milieu solide VRBL (détermination dediformes).

Tableau 15 : Résultats des tests sur LGDR de I'ealouce et de I'eau de mer

Résultats d’'analyses
Date et heure de prélévements Prélevements n micro-organismes
UFC /10 crf
Date Heure Eau de mer Eau douce FTM Coliformes
03 h 00 Eau de mer 1 0
20/06/04 03h 10 Eau douce 0 0
01 h05 Eau de mer 1 0
27/06/04 01h 15 Eau douce 0 0
08h 15 Eau de mer 0 0
04/07/04 8h 25 Eau douce 0 0
10h 30 Eau de mer 0 0
12/07/04 10h 35 Eau douce 0 0

Source :auteur (2004)
Les résultats des tests montrent que les eawbaotériologiquement potables suivant

les critéres décrits par la DSV.
3.3 Controle de I'’hygiéne et de I'environnement [17][18][22]

3.3.1 Hygiéne et formation du personnel
La pollution bactérienne des produits péchés esttimn des conditions d’hygiéne
apres la péche. Le personnel constitue la prineipalirce de contamination des produits lors

de la manipulation tout au long de la chaine delycton.
a) Mesures préventives et actives
Lors de I'embauche, a chaque début de campagne @wrs de campagne, tous les
membres de I'équipage sont soumis a un examen até&dio de dépister le porteur sain de
Staphylocoque coagulase Avant d'étre inscrit sur le réle d’équipage du lciiar, le

Capitaine d’armement contréle que chaque maringuessin Certificat médical d’aptitude a
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manipuler les denrées d’origine animale et faihsigla liste des marins a embarquer par la
Direction Générale.

En outre, le personnel subit une formation protesstlle assurée par la société elle-
méme (Annexe Il). Le programme de formation eststiaré par I'hygiéne s’adressant a tout
le personnel concerné ; la technologie concerremtdsponsables de I'enregistrement ainsi
que des regles d’hygiene a bord (Annexe I11).

b) Surveillance

Quotidiennement, lors de la prise de travail, let@maitre a bord effectue un
contrdle visuel. Ce contrdle porte sur :

= |es régles d’hygiene corporelle a bord et;
= e respect des interdictions (Annexe lll).

Hebdomadairement, ce méme responsable effectuecatdsdles par prélevement
microbiologique de surface des mains et des tefwoésannexe V).

Le contrdle systématique d’efficacité de nettoyagele désinfection des mains et le
controle de propreté des tenues vestimentairesrgepar test de diagnostic rapide a l'aide
d’'une lame gélosée LGDR ou sur boite de Pétri.

La fréquence de contrdle de I'hygiéne du persopaele dénombrement de la FTM et
des Coliformes est de 04 personnes par marée. STamqaé pour la recherche de
Staphyloccocus aurewssir boite de Pétri, celle-ci est de 02 personaesnarée.

Tableau 16 : Résultats des prélevements des maingenues vestimentaires

Individu Contréle visuel Résultats
Sur LGDR BP
Observation lavage n micro-organismes UFC/10 ém
main; e.t respect Mains Tenues vestimentaires PIA
interdictions S.a
FTM Coliformes FTM Coliformes
Individu 1 11 0 4 0 Absence
Individu 2 Technique de lavage | 0 0 2 0 Absence
Individu 3 des mains appliquée | 6 0 6 0 Absence
Individu 4 2 0 13 0 Absence

Source: Auteur (2004)

Figure 8 : Répartition des résultats des prélevemés des mains et tenues vestimentaires

Acceptable
25%

Satisfaisant
75%

Source: Auteur (2004)
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Suivant les critéres de la DSV, les 75% des rasutibtenus sur les prélevements des
mains et tenues vestimentaires sont satisfaisa28% sont acceptables. Donc, les individus
prélevés ont bien respecté le nettoyage et la fdésion.

Pour la recherche deStaphylocoques aureusur BP, les résultats révelent leur
absence d’ou les résultats sont satisfaisantsi,Ansun personnel portage sain n’est détecte.

Cependant, il faut que les régles d’hygiene a kordnt appliquées correctement sans
recourir a la routine.

3.3.2 Opération de nettoyage et de désinfection [12][13][17][18]
a) Mesures actives et préventives

L’élimination des souillures et des dangers miatdgiques nécessitent I'exécution
de I'opération de nettoyage et de désinfectiondifigrents matériels, équipements, et locaux
de travail.

Cette opération consiste au raclage — prélavage sddaces pour éliminer les
souillures visibles a I'eeil nu. Elle est suivie d'uingage. L'opération de nettoyage suivie
d’'une action mécanique intervient ensuite. Et enfan désinfection par des solutions
désinfectantes est accompagnée d’un ringage final.

Toutes ces opérations sont résumées dans le tatdsalbonnes pratiqgues de N&D a
bord du Maningory (annexe V). Les détergents einflistants utilisés sont approuvés par
l'autorité compétente.

b) Surveillance

La surveillance de I'opération de N&D permet d’élmr ou réduire toutes sources de

contamination se trouvant a la surface des maséialles locaux.

Le contremaitre effectue les controles suivants :

= |e contréle visuel minutieux des surfaces choisigdasard se répartissant dans

toutes les aires de traitement ;

= |e controle d’exécution de l'opération de N&D paa bkurveillance des
températures de I'eau, la concentration du prochifhique, et temps de contact
de ces désinfectants et détergents sur les sudavetoyer et;

= |e contréle microbiologique des surfaces et md&erie

La fréquence des procédures de contrdle du N&Dsddaces (matériels — locaux) par

le dénombrement des FTM et des coliformes est ggélévements par marée.
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Pour voir l'efficacité des opérations du N&D, desalyses de surfaces ont été
réalisées suivant leur évolution dans le temps|€eabl7).

Tableau 17 : Evolution dans le temps des résultatdanalyse pour l'opération de N&D et de

I'air ambiant
RESULTATS SUIVANT LE TEMPS DE
LOCAL MATERIELS PRELEVES PRELEVEMENT
Temps de préléevement (jours) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Pont Cagettes 3 2 3 4 3 4 3 3 3 4
Bac de lavage 50 | 1 3 3 4 3 3 4 3 4 3
Bac Allibert rouge 60 | 1 1 1 3 4 3 3 3 4 4
Table de calibrage 1 1 1 3 4 3 4 3 3 3
Balance Hokutow 2 3 3 1 1 4 3 3 3 4
Salle de travail |Surface murale 3 2 3 3 3 4 4 3 3 3
Sol 4 4 3 3 3 4 3 3 3 4
Air ambiant 3 4 4 4 3 3 3 4 3 4
Cagettes 2 3 3 3 4 3 4 3 3 3
Conditionnement |Gants 2 1 4 4 3 3 3 3 3 3
Plateau de congélation 3 3 2 3 3 4 3 4 4 3
Air ambiant 4 4 3 3 4 3 3 4 4 3
Emballage Surface murale 4 3 3 3 1 3 3 3 3 3
Etageres 1 1 3 3 3 4 4 3 3 3
Niveau microbiologique
1 2 3 4
Acceptable Douteux Satisfaisant Tres satisfaisant

Source: auteur (2004)
3.3.3 Air ambiant [4][12]

a) Mesures préventives et actives

Le contrdle microbiologique de 'ambiance ou laalétination de la biocontamination
aéroportée doit étre maitrisé afin de préserveukité des produits finis car I'air est plus ou
moins chargé de particules en suspension. Surireestd’entre elles, des micro-organismes
sont absorbés. De ce fait, I'air est un facteurcdetamination important qu’il convient de
maitriser.(Annexe VI). La fréquee des procédures de contrdle de I'air ambianteddl

prélevement par marée dans la salle de travail girélevement par marée dans le local de
stockage des emballages.

Afin de contrbler la qualité microbiologique deit,ades contréles de I'ambiance ont
ete effectués variant dans le temps (Tableau 17).
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Figure 9 : Evolution dans le temps des résultats d’analys#es surfaces et de I'air ambiant
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Source: Auteur (2005)
Ce graphique permet de détecter le niveau microdiglie de toutes les surfaces des

matériels et locaux de chaque étape de la chaif@bdeation. Le pont et la salle de travail
constituent les sites favorables au développemesitnaicroorganismes par la présence des
résultats douteux. De plus, les courbes permettafirmer que la qualité hygiénique des
matériels et locaux varie dans le temps et daspdiee.
b) Actions correctives
La prise des mesures correctives est une nécespitendre et des alternatives sont a
exécuter telles que :
= l|areprise de I'opération;
= e rappel des procédures de N&D ;

» |e changement des désinfectants et détergents et ;

= les mesures disciplinaires.
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Pour 'ambiance, il n’y a pas de biocontaminati@moportée. Aucune présence des
germes sporulés n’a été signalée. Les résultatswdrssdans la salle de travail et dans le local
d’emballages sont acceptables et satisfaisants.

3.3.4 Prévention des contaminations croisées [18][22]
a) Mesures actives et préventives

Les contaminations croisées dérivent des contaimoirgtliées aux matériaux
d’emballages, aux déchets, aux croisements dessdive a bord.

La gestion efficace des divers flux (personnelheéx matériels...) dans le temps et
dans I'espace suivant le principe de la marchevantgpermet le fonctionnement de l'unité et
la prévention des contaminations entre autres.

Les flux du personnel, des matiéres et des maié&ait décrits en annexe XVII

b) Surveillance

Le responsable de la qualité et le contremaitiecefent un contréle des matériaux
d’emballages a la réception.

c) Actions correctives

A la réception des emballages, si des anomalieseex, le renvoi directement aux
fournisseurs est systématique.

Les regles d’hygiéne a bord ainsi que la formationpersonnel sur les divers flux
doivent étre renforcées.

3.3.5 Lutte contre les animaux indésirables [18][22]
a) Mesures actives et préventives

Les insectes et les rongeurs constituent une saaorpertante de dangers pour la
sécurité et la salubrité des aliments en transpbdias germes pathogenes.

Un programme efficace et permanent de la luttdredes insectes est a mettre en
ceuvre a bord. La lutte contre les insectes esttaffe par une société de service BHL-
Madagascar. Les agents de cette société passeidbahde campagne puis a chaque escale
pour la désinsectisation des chalutiers en présdnasontremaitre. Ce traitement se réalise
systématiquement pendant les périodes d’escale.

b) Actions correctives

La présence des insectes et rongeurs incite leomeaple qualité a renforcer la

désinsectisation et la dératisation. (Voir procédde surveillance lutte contre les insectes

annexe IX).
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3.4 Maitrise des températures [3][12][18]

3.4.1. Températures des produits

La température est un facteur essentiel pour laerwation des produits de mer. Elle
doit étre contrdlée tout au long de la chaine amlyction. Elle met a I'abri la plupart des
réactions de dégradation, considérablement raterfogydation et réaction enzymatique)
voire méme stoppées a -18 °C.

Aprés avoir traité et conditionné, les crevettepassons sont soumis a la congélation
qui dure de 08 h a 12 h jusgu’a 'obtention dddmpérature a cceur de -18 °C.

Pour les crevettes crues congelées, pour bienierésf 'ensemble est congelé
correctement ; les prises des températures doseefdire a coeur. Un thermomeétre a sonde a
été alors utilisé.

Des préléevements des températures a coeur entrimteptalle des temps ont été
effectués (voir annexe XV : fiche des relevésateperature).

Figure 10 : Température a cceur des crevettes
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Source: Auteur (2005)

Cette graphique montre que les températures a c&surcrevettes dépassent la
température minimale de -18 °C. Ces produits sostiiee mis en MC, encerclés et envoyés a
la cale frigorifique. A cet effet, la limitation tapportée par I'évolution des caractéristiques

organoleptiques du fait de I'oxydation des lipidesdéshydratation et, la dégradation de la
texture.

La température finale de congélation ne doit pas stipérieure a -20 °C car une
congélation trop poussée favorise la destructesrdembranes cellulaires sous l'effet de la

croissance de cristaux de glace par la suite ugeadation de la texture a la décongélation et
une déshydratation.

Néanmoins, I'emballage sous film étanche permelindiéer la déshydratation, et de

conserver les caractéristiques organoleptiquesréesttes crues congelées.
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3.4.2. Température des tunnels et de la cale frigorifique
Le froid est produit de facon mécanique. Les tusingbdnt équipés de groupes
meécaniques, les évaporateurs sont munis des \teat#aqui permettent des vitesses d’air de

5 a 15 m/s a des températures de -30 °C en général.

Le chargement du tunnel se fait par la partie sapés, coté refoulement d’air et finir
par la partie inférieure c6té aspiration d’air.

A chaque chargement du tunnel, il faut marquerak® @t I’heure d’entrée du produit.

Il en est de méme pour les sorties (voir annexe fiMie des relevés des températures).

Les tunnels de congélation sont équipés de thempbgs. La lecture des disques

permet de s'informer du respect de la chaine dd.fro

Pour la cale frigorifique, la température de stgekaes produits finis doit étre au
minimum de -20 °C. Des thermographes sont installberd afin de suivre des températures
enregistrées et le bon fonctionnement du groupgorfigue. Les remontées dues a un
dysfonctionnement des groupes frigorifiques doivéné immédiatement signalées et faire

I'objet de mesures correctives.

Les disques enregistreurs sont paraphés par leivaté Officiel avant leur mise en

service et controlés lors du retour au port.

Seules des remontées en température limitées date@mips dues aux périodes de

dégivrage ou a I'ouverture des portes lors derbibtiction des produits sont tolérables.

Ces disques sont entreposés au bureau de la DirgBtnérale et disponible a tout

moment.

3.5 Tracabilité des produits [17] [18][22]

3.5.1. Mesures actives et préventives

L’historique « qualité et quantité » de tous lds lest tracé.

D’'une part des informations appropriées ainsi ges censeignements exacts et
accessibles sont donnés a I'opérateur tout auden@ chaine alimentaire pour lui permettre
de manipuler, stocker, traiter, préparer et pré&sdet produit en toute sécurité (annexe |) et
que le lot puisse étre facilement identifié selmdispositions du réglement 178/2002/CEE et

d’autre part, en cas de danger cela permet de temegrs la source du probléeme de qualité.

Avant embarquement, tous les documents et regiptres effectuer convenablement

le traitement doivent étre préts.
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3.5.2. Surveillance
A bord, le contremaitre se charge des registresadres premieres, des produits

finis ainsi que des résultats d’autocontrdle etfést

Le responsable qualité et le contremaitre rempitsles fiches d’enregistrement a la

réception, et durant 'empotage.

3.5.3 Actions correctives
Les produits sont rappelés en cas de danger selprotédure adoptée (voir annexe
Xl).La conception d'une nouvelle gestion des prégluet des nouveaux documents

d’enregistrement est conseillée.
3.6 Mise en place du systeme HACCP

Les dispositions préalables de la démarche HACQGRésentent d’'une maniere

succincte les grandes lignes du systeme ainsiagugdrsonnes qui assurent sa mise en ceuvre.

3.6.1 Dispositions préalables [4][18]
La précision de quelques points qui vont serviaanise en place de la démarche

HACCP s’avere impérative.
a) Constitution de I'équipe
L’engagement préalable et formel de la directionfesdamental pour le succes du
systéme. Il se traduit par une disponibilité méeagéur chacun des membres de I'équipe
HACCP, par une attribution des ressources nécessamur I'étude et la mise en ceuvre

pratique du systeme.

De plus, cette équipe doit étre pluridisciplinaicellective et non hiérarchique. Elle

comprend généralement par :

= |e Directeur Général qui coordonne les actionsifias pour assurer I'adoption

et le fonctionnement du concept HACCP ;

= |e responsable de production qui organise la rsaitdes procédés et suit les
documents relatifs a la production ;

= |e responsable qualité qui contrble la qualité piegluits réceptionnés jusqu’au
stockage des produits finis c’est-a-dire le sugs thonnes pratiques d’hygiéne et

de fabrication a bord;

= |e responsable de la maintenance et froid qui dbiesat des équipements et

assure les entretiens et la maintenance et ;
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= le responsable du laboratoire qui apporte le maminatinformations relatif au
produit et a I'hygiene générale de la production.
b) Définition du champ de I'étude

L’étude a été axée sur la spécificité d’'un syst@émecontréle sur les traitements des
crevettes et des poissons.

Les crevettes péchées sont triées et passentspapdeations de lavage, traitement par
MBS, triage/calibrage, conditionnement et congéiati

Les dangers chimiques, microbiologiques et physhialiques sont principalement

étudiées par les raisons suivantes :

La contamination des zones de péches nuit a latéudgs produits marins et aux
consommateurs par diffusion de biotoxines c’estrgoi la localisation des métaux lourds
est effectuée ;

= |es produits subissent un traitement chimique pdfitage pour éviter le
risque d’intoxication chimique et;

= |a congélation n’améliore pas la qualité microbgiime des produits de la
mer mais permet de les conserver tout simplement.

A cet effet, les dangers relatifs aux micro-orgares d’altération et pathogenes ne
sont pas a négliger.

c) Description du produit et son usage attendu

Il est nécessaire de définir le mode d'utilisatibnproduit et les consommateurs cibles

en tenant compte des personnes vulnérables.

Champ de I'étude: traitement des crevettes sauvages a bord de MAG.

Matieres premiéres: - Penaeus indicus (w),

- Metapenaeus monoceros (P),
- Penaeus semisulcatus (B),
- Penaeus monodon (T).
Origine : Crevettes sauvages péchées dans la zone Cotale Mstdagascar

BN

Traitement _a bord: Ce traitement consiste au triage précalibragagavpar

trempage dans de I'EDM chlorée, au traitement &S, au conditionnement, a la
congélation des crevettes a une température inférig -20 °C pendant 8 a 12 heures et enfin

au stockage des produits finis dans la cale friigpre.
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Types de produit: HO, HLA, HLC.

Calibres : - gros calibre U/10 a10/20,
- moyen calibre 20/30 a 60/80 et,
- petit calibre 80/100 a 150/UP.

Conditionnement : - barquette de 400 g et dans des cartons de 9,6 kg

- filet de 500 g et dans des master carton de 10 kg
- sachet de 500 g dans des master carton de 15 kg e
- Inner carton de 2 kg dans des master carton dg.18
Conservation: T°< - 20°C
Composition : Crevettes crues, E 223, sel, sucre,

Mode de distribution : Exportation pour vente aux grandes ou moyenndacas

Date limite de consommation : 2 ans

Mode d'utilisation : Consommation apres cuisson

Utilisation abusive : Risque de recongélation du produit décongelé.

Consommateurs cibles Tout consommateur appartenant a toute catégodiged,

femmes enceintes, personnes malades.

Les poissons entiers congelés crus sont destinks vénte locale. Les poissons
capturés sont de deux catégories distinctes quilesmpoissons de ligne et les poissons de
chalut. Aprés avoir capturé, ils sont triés et meissent aucun traitement et vont directement
a la cale frigorifique apres la congélation. llstsséparés lors du conditionnement. Les corps

étrangers et les poissons altérés sont a écarter.

Matieres premiéres :Poissons entiers

Lieu de capture: Cote Est de Madagascar

Présentation: Poissons entiers congelés crus

Nom commercial: - Poisson de chalut

- Poisson de ligne

Conditionnement : Sac PE

Conservation: T°< - 20°C

Date limite d’utilisation optimale (DLUO) : 18 mois a partir de la congélation

Mode de distribution : Poissonnerie, grande ou moyenne surface
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Mode d'utilisation : Consommation apres cuisson

Utilisation abusive : Un produit congelé a ne pas recongeler

Consommateurs cibles Tout consommateur appartenant a toute catégodiged:

femmes enceintes, personnes malades.
d) Description et vérification sur site du diagramme de fabrication

Conformément a la réalité, les étapes de traitemerntrevettes se déroulent comme
ci-aprés. (figure 11)
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Figure 11 : Diagramme de fabrication des crevettesrues congelées
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Figure 12 : Diagramme de fabrication des poissorentiers congelés crus
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3.6.2 Démarche HACCP

La démarche qualité est définie par un ensembleprdeédures et des actions

effectuées en une tendance vers I'excellence.

L’analyse des matieres premieres, du produit éeg eaux, le contréle de I'hygiéne et
de 'environnement, la maitrise des températurda ghcabilité des produits vont servir des
soutiens a la mise en place de la démarche HAC@BSsiAc’est un systeme qui va permettre
de déterminer les dangers, de les identifier ehetre en ceuvre des mesures préventives.

a) Analyse des dangers et détermination des mesures préventives

Les dangers, les causes, les risques, les sévanitgisque les mesures préventives
prises sont déterminées pour chacune des étafabramtion élaborées.

Afin d’identifier les dangers sur la production da®vettes crues congelées et des
poissons crus congelés, le diagramme de caudéettidshikawa a été utilisé (figure 13).

Ce dernier consiste a construire une arborescemtel’dxe central indique I'effet ou
le phénoméne a étudier, les cadrants supportaquet@anche indiquent les causes possibles
et celles des sous-embranchements des détails.

Figure 13 : Diagramme de cause-et- effet d’'Ishikawa
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Les mesures préventives sont des actions, desidgeesnet des activités pouvant étre
utilisées pour prévenir les dangers, les supprioeles réduire a un niveau acceptable. Il
arrive des fois que plusieurs interventions sontesgaires pour maitriser un danger et

plusieurs dangers peuvent étre maitrisés a I'dideedseule intervention.

La fréquence et la gravité des dangers recenségténévaluées selon les criteres

suivants :
« + » :risque et/ou sévérité faible,
« ++ » ! risque et/ou sévérité moyenne et,
« +++ » : risque et/ou séverité élevée.

Le tableau synoptique de I'analyse des dangdesehesures préventives peuvent se

présenter comme suit :
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Tableau 18 : Tableau synoptique de I'analyse des digers et les mesures préventives des crevettes

Etapes Danger(s) Causes Risquesvérité Mesures préventives
grevetteg avec odeurs d’hydrocarbures e de péche polluée i t
dammoniac Interdiction de capture dans les zones
Capture Présence des résidus des pesticides Zone de pélthée ++ t lge péche insalubres
Contamination microbienne des produits Zone da@dolluée ++ +++
- - Formation et hygiéne du personnel
Triage pré-calibrage apres - Negligence . - Application des regles d’hygiene a
Présence des corps étrangers - Non-respect des regles d’hygieng ++ +++
chalutage bord
du personnel . .
- Travail rapide et propre
Présence des métaux lourds Zone de péche insalubr ++ +++
Lavage 1 Contamination microbienne Zon.e de peche insalubre ++ +++ Interdiction de capture dans les zone$
9 o - Manipulation lente de péche insalubres
Contamination microbienne - Présence des corps étrangers et gdes +++
crevettes altérées
o _ _ - Zone de péche insalubre ++ it - Interdiction des péches dans les zones
Lavage 2 Contamination microbienne . N, insalubres
- Matériels souillés ++ +++
- N&D
. Mélanose Traitement inapproprié ++ +4++ | - itati ié
Traitement au MBS ANOS _ : pprop Sulf|tat|_on appropriée o
Intoxication chimique Exces de SO2 ++ +++ | - Formation du personnel & la sulfitatipn
Toxi-infection Non-respect des regles d’hygiene ++ | ++
, T - BPH
survie des germes et contamination . .
. . . ) ; Non-respect des procédures de N&D ++ ++ |- Formation du personnel
Calibrage/ conditionnementimicrobienne des produits - Respect de la marche en avant
Pesage . L ., . . 5
Biocontamination aeroportée Air ambiant + ++ |- Procédures de N& D
— - - - Travail rapide et propre
Altération des produits Travail lent + ++
- Maintenance du tunnel
e . . _ - Formation et sensibilisation du
s Prolifération microbienne et altération - .
Congélation ) . R .| Rupture de la chaine du froid (pannej +++ personnel
du produit par remontée en T° excessive . s
- Respect des procédures de congélgtion
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Etapes

Danger(s)

Causes

Risq

UBaVErité

Mesures préventives

Stockage en cale

- Prolifération des germes pathogénes €

t-Rupture de la chaine du froid

-Formation du personnel

frigorifique

altération

. P ++ +++ | -Maintenance de I'équipement
frigorifique altération C
frigorifique

-Prolifération des germes pathogenes et
Débarquement produits fin gltération e Cartons déchirés + ++ Manipulation et transporteis

-Echauffement des produits finis

N e N -Maintenance de I'entrepot frigorifique

Stockage entrepot Prolifération des germes pathogeénes et Rupture de la chaine du froid (pannej +++ -Formation et sensibilisation du

personnel

Source: Auteur (2004)
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Tableau 19 : Tableau synoptique de 'analyse des dgers et mesures préventives des poissons

11

frigorifique

altération par remontée en T° excessive

Etapes Danger(s) Causes Risquesévérité Mesures préventives
(I;’,mssons.avec odeurs d’hydrocarbures ou Zone de péche polluée t -
ammoniac - Interdiction de capture dans les zones d
Capture Présence des résidus des pesticides Zone de péltée ++ +++ péche insalubres
Contamination microbienne des produits Zone de @@ciiuée ++ +++
- Négligence
Présence des corps étrangers - Non-respect des regles ++ +++
d’hygiene du personnel - Formation et hygiéne du personnel
Triage - Manipulation lente - Application des régles d’hygiéne a bord
Contamination microbienne - Présence des corps étrangerset +++ - Travail rapide et propre
poissons altérés
Intoxication Développement histaminique ++ +++
Présence des métaux lourds Zone de péche insalubr | ++ +++
Contamination microbienne Matériels souillés ++ +++
5 ~di - Interdiction de capture dans les zones d
Toxi-infection g,ﬁn'r.?SpeCt esregles ++ +r péche insalubres
Lavage, Pesage ygiene -N&D
Survie des germes et contamination Non-respect des procédures de - BPH
; ; - ++ ++ )
microbienne des produits N&D - Formation du personnel
Biocontamination aéroportée Air ambiant + ++
Altération des produits Attente trop longue + ++
- Maintenance du tunnel
s Prolifération microbienne par remontée en TPRupture de la chaine du froid - Formation et sensibilisation du personne
Congélation ; ++ +++ ) o
excessive (panne) sur les procédures de congélation
- Procédures de N&D
Mis en sac Survie _des germes et contamination Contamination microbiologique et Stockage hygiénique des sac en PE
microbienne des produits par les sac PE
Stockage en cale Prolifération des germes pathogénes et Rupture de la chaine du froid + A -Formation du personnel

-Maintenance de I'équipement frigorifique




ANALYSE DES RESULTATS ET PROPOSITION D’UN CONCEPT HACCP A BORD

Etapes Danger(s) Causes Risqugévérité Mesures préventives
-Prolifération des germes pathogenes et
Débarquement altération
produi?s finis -Echauffement des produits finis Attente trop longue * i Transport correct
- Développement histaminique
Stockage entrepdt | -Prolifération des germes pathogenes et Rupture de la chaine du froid ++ i+t -Maintenance de I'entrepot frigorifique
frigorifique altération (panne) -Formation et sensibilisation du personnel

Source: Auteur (2004)
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b) Identification des points critiques

Pour déterminer les points critiques, les dangeterpiels et réels analysés a chacune des

étapes du diagramme de fabrication des crevetigss congelées et des poissons entiers crus cengelé

vont subir les quatre questions de I'arbre de d#Tig-igure 5).

Pour le cas des crevettes crues congelées alms@€CP retenus sont les suivants :

Tableau 20 : Détermination des points critiques paula maitrise : Cas des crevettes

Etapes Q1 Q2 Q3 Q4 CCP N°CCP
Capture Oui Non Oui Non Oui CCP2
Triage Pré - calibrage Oui Oui Oui CCP1
Lavage Oui Oui Oui CCP2
Traitement MBS Oui Non Oui Non Oui CCP1
Calibrage/ conditionnement / Pesage Oui Non Oui Non | Oui CCP2
Congélation en tunnel Oui Non Oui Non Oui CCP1
Stockage en cale frigorifique Oui Non Oui Non Oui CR2
Débarquement produits finis Oui Oui Oui CCP1
Stockage entrep6t frigorifique Oui Non Oui Non Oui CCP1

Source: Auteur (2004)

Pour le cas des poissons entiers crus congelésda lles

points critiques sont réduits et

certains d’entre eux deviennent des points de ¢lastr(CP). Les CCP retenus ne traitent que les

causes des dangers liés aux matieres premieras pt@duits finis.

En réalité, les points critiques liés a I'envirenment du travail et a la procédure de fabrication

sont considérés comme un point de contrdle de géodges points critiques sont communs pour les

crevettes que pour les poissons.

Tableau 21 : Détermination des points critiques paula maitrise : Cas des poissons

Etapes Q1 Q2 Q3 Q4 CCP N°CCP
Capture Oui Non Oui Non Oui CCP2
Triage Non - - - Non -
Lavage Oui Non Non Non -
Pesage Non - - - Non -
Congélation en tunnel Oui Non Non Non -

Mis en sac Non - - - Non -
Stockage en cale frigorifique Oui Non Oui Non Oui CR2
Débarquement produits finis Oui Non Non - Non -
Stockage entrep6t frigorifique Non - - - Non -

Source: Auteur (2004)

c) Plan de controle HACCP des crevettes entiéres et ététées crues congelées
pour chaque CCP identifié

La maitrise des CCP identifiés est obtenue pauiw d'un plan de contrble constitué par :

= |es mesures préventives ;

les limites critiques ;

la surveillance et ;

les actions correctives.
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CCP2 : Capture
L’opération de capture est un CCP2 ou les risqiéssd la matiére premiére par la contamination mtesluits de mer (contamination

microbienne, biotoxines ....) ne sont pas totalenmesitrisés. Aussi, les produits sont sources degatardu fait de la microbiologie de la zone de

péche qui va conditionner de fagon plus importaetke des produits de mer.
La contamination issue de ces dangers peut augnjastju’a un niveau inacceptable.
Le suivi de ce CCP est facilité par le plan de cdatHACCP et résumé dans le tableau 22.

Tableau 22 : Plan de contrdle du CCP2 : Capture

L Mesures Limites Surveillance Actions L
Origine Danger(s) . . L - - . Responsable Vérification
préventives | critiques Fréquence Méthode correctives
Présence des Interdiction de/ Absence des Al - Rejet des I .
la capture dans Controle visuel et Contremaitre a| - Respect des cahierg
hydrocarbures ou HC ou . lots
. des zones . olfactif o bord des charges
ammoniac . ammoniac Chaque contaminés
insalubres
Matiére premiére chalutage Plan
P - - Absence deq 1 échantillon/10 : s .
S Interdiction ; - Rejet des d’échantillonnage et
Contamination ermes jours - Analyse Responsable - e
; : dans des zone R . . . lots . d’interprétation
microbienne ; pathogenes ou microbiologique o laboratoire . L
insalubres e A contaminés suivant les critéres de
d'altération la DSV

Source: auteur (2005)
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CCP2 : Lavage

L’opération de lavage consiste a éliminer la balee diminuer la charge microbienne des produitdjmdiger le sang une des principales

causes de la mélanose. Le lavage se fait dansadeties sous un courant d’eau a fort débit maisssipn réduite.

Cette opération est un CCP2 ou on ne peut pas iseaitiotalement les risques liés a I'eau de mertgme lourds, hydrocarbures,

ammoniac,....). Pourtant, le lavage constitue ungeétaitique parce qu’il élimine I'arrivée des darggeausés par une contamination pathogene a un

niveau acceptable.
Le tableau 23 montre le plan de contréle HACCReel€CP.

Tableau 23 : Plan de contrdle du CCP2 : lavage

- , . _ " Surveillance . . e
q
Origine Danger(s) Mesures préventives  Limitesaquitis Fréquence Méthode Actions correctives Responsable Vérification
Présence des métaux Interdiction de Absence des métaui . Af‘a'.yse phy§|co- Rejet ou isolemen Responsab_le -C.on.trole phijco-
capture dans les zonex fois/an chimique de I'eau de du laboratoire | chimique auprées
lourds - . ourds des lots L :
de péche insalubres mer officiel du laboratoire de
Isolement ou rejet Responsable | référence suivant
Eau de mer 1fois/semaine Analyse sur LGDR des lots laboratoire le reglement
L Interdiction de péche| Eau contaminés d’autocontrole | 98/83/CEE
Contamination ‘s . N
; : dans les zones bactériologiquement . -Controle
microbienne . Analyse Isolement ou rejet Responsable du_ : :
insalubres potable 1fois/an microbiologique de | des lots laboratoire microbiologique
'eau o contaminés officiel suivant les criteres
de la DSV

Source: Auteur (2004)
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CCP1 : Triage/précalibrage
L’opération de triage précalibrage consiste a ®¥pas crevettes selon leur variété (White, Piniov, Tiger), leur calibre et les crevettes

défectueuses et, les corps étrangers. Ceci faelitalibrage définitif.

Cette opération est un CCP1 ou la maitrise totaterques liés au personnel par des plans de tiom@du bon respect d’hygiene tout au

long du traitement, la connaissance des réglegyiEhg et le travail rapide restent une des comditprimordiales.
Donc, c’est une étape critique pour réduire leggdend’hygiéne et de manipulation.
Le tableau 24 montre le plan de contréle HACCReal€CP.

Tableau 24 : Plan de contrdle du CCP1 : Triage/preaibrage

Origine Danger(s) Mesures préventiyésmites critiques Su,rvelllance - Actions correctives Responsable Vérification
Fréquence Méthode
-Sensibilisation du
personnel
Présence de -Formation du -Absence de corps Chaque A Retrier et enlever les | Contremaitre a .
. . Controle visuel . Travail correct
corps étrangers | personnel sur les | étrangers chalutage corps étrangers bord
regles d’hygiéne a
bord
Toxi-infection a Connaissance des Entretien et
cause du non- | -Application des . s Al'embaucheet| —, .~ . - Ne pas embaucher | Contremaitre a .
. . I regles d’hygiene : vérification T Travail correct
Personnel respect des réglesrégles d’hygiene chaque mois visuelle - Sensibilisation bord
d’hygiéne
BPH/BPF PN O - Identifier les causes| Responsable :
Réguliére Contrdle visuel - . Travail correct
et y remédier laboratoire
Altération a . . -Mesures
, .| -Travail rapide et PR
cause d’'un travail ropre Chague disciplinaires,
lent prop Cadence : 500kg/20 mn q Controle visuel| -Isoler le lot, trier et | Contremaitre Travail corre¢t
chalutage . )
rejeter tout produit
altéré

Source: Auteur (2004)
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CCP1 : Traitement MBS

Le traitement au MBS consiste a empécher l'apparitle la mélanose. L'exces de SO2 est toxique pbamme et la sulfitation

inappropriée nuit a la qualité des produits.

Cette étape est un CCP1 ou totalement les risgegea I'emploi du MBS peuvent étre maitrisés pdotenation du personnel a bord pour une

sulfitage appropriée. L'absence de la maitriseatte @tape peut induire des effets néfastes dald@des produits et a la santé des consommateurs.

Le suivi de ce CCP est facilité par le plan de cdatHACCP résumé dans le tableau 23.

Tableau 25 : Plan de controle du CCP1: traitement NS

- - . Surveillance . . e
Origine Danger(s) Mgsure; Limites critiques . . Actions correctives Responsable | Vérification
préventives Fréquence Méthode
Vérification de la -Rappel procédure
Mélanose a cause d’'une | -Sulfitation Bain a 4% pendant | Chaque concentration du bain| -Rejet du lot Contremaitre a
sulfitation inappropriée | appropriée 3mn sulfitation par sulfi-test -Mesures bord
MERQUOKANT disciplinaires
-Rincage dans Analyse chimique
Solution de MBS -Sulfitati ' yse chimiq
approprie verifcation dela | BB de SO2 résidue
. ppropri Résidus S0O2<150 Chaque concentration du bain Contremaitre a
Excés de SO2 -Formation du N X en SO2
ppm sulfitation par sulfi-test bord

personnel a la
sulfitation

MERQUOKANT

-triage/rejet
-Mesures

disciplinaires

Source: Auteur (2004)
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CCP2 : Calibrage/ Conditionnement-Pesage
Les opérations préparatoires a bord (calibrageg@esanditionnement) dans la salle de traitemegrotge trois opérations.

Le calibrage est manuel et consiste a regroupecrtagettes de méme calibre et espece. Avant dié@émditionné, les crevettes doivent étre

pesées (voir annexe XIV ).

Ces opérations préparatoires sont des CCP2 ; dgaeas lies a I'air ambiant ne peuvent qu'étre nsg&ir Toutefois, les risques liés au

personnel, aux matériels et aux produits peuvest d@minés par la formation du personnel sur leB/BPH et I'application des procédures de

N&D.
Tableau 26: Plan de contrdle du CCP2 : Opérationsrgparatoires
Origine Danger(s) Mesures préventives Limites quigis| Surveillance Actions correctives Responsahble \t&ifon
Fréquence Méthode
Personnel Toxi-infection a cause des| -Sensibilisation du personneiConnaissance | -A I'embauche | -Entretien et -Ne pas embaucher | Contremaitre| -Visite médicale

regles d’hygiene

a bord
-Formation du personnel sy

des régles
d’hygiéne

et chaque mois
-1fois/semaine

vérification visuelle
-Test des mains su

-Ecarter les personne
malades de la

tS

-Analyse
microbiologique

les regles d’hygiene -BPH (4 personnes) |LGDR ou sur BP | fabrication suivant les criteres
de la DSV
Nettoyage et| Survie des germes et Application des procédures Programme de | -1fois/semaine | -Contrdle d’hygiéne| -Refaire I'opération | Contremaitre| Analyse

Désinfection | contamination microbienne | de N&D N&D efficace | (1 prélevement| des matériels et desde N&D microbiologique
des produits par type de locaux sur LGDR | -Prendre des mesures suivant les criteres
matériel) disciplinaires de la DSV
-Changer le
programme de N&D
Air ambiant | -Biocontamination -Application des bonnes |-BPH 1fois/semaine |-Contrdle de I'air | -Refaire I'opération | Contremaitre| Analyse
aéroportée pratiques hygiéniques -Programme de| (4 préléevementsambiant sur BP de N&D microbiologique
-Application des procéduresN&D efficace | par marée) -ldentifier la cause et suivant les critéres
de N&D -Environnement y remédier de la DSV
-Respect de la marche en | de travail
avant salubre
Produits en | Altération des produits a | Sensibilisation du personnel BPF/BPH 3 échantillon€ontrole visuel Isoler le lot, trier et | Contremaitre| Analyse
cours : cause d'un travail lent rejeter tout produit microbiologique
Crevettes Echauffement des produits Travail rapide et propre | Cadence de 30( altéré Responsable| suivant les critéres
ététées et kg/heure laboratoire | de la DSV
crevettes Contamination microbienne -BPF/BPH -Analyse Isoler et rejeter les
entieres microbiologique lots contaminés

Source: auteur (2004)
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CCP1 : Congélation
La congélation est I'action de soumettre le produitfroid de facon a provoquer le passage de Ilgail contient a I'état solide. Cette

opération a pour but d'augmenter la durée de ceaten du produit et pour cela, plus de 80% deu’daivent étre transformée en glace. De plus, en
dessous de —18°C, il n’y a aucune multiplicatiosrofbienne.

C’est un CCP1 ou les risques liés a la congélgtemla maintenance du tunnel de congélation e¢dpact des procédures adéquates sont

totalement maitrisés.

La congélation ne réduit pas l'arrivée des dangem niveau acceptable. Par ailleurs, la contaioimgiar ces dangers peut augmenter
jusqu’a un niveau inacceptable s'il y a rupturdadehaine du froid.

Tableau 27 : Plan de contréle du CCP1 : Congélation

. . . Surveillance i e
Origine Danger(s) Me:'surefs Limites critiques —— - Act|ons_ Responsable Veérification
preventives Fréquence Méthode correctives
e -Maintenance du
Température du Prohferguon des 9erMES innel A chaque findu |Relevé de la -Régler le :
pathogénes et altération . o o . Responsable Disque
tunnel de X ; ._| -Formation et T°<-25°C cycle de température du | thermostat du :
o a cause d’'une mauvaisg Lo o froid thermographe
congélation conaélation sensibilisation du congélation tunnel tunnel
9 personnel
-Echauffement des
produits -Prolonger la
congélation

A Température a $ i $
_Recongélation des Respect des p Systématique lors| Relevé de la

Température des , . . coeur du produit | de chaque fin du | température a ccelr . N Thermomeétre a
) produits congelés procédures de o o . -Transférer les | Contremalitre
produits s T°<-18°C cycle de et la durée de X sonde
congélation o e s produits dans un
Durée :8-12 h | congélation congélation

-Prolifération autre tunnel en
microbienne et cas de panne
altération du produit

-Sensibilisation du -Désinfecter la

personnel Contrble de sonde et Analyse

Contamination 1 préléevement par

Nettoyage et ; . Programme de I'hygiéne des I'aiguille N microbiologique
. : microbienne par les o ' cycle de - Contremaitre . .
Désinfection matériels -Application des | N&D efficace conaélation matériels sur suivant les critéres
procédures de 9 LGDR -Mesures de la DSV
N&D disciplinaires

Source: auteur (2005)
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CCP2 : Stockage en cale frigorifique

Le transfert des produits finis dans la salle @elsige n’élimine pas l'arrivée des dangers a ueauvacceptable. La contamination peut

augmenter jusgu’a un niveau inacceptable s’il yiamaitrise du procédé au cours de la chaineldiedéion et/ou rupture de la chaine du froid.

C’est un CCP2 ou les risques liés aux produitsfim peuvent pas étre maitrisés totalement. llesg¢ gue les produits sont altérés ou

contaminés avant leur transfert vers la cale fifigpre. C’est pourquoi le contréle officiel de ring est effectué de fagcon systématique pour vérifie

la conformité des produits aux criteres réglemeasaet que le contrble des produits finis est contité a titre d’autocontréle pour valider la

production et libérer les stocks. Le suivi de cePGESt facilité par le plan de contréle HACCP résuaiaés le tableau 28.

Tableau 28 : Plan de contrdle du CCP2 : Stockage @ale frigorifique

Mesures

Surveillance

Actions

Origine Danger(s) préventives Limites critiques Fréquence Véthode correctives Responsable Vérification
-Maintenance -Régler le
de thermostat de la
Température d aProllferf’;\non des germes ‘l equipement A chaque findu | Relevé de la cale
pathogénes et altération grigorifique o o . Responsable . .
la cale ) ; T°<-20°C cycle de température de la ; Disque enregistreur
L cause d'une mauvaise o o -Trouver la froid
frigorifique o . congélation cale frigorifique
congélation -Formation et cause de la
sensibilisation défaillance et la
du personnel réparer
-Toutes les 3

Produits finis

Prolifération microbienne
et altération du produit

Application des
BPH/BPF

BPH/BPF

tonnes de produits
finis
(1prélévement =5
échantillons)

Analyse
microbiologique

Isoler et rejeter|
les lots
contaminés

Responsable
laboratoire

Analyse
microbiologique
suivant critéres de la
DSV

Exces de SO2

Formation du
personnel a la

Résidus SO2>90 ppm

-1fois/marée
- 4 échantillons
(crevettes entieres

Analyse de SO2
,résiduel

Isoler et rejeter|
les lots

Contremaitre

-Analyse des SO2
résiduels
-S02 résiduel < 150

des crevettes

sulfitation fonL toxiques
crevettes ététées) ppm
-Norme d’acceptabilité -
. o 1 prélévement pour Isoler et
Mauvaise qualité L <6,5% . . Responsable
X Application des les produits de Analyse déclasser les ; Analyse
organoleptique des - . . production et .
BPF . N méme calibre et | organoleptique lots non - organoleptique
crevettes -Bon état de fraicheur Contremaitre
emballage) conformes

Source: auteur (2005)
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CCPL1 : Débarquement
Une manipulation rapide et correcte des cartonstitar les mesures préventives a ce niveau. Ceppe €eduit la déchirure des cartons ainsi

que I'échauffement des produits finis.
Le débarquement est un CCP1 pour éviter totaletasmisques liés aux cartons et aux produits finis.
Le tableau 29 montre le plan de contr6le HACCPalECP.

Tableau 29 : Plan de contrdle du CCP1: Débarquement

. Mesures Limites Surveillance Actions e
Origine Danger(s) . : " - ~ . Responsable Vérification
preventives critiques Fréquence Méthode correctives
-Manipulation et -Séparer les
transport corrects produits dont
-Cartons déchirés | des cartons A chaque 'emballage est
Absence de . Ny -
s débarquement des o déchiré Contremaitre
Cartons .| déchirures ; Contréle visuel Etat des cartons
-Echauffement des |-Plan de formation produits
produits -Isoler et sépare
-Transport rapide les produits
et correct décongelés

Source: auteur (2005)
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CCP1 : Stockage entrep0t frigorifique
Le froid doit étre maintenu pendant le stockage mtesluits finis. La rupture de la chaine du fro@hstitue un danger et peut augmenter

jusqu’a un niveau inacceptable.
C’est un CCP1 pour éviter totalement les risquesai la température.

Le suivi de ce CCP est facilité par le plan de cdatHACCP résumé dans le tableau 30.

Tableau 30 : Plan de contrdle du CCP1 : Stockage emtrep6t frigorifique

. o | Limites Surveillance Actions AT
Origine Danger(s) Mesures préventives... , - . Responsable Veérification
critiques Fréquence Méthode correctives
- Echauffement des - Alerter
produits immédiatement
le service Re_sponsable
. - Recongélation des | Suivi de technique en cag maintenance :
Température de . . , . . Disque
) - produits congelés I'enregistrement des o , Enregistrement surde panne ) .
I'entrepot b T<-20°C Continue d’enregistrement de
C températures de thermographe .
frigorifique el températures
- Prolifération stockage - Planifier
microbienne et I'évacuation des
altération du produit : Responsable de
produits dans un roduction
autre entrep6t P
frigorifique

Source: auteur (2005)
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d) Plan de controle HACCP des poissons entiers crus congelés pour chaque CCP identifié

Le traitement des poissons est partiellement rsait®n doit tenir compte des procédures de slaned de certains CCP des crevettes et

BPH qui sont également applicables pour les pogssainsi, les CCP restent a maitriser et les Céméesler.

Tableau 31 : Plan de controle HACCP des poissonsters crus congelés

Etapes Danger(s) Mesures préventives cep cl_rliggtue:s Surveillance Actions correctives Responsable \&&ifon
I Fréquence Méthode ) )

-Contamination analvse Rejet des lots non Contremaitre| C2Mier de
microbienne _ _ Y lenti conformes charges
des poissons | Respect des cahiers del ~~p | Catégorie organoleptique

Capture -Poissons avec| charges « matiéres Extra Chaque syl
odeurs premieres » Catégorie A | chalutage analyse Isolement ou rejets des| Responsable Resultats
d’hydrocarbure icrobiologi - d'analyse suivan

microbiologique lots corrompus laboratoire I

ou d’ammoniac les criteres DSV

—

Triage, Lavage
Pesage

Contamination
microbienne pal
'eau

Interdiction de capture
rdans les zones de péch
insalubres

D

Contamination
microbienne pal
le matériel

ret désinfection

Procédures de nettoyagecp

Contamination
microbienne pal
le personnel

Hygiéne et formation du

r
personnel

Voir CCP1 : Lavage

VOIR CCP1 : Etapes préparatoires

Congélation

Prolifération
microbienne et
altération par
remontée en
T°excessive

- Respect des procédur
de congélation (Temps-
T°)

- Maintenance du tunne
de congélation

es
CpP

Voir CCP1 : Congélation

Mis en sac

- Contamination
microbienne pal
le sac PE
- Contamination
microbienne pal
le matériel

r-Stockage hygiénique
des sacs PE
r-BPF/BPH

CP

VOIR CCP1 : Etapes préparatoires




ANALYSE DES RESULTATS ET PROPOSITION D’UN CONCEPT HACCP A BORD

76

Etapes Danger(s) Mesures préventives cep cl_rlig:qltue:s Surveillance Actions correctives Responsable \&&ifon
Contamination , . -Régler le thermostat de¢
; ; . A chaque fin dy Relevé de la :
microbienne pafMaintenance de la cale R R . la cale Responsable| Disque
. of i T°< - 20°C cycle de température de la cale . .
remontée en T°| frigorifique o o -Trouver la cause de la| froid enregistreur
) congélation frigorifique e .
excessive défaillance et la réparer
Toutes les 5
CCP tonnes de Analvse -Analyse
Stockage en | Prolifération Application des produits finis 1alyss . Isoler et rejeter les lots | Responsable| microbiologique
. : BPH/BPF ) microbiologique des S . . 2
cale microbienne BPH/BPF (1prélevement e S contaminés laboratoire | suivant criteres
N produits finis
=5 de la DSV
échantillons)
Absence Suivant la
Développement ,, .. . d’histamine Contrdle d’histamine | Isoler et rejeter les lots | Responsable| ~, .
: i Maitrise de tous les CP . Chaque lot I S . réglementation
histaminique Valeur limite des produits finis contamines laboratoire X
en vigueur
<50 ppm
Débarquement Echauffement Transport rapide et Voir CCP1 : Débarquement
des produits correct
Contamination | - Maintenance de la cale
Stockage microbienne par frigorifique cP
entrepot . b o goriiiq de | Voir CCP1 : Stockage Entrep6t frigorifique
frigorifique remontée en T°| - Respect de la

excessive

température de stockag

[¢)

Source: Auteur (2005)




ANALYSE DES RESULTATS ET PROPOSITION D’UN CONCEPT HACCP A BORD 77
L’effectivité et l'efficacité du systéme reposenirda tracabilité des produits, les

analyses des matieres premiéres, des produits dindes eaux, le contrdle de I'hygiene et de
I'environnement et, la maitrise des températures..

Pour les crevettes entiéres et ététées crues émsgdes matieres premiéres, les
produits en cours de production, les produits fités analyses ont révélé des résultats
satisfaisants qui sont conformes aux réglementagornvigueur.

Sur le taux de S£xésiduel du produit fini, les résultats sont tmférieurs a 150 ppm
et aux normes.

Le taux de défectuosité des crevettes lors de ljjapaorganoleptique est en dessous
de la norme d’acceptabilité. Donc, tous les lo&ys€s sont conformes.

Un plan de contréle HACCP a été élaboré pourproposition d’amélioration de la
qualité des poissons entiers congelés crus.

Sur le contréle de I'environnement et de I'hygiédes mesures de maitrise ont été
entreprises.

L’ensemble des mesures d’autocontréles constitypedave de la maitrise des risques
ou des points critiques tout au long de la chaem&abrication.

Dans la pratique, tous les documents nécessaire®rationnement du systéme

HACCP sont résumés dans un manuel HACCP.
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RECOMMANDATIONS

Avant la mise en ceuvre, il est impératif de faiadider le plan HACCP par I'équipe
ou un tiers ayant les qualifications requises. @ecine plus de crédibilité et confiance dans
le plan HACCP.

La vérification du systeme HACCP permet de s’assgue le systeme est efficace et

gu’il fonctionne en conformité avec le plan.

Mais l'amélioration de cette qualité s’aveére néagss pour pouvoir garder la
crédibilité au niveau de I'exportation malgré I'pestion de I'Office Alimentaire Vétérinaire
(OAV) de I'Union européenne et de I'Autorité Comgdtie Nationale (ACN).

Le systéme assurance qualité doit étre complétédps mesures permettant de
donner satisfaction aux clients et garantissaptdduction d’un produit sain et de qualité.

Afin de s’assurer du bon fonctionnement du systefA€CP, les mesures suivantes
sont recommandées a bord et par I'équipe HACCP :

= améliorer les vivres des pécheurs ;
= informer quotidiennement I'état de santé des natgya
= @carter tout personnel malade de la production ;

= informer au personnel les regles d’hygiéne et $peet des interdictions a bord

avec le port de blouses, gants et bottes durgbliuction obligatoire ;

= multiplier les tenues, les gants, les bottes p@suier la production, et les

changer a chaque production ;

= renforcer le lavage des mains avec du savon ethepage dans les solutions

désinfectantes avant chaque reprise de la manipulat
= placarder les regles d’hygiéne a bord dans lesiealies équipages ;

= nettoyer et désinfecter avant et aprés traitemestatlevettes et poissons, les
locaux et les matériels suivant le plan de N&Drecrr et validé ;

= réparer et renouveler les matériels de traitengninauvais état ;
» interdire la capture dans la zone de péche insalubr

» pendant le traitement, cadencer le rythme de ftrawadin d'éviter
I'échauffement des produits et d’éventuelles comtations microbiennes ou

développement histaminique ;
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pomper I'eau en un point peu éloignée pour évdsrsources de pollution
pour les chalutiers travaillant dans une méme zlumant une période plus ou
moins longue;

effectuer le changement du bain du MBS pour 208dgyproduits traités ;
respecter les températures des produits aussidaeriunnels que de la cale
suivant le plan HACCP ;

transporter et manipuler les cartons en toute géqendant le débarquement ;

surveiller strictement le local d’emballage pousé&urité des emballages, des

cartons et des sacs PE ;

effectuer des analyses microbiologiques et d’histandes poissons sur la
matiere premiére et le produit fini pour détermileeir degré I'altération selon

la proposition du plan de contrdle élaboré afirvdlaer la qualité et;

prendre en considération la maitrise des procetdsawgocontrble par le

contremaitre a bord.
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CONCLUSION GENERALE

La situation actuelle permet aux industriels dedgateur crédibilité et améliorer la
qualité de leurs produits. lls ont tendance a géglie systeme d’autocontréles qui se base sur
la mise en place de mesures d’hygiéne et de proegdie sécurité appropriées qui sont les

principes utilisés pour développer le systeme HACCP

Il est reconnu comme l'outil le plus efficace palntenir des produits sains respectant

les normes.

Afin de garder le marché, les établissements déyateon sont soumis aux exigences

et aux réglementations des pays importateurs nogrniynion européenne.

Au cours de la descente a bord, le potentiel @éta Est sur les produits halieutiques
fait I'objet d’'une spécificité sur le traitement deevettes et des poissons a bord du chalutier
congélateur. C’est pourquoi le travail a été axélaspécificité du systeme de contrdle des
produits de la mer a bord. Cas du chalutier congétadMANINGORY de la cote Est.

Ces produits sont issus de la péche industriekemt sources de protéines nobles.

Basés sur le manuel des bonnes pratiques d’hygiensuivi et de contréle qualité a
bord des chalutiers, deux plans HACCP sont élabagésracabilité, le contréle de I'hygiene
et de I'environnement, les analyses microbiologsyysico-chimiques, organoleptiques et,

permettent de vérifier de facon aléatoire I'eff@t# et I'efficacité du systeme HACCP.

Sur chaque étape de traitement, deux £QR pu étre relevés. La surveillance est
impérative, une série d’observations et de mesplasfiees est faite pour évaluer si une
étape ou CCP est sous controle.

Les plans HACCP assurent le contréle de la qudkt® produits tout au long de la
chaine de fabrication a bord du chalutier congétapeur les crevettes sauvages et pour les
poissons.

Dans cette optique, le systtme HACCP élaboré papplguer a tous les chalutiers

congélateurs traitant les crevettes crues congetdes poissons entiers congelés crus.
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ANNEXE |
SUIVI DE PRODUCTION - TRAGABILITE DES PRODUITS

Afin de pouvoir suivre le devenir des produits dedeur stade de matiere premiere
jusqu’au moment de leur exportation ,la procéderenise en place est la suivante :

Identification de I'unité de production :
Chaque chalutier est identifié par :
* Nom : MANINGORY
* Sigle : MAG
» N° d'identification : 5 RTH
* N° d’'immatriculation : TM 063 — 00
» Année de construction : 2001
Identification du navire :
Le numéro d’agrément du navire : MAD 06 08 SV
Identification des produits :
Elle est faite par les mentions portées sur lesadiages.
Dates de congélation / date limite de consommation
Elles sont notées sur les emballages. La dateelimtommandée est de 2ans.
Registres matiere premiere :
Une fiche réception est remplie a chaque livraiSom notée :
* Lieu de péche :
* Nombre de traits :
* Quantités péchées :
Registres produits finis
Une fiche de production est établie chaque jourtioenant :
» Type de produit conditionné :
* Taille du produit :
* Quantité de produit :
* Stock bord :
Débarquement / Transfert
Débarquement en fin de marée
Empotage direct pour I'exportation

Les produits transférés par camion isothermiqueuidepa cale frigorifique du
chalutier aux containers frigorifiques stockés d&argeinte de la Sociéteé.

lls sont empotés en présence :

- du représentant des Services vétérinaires (aéloa COS)
- du représentant des Douanes (délivrance EUR1)

- de I'expert maritime (délivrance du rapport d’erjse)

- du service administratif Société (fiche empotage)
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La fiche d’empotage est transmise au service trgmsir établir les documents
d’exportation.

Stockage en entrep6t frigorifique en attente d’etgimn

Les produits sont transférés comme préceédemmelat cie frigorifique du chalutier
dans les chambres froides de la société.

Un bon d’entrée est établi par le service admiaitde la société.
Transbordement d’'un chalutier a I'autre

Pour des raisons logistique, les produits peuvieattéansbordés d’un chalutier sur un
autre.
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ANNEXE I

FORMATION DES MARINS

La formation comprend 2 volets :
1°" volet : Hygiéne s’adressant a tout le personnel noerné :
Les régles d’hygiene corporelle applicables a bord
- passage aux douches
- port de tenue de travail correcte et propre
- hygiéne des mains
- passage au pédulive
- utilisation des WC
- respect des interdictions
= Action de la température sur le développement bacté

= Formation de base du personnel a la technologiepdaduits halieutiques
(chaine du froid, importance du N&D, manipulatrapide).

» Formation aux différentes procédures de N&D (swfacatériel, local)
volet : Technologie s’adressant aux responsableatiregistrement

» Méthode de prise de température a I'aide d’'unemibsonde

= Titrage de la solution de trempage MBS par le paqiffitest

» Préparation de la solution de chlore et utilisaarN&D

La formation du personnel se fait systématiquenaebfgémbauche, un rappel est fait
chaque année au début de campagne.

Des affichages sont placardés aux parois des lodauyroduction rappelant les
principales consignes.

Des rappels sont faits ponctuellement lors desré@st non satisfaisant effectués par
les responsables.

En complément, avant le début de la Campagne deepkc Vétérinaire officiel
dispense aux membres des équipages de chaqueiahalnsi qu'au personnel a terre des
prescriptions relatives aux bonnes pratiques dérygjicorporelle et des bonnes pratiques de
N&D — tant au niveau des matériels que des locaux.

Par ailleurs ; la responsable du Laboratoire deatitrle joue un rble important dans
le domaine de la formation continue car elle assrelais au cours des rendus de résultats
d’analyse microbiologiques des préléevements eféectuchaque marée.

2éme

Source: REFRIGEPECHE EST (2004)
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ANNEXE Il

REGLES D’HYGIENE A BORD

% Prendre une douche 1 fois/jour
% Mettre un tablier mareyeur au traitement MBS

% Mettre un ciré de pluie au moment de la manceuviehdlut. Apres usage,
nettoyer a I'eau de mer et pendre pour séchage

¢+ Couper les ongles régulierement
% Couper les cheveux tres court

% Avant et a chaque fin de traitement, nettoyer strdécter dans I'eau javellisée
les gants de triage, les bottes et souliers PVC

Se laver obligatoirement les mains
- avant traitement du produit
- apres chaque abandon de poste
- apres passage aux toilettes (WC — Urinoir)
- au cours de manipulation des produits ( au mimiates les heures)
- apres manipulation des matieres contaminantes
- apres opération de N&D
- apres avoir toussé, éternué dans les mains tre s®uché
- avant de procéder aux inscriptions des IC et MC
¢+ Suivre strictement le technique de lavage main

« Désinfecter les mains a chaque opération de laveges — idem gants et
bottes

¢ Installer un seau d’eau javellisée a chaque pastavdige main et a chaque
poste de travail

% Porter un pansement étanche en cas de furoncliessube
« S’inscrire dans le cahier de santé en cas de neatadblessure

% Ne pas faire ses besoins en dehors des toileggza@uriner a travers le
chaumard ou a partir du pont supérieur)

s Nettoyer et désinfecter le pont de travail et #sds de calibrage ou bache
calibrage a chaque début de traitement ou déblat mharée et a chaque fin de traitement
ou fin de la marée

% Ne pas utiliser les gants de triage comme gantsatexuvre treuil, cable ou
autres

s Séparer les cagettes ou bac de triage ou bacibeaga ou bac de triage
poisson

X/
L %4

Installer une bache au dessus du pont a chaqteneit du jour

Séparer le traitement HO avec les HL

Porter obligatoirement le banc de triage avec sl apres lavage mains
Installer les bacs servant de pédulive a leur ptedétuelle

Tout personne a bord doit :

Passer obligatoirement dans le pédulive

X/
L %4

X/
L %4

X/
L %4

X/
L %4

X/
L %4
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* A chague usage, toute personne doit nettoyer kutdg lavage et pendre le
bout a sa place normale

% En cours de traitement, toute personne ne partitipas directement au travalil
doit éviter le va-et-vient dans la salle de conditiement ou sur le pont de travail sauf en
cas de besoin de service

%+ Suivre et respecter la marche en avant des pra@ghsique traitement

s Enlever immmeédiatement les corps étrangers condtatedes opérations de
triage ou autres

 Informer le contremaitre en cas de présence degrarats ou en cas de
dégagement de mauvaise odeur sortant du proddi ¢eau de mer ou matériel

%+ Suivre les procédures de nettoyage du matériel

s Séparer le poste de nettoyage matériel du postitmmmement afin d’éviter
les éclaboussures

% Nettoyer et désinfecter les matériels & chaquetd@bfin de traitement

“ Nettoyer le tunnel et les plateaux de congélatichague sortie produit du
tunnel et a la fin de la marée

% Laver les gants et chaussettes frigo quand ilssalas

< Entretenir et réparer les balances et les machiescler 1 fois par semaine
ou en cas de défaillance (contremaitre)

% Respecter la hiérarchie du personnel
%+ Respecter la propreté a bord

«+ Tout matériel doit étre rangé a sa place et misrdre a chaque fin des travaux
(tenue frigo, botte, gants, bacs, balance)

¢+ Assurer la propreté du local emballage et mettieedies cartons, les IC et les
feuilles PE tous les jours

En cours de traitement, interdictions de :

- Porter des bijoux (bracelet, montre, gourmette...)
- Aller aux toilettes sans utiliser le papier hygore

- Aller aux toilettes au moment du manceuvre de reievee
chalut

- Se vétir d’'une tenue sale

- Chanter, bavarder et pousser des cris

- Fumer ou chiquer

- Manger, cracher ou se moucher

- Eternuer ou tousser sur le produit ou sur les mains

- Se gratter (en cas d’eczéma, de diarrhée, de goippkautres
maladies se faire soigner)

- Travailler les produits torse nu
- Toucher au produit sans se laver les mains

Source: REFRIGEPECHE EST (2004)
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ANNEXE IV

PROCEDURES DE PRELEVEMENT DU PERSONNEL A BORD

Le controle systématique d’efficacité de nettoyapdésinfection des mains et le contrble de
propreté des tenues vestimentaires se fait padéediagnostic rapide a I'aide d’'une lame gélosée
LGDR ou sur boite de Pétri.

Une application-impression directe de la paumeadedin ou du bout des doigts et des tenues
vestimentaires est réalisée par le Contréleur @ditgua bord.

1°" cas: Hygiene du personnel par le dénombrement de laTM et des Coliformes

Mode opératoire

Le prélevement se fait sur une surface nettoyéeate (main — tenue vestimentaire)

La méthode par application-impression directe d®R&vec une force constante pendant 15
secondes a été adoptée.

Fréquence :

Quatre (04) personnes par maree.

2°™ cas: Recherches de Staphylococcus aureus est réalisée un ététage se fait a bord.
Mode opératoire

Laver les mains

Apres lavage, tremper le bout du doigt dans duraksent stérile

(Tryptone sel + Tween 80 a 1%a partir duquel on effectuera un enrichissement
Réaliser un empreinte digitale sur la gélose BRr{BRarker)

Incuber a 37°C/24 heures

Compter les colonies

Fréquence
Deux (02) personnes par marée
Criteres
Germes totaux PCA < 10 UFC/10 m2 Satisfaisant
Entre 10 et 15 UFC/m2 Acceptable
>15 UFC/10 cm2 Non Satisfaisant
Coliformes fécaux VRBL
Absence de colonies/10 cm2 Satisfaisant
Présence d’'une ou plusieurs colonies/10 cm2 Non Satisfaisant

Staphylocoques aureus BP
Absence de colonies/ 10 cm2 Satisfaisant
Présence d’une ou plusieurs colonies/10 cm2 Non Satisfaisant
Source: REFRIGEPECHE EST (2004)
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ANNEXE V

PROCEDURES ET PLAN DE NETTOYAGE ET DESINFECTION DES
SURFACES (MATERIELS — LOCAUX)
Le contrdle du N&D se fait par test rapide sur LGEtRx pour but de contrdler I'état de propretéeet d
désinfection des surfaces des matériels et deaxdpéafond, parois, sols)

Pour faciliter le suivi, les matériels sont ceuXaléiste des matériels par local et les bonnesques de
N&D a bord.

Principe: La technique de contréle microbiologique de atefrepose sur le principe de récupération par
contact direct ou indirect des micro-organismesgmés sur la surface. Leur mise en évidence et leur
dénombrement sont faits aprés amplification pamuogisur milieu appropriée. Le test effectué swuidace
traitée permet d’évaluer I'efficacité des opéragiodalisées (N&D).
Méthode: Elles permettent de déterminer le(s) type(sno&o-organismes présents et d'évaluer le(s)
niveau(x) de contamination. lls existent plusieauéthodes et les deux utilisables sont :

- Par application — impression

- Par écouvillonnage
Par application — impression directe de LGDR
Mode opératoire

- retirer I'ensemble bouchon-lame en le tournant tdarie tirer
- éviter tout contact avec le milieu de culture
- plier la lame au niveau de l'articulation a I'aideine pince
- appliguer I'une des faces de la lame sur la sunfacehe de la premiere
- temps de contact : 15 secondes
- replacer la lame dans son flacon en enfongant cempknt le bouchon
- revisser 'ensemble
- noter sur le flacon le numéro de prélevement
- incuber a I'étuve & 37°C : 24 H — Coliformes Totau

24 H - Flore Totale Mésophile

24 — 48 H — Staphylocoque coagufassitive
Par écouvillonage

Cette technique est employée pour effectuer uyeéhent sur les surfaces d'acces difficile (coins,
surfaces bombées)

Matériel utilisé : écouvillon stérile
Mode opératoire

- al'aide d'un écouvillon stérile cotoné, on bal@esurface a analyser

- I'écouvillon est ensuite transféré dans 10 ml digtioin stérile (solution tamponée ou
du tryptone sel pouvant renfermer des agents tewsifs (de neutralisation désinfectant) Tween
80 a 1 pour mille.

- les germes recueillis sur I'écouvillon sont aloesférés par étalement sur la gélose
apres agitation

- incuber I'étuve 37°C/24 H

- faire la lecture apres 24H — 48H d’incubation

Fréquence
(06) prélevements par marée
Criteres
Nombre de colonies UFC/10 ém Niveau de contamination Conclusion
0als | Satisfaisant
15420 Il Acceptable

> 20 11 Non Satisfaisant
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LISTE DES PRODUITS DESINFECTANTS — (Fiche technique)

PRODUIT DETERGENT HYPOCHLORITE DE DODIGEN 226
CALCIUM Bactéricide
Action Nettoyant Désinfectant Désinfectant
Dégraissant
Mélange Hostan A 300 29% Préparé a bord Dodigen 2%
Formol 0,1% Genapol 4%
Sel fin 2%
Solution mére Hostan A 300 29% 2%
Formol 0,1%
Sel fin 2%
Eau 68,9%

Préparé a terre

Dose a l'utilisation

1L de solution mére dans

100 ppm/125 ml de solutio

L d'eau mere dans 10 L d’eau
Température de I'eau 20°C 20°C 20°C
Temps d’action 10 mn 20 a 30 mn 5mn
Nature de produit Liquide Liquide Liquide
Fournisseur Interkem S.P.ClI Interkem
Application Mains Mains Mains
Bacs Bacs
Matériels Matériels
Locaux Locaux

Source: REFRIGEPECHE EST (2004)




ANNEXES 91
Ay o
i BONNES PRATIQUES DE NETTOYAGE ET DE DESINFECTION A BORD DU MANINGORY
#, Modéle tiré du Guide de bonnes pratiques d'hygiéne de péche édité par la DSV - Octobre 2000
e RACLAGE ’
Surfaces PRELAVAGE NETTOYAGE RINCAGE DESINFECTION RINCAGE
matériels
Avant chaque vidange | Avant chaque vidange | Avant chaque vidange
e des chaluts des chaluts des chaluts L o Riehaue wasle
Sol tous locaux (sauf | Aprés chaque trait de Aprés chaque trait de Aprés chaque trait de Aprés chaque frait de Aprés chaque trait de
locaux*) chalut chalut chalut chalut chalut
Slirfaces merdies Aprés chaque trait de Aprés chaque trait de Aprés chaque trait de Aprés chaque trait de Aprés chaque trait de
tous locaux (sauf
o chalut chalut chalut chalut chalut
locaux*)
Plafonds tous locaux | Aprés chaque trait de Aprés chaque trait de Aprés chaque trait de Aprés chaque trait de Aprés chaque frait de
(sauf locaux®) chalut chalut chalut chalut chalut

A chaque changement de|

Bacs de A chague changement de|A chaque changement de|A chaque changement de|A chague changement de|
métabisulfitage bain bain bain bain bain
Tables de Avant et aprés chaque | Avant et aprés chaque | Avant et aprés chaque | Avant et aprés chaque | Avant et aprés chaque
conditionnement trait de chalut trait de chalut trait de chalut trait de chalut trait de chalut
Bacs et plateaux Avant et aprés chaque | Avant et aprés chaque | Avant et aprés chaque | Avantet aprés chaque | Avant et aprés chaque
balances traitement traitement traitement traitement traitement
Plateaux de Aprés chaque cycle de | Aprés chaque cycle de | Aprés chaque cycle de Aprés chaque cycle de | Aprés chaque cycle de
congélation congélation congélation congélation congélation | congélation

Tuyau de lavage

Une fois par jour

Une fois par jour

Une fois par jour

Une fois par jour

Une fois par jour

Bottes, gants de Aprés chaque cycle de | Aprés chaque cycle de | Aprés chaque cycle de Aprés chaque cycle de | Aprés chaque cycle de
triage, cirés congélation congélation congélation congélation congélation
Récipients & déchets A chaque vidange A chaque vidange A chaque vidange A chaque vidange A chaque vidange
*Tunnel de : , ’ . g ;
; Hebdomadaire Hebdomadaire Hebdomadaire Hebdomadaire Hebdomadaire
congélation

*Local emballages

A chaque escale

A chaque escale

A chaque escale

A chaque escale

A chaque escale

*Cale de stockage

A chaque escale, aprés

débarquement

A chaque escale, aprés
débarquement

A chaque escale, aprés
débarquement

A chaque escale, aprés
débarquement

A chaque escale, aprés
débarquement

“Toilettes et
sanitaires

|

3 fois par jour

3 fois par jour

3 fois par jour

3 fois par jour

3 fois par jour
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ANNEXE VI

PROCEDURES DE CONTROLE DE L'AIR AMBIANT

On parle de contr6le microbiologique d’ambiancedewlétermination de la biocontamination
aéroportée car l'air est plus ou moins chargé dicpées en suspension. De ce fait, il est un facte
de contamination important qu’il convient de mattri
1- Principe :
- consiste a déposer les BP du milieu gélosé ouv@etes ou OGA) aux
endroits que I'on veut étudier

- dans la boite de Pétri, on a préalablement coutélieu correspondant a la
catégorie de germes a détecter (FTM, Levures-nsoises). Les particules en suspension se
développent par sédimentation a la surface duumilie

- apres exposition de 15 mn les boites sont referetémsses a incuber.

Les microorganismes, colonies ou spores capables développer sur milieu y donnent des
colonies.

Le comptage de colonies s’effectue.
2- Technique:
- Matériels et milieux utilisés
- Boite de Pétri de 60 mm de diam. Pré-coulée aughiéade PCA ou OGA
- Les boites sont laissées ouvertes durant :
- 30 min dans le local de stockage d’emballages
- 15 min sur la table de conditionnement

Apres remise en place du couvercle les boitesisonbées et observées de facon a effectuer le
comptage des colonies avant que les colonies nerd@nt confluentes.

Les résultats sont exprimés en nombre de colomiesipdu local & examiner.

Expression des résultats :

Pour une BP de 60 mm de diam. Exposé durant 15l méndevrait pas s’ du local a examiner.
Expression des résultats :

Pour une BP de 60 mm de diam. Exposé durant 15l méndevrait pas s’y développer plus de :
**15 colonies pour la FTM (n micro-organismes UFCYm

**(0 colonie pour les levures moisissures

3- Fréguence:

(01) prélevement par marée dans la salle de travalil

(01) prélévement par marée dans le local de stecitagnballage

4- Critéres :
Milieu PCA (n micro-organismes UFC/m3)
<10 UFC/ 10 cm2 Satisfaisant
Entre 10 et 15 UFC/10 m2 Acceptable
> 15 UFC/10 cm2 Non Satisfaisant
Milieu OGA (n micro-organismes UFC/m3)
<0 Satisfaisant
1 colonie et plus Non Satisfaisant

Source: REFRIGEPECHE (2004)
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ANNEXE VI

PROCEDURES DE TRAITEMENT PAR LE METABISULFITE

A chaque approvisionnement un contrdle de condgorirdu MBS est effectué par le Responsable
contr6le qualité terre au laboratoire.

1- Préparation

La solution du bain est & 4%

- Utiliser un bac de 200 | pour cette opératioreetplir avec 96 | d'eau + 4kg de
MBS. Ce volume est précisément indiqué par la maafggurant sur la paroi interne du bac.

- 02 sachets de 2kg de MBS (sachets pesés et prépkagance) sont déversés dans
'eau du bac

- Remuer la solution énergiguement jusqu’a dissatutiompléte.
2- Vérification du titre de la solution

Apres chaque préparation de la solution une vétifio de pourcentage est réalisée par le
Contréleur qualité bord a l'aide d’'une bandelettertkoquants sulfites.

3- Trempage

Les cagettes contenant des crevettes sont trerdpésde bain de métabisulfite pendant 3mn.

La durée de trempage est systématiquement contxdlgiele d’'une montre murale située a
proximité du poste. En cas de non-respect du patage de la solution aprés contréle avec des
bandelettes Merckoquants les vérifications suivastat effectuées.

- Poids des sachets MBS préparés a I'avance
- Volume d’eau dans le bac (96L + 4kg MBS =200 L)
- Homogeénéisation de la solution

4- Actions correctives

En cas d’erreur relevée, faire un appel des praesddie préparation des solutions d’utilisation du
métabisulfite, sanction disciplinaires en fonctimla gravité et de la fréquence des fautes.

Si par erreur le temps de trempage a dépassé 3aenmuontremaitre prend immédiatement les
mesures correctives suivantes :

- Rappel procédure
- Rincage du lot
- Rejet du lot
- Sanctions disciplinaires
5- Controle du taux de MBS résiduel

A chaque escale du chalutier, un prélevement agehantillons répartis suivant le jour de
production est effectué pour :

- l'analyse du taux résiduel du SO2 dans les prodinits au laboratoire GC2A
- un envoi 1fois par an au laboratoire de référence
Source: REFRIGEPECHE EST (2004)
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ANNEXE VIII

PROCEDURES DE RELEVE DES TEMPERATURES DES PRODUITS
CONGELES

1-Désinfection de la sonde et aiguille

Le relevé de température se fait a I'aide d’'unri@mnetre a sonde, celui-ci est étalonné a I'aide
d’appareil conforme au norme NF 35502.

Le service Contrdle qualité bord est en chargeé&dinéecter la sonde et I'aiguille avec un coton
imbibé d’alcool a 90 °C avant et apres usage. Ajates le coton dans la poubelle.

2- Mesure de la température a coeur

A l'aide d’'une aiguille en inox, faire un trou dalesbloc de crevette jusqu’a atteindre le milieu

- Retirer I'aiguille et introduire la sonde

- Lire la température quand l'affichage digital s&tbilisé

3-Suivi de congélation

Les tunnels de congélation sont équipés de theapbgs. A chaque escale, les disques signés par

le Vétérinaire officiel sont entreposés au burealaDirection Générale et disponible a tout
moment.

4- Suivi des températures de stockage

La température de la cale frigorifique pour le kage des produits finis doit étre au minimum —
20°C.

Des thermographes sont installés a bord afin deesla conformité des températures enregistrés et
le bon fonctionnement du groupe frigorifique. Leglie enregistreur est paraphé par le Vétérinaire

officiel avant la mise en service et contr6lé ldusretour au port. lls sont entreposés au bureda de
Direction générale et disponible a tout moment.

Source: REFRIGEPECHE EST (2004)
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ANNEXE IX

PROCEDURES DE SURVEILLANCE LUTTE CONTRE LES
INSECTES

La lutte contre les insectes est effectuée pasonigté de service (BHL) ayant signé un contrat
avec REFRIGEPECHE EST. Les agents de cette sgassent en début de campagne puis a
chaque escale pour la désinsectisation des chaletieprésence du contréleur qualité Bord.

Tous les travaux effectués sont enregistrés suficine de passage archivée au bureau du
Responsable Qualité Terre.

La séance de désinsectisation se fait systématigpigmendant les périodes d’escale. Dans ce cas,
le chalutier est nettoyé et débarrassé de toundésriels pouvant géner I'opération. Les parties a
traiter sont surtout :

- lacuisine
- les cabines
- les toilettes
- le compartiment a emballage
- le pont
- la salle des machines
Mode opératoire
1- Pulvérisation
Pulvériser I'insecticide :
- surle bas, les coins, les rainures, la surfacedess
- dans les tiroirs, casiers, étageres
- dans les canaux et trous d’évacuation
- entre les tuyaux d’eau
- le sol
2- Temps d’action de l'insecticide
Attendre 48H avant de passer a la phase suivante.
3- Nettoyage et inspection

Bien nettoyer le 3™jour et inspecter s'il y a encore présence d’iteedans I'affirmatif,
recommencer I'opération.
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ANNEXE X
PROCEDURES DE PRELEVEMENT DE L’EAU

Un approvisionnement en eau de la JIRAMA est faidépart en péche ou durant I'escale du
chalutier au port d’attache.

En mer la production d’eau douce est assurée pasmnoseur. En fait, il existe deux sortes d’eaux
a bord.

***'eau de mer de lavage
***'eau douce de consommation produite par le @éisssateur.

Afin de s’assurer de la qualité bactériologiqud’dau de mer de lavage des produits fraichement
déversés sur le pont, un prélévement se fait stariae du pont de débarquement.

Mode de prélévement par la méthode d'immersion@BR

1R CAS : Eau douce de consommation

Nettoyer et désinfecter le robinet avec de I'alcool

Laisser couler I'eau a plein débit environ 2-3 ntésude facon a évacuer la contamination
éventuelle apportée par les tuyauteries

Flamber a I'aide d’'un coton hydrophile imbibé d@dt 70°
Laisser couler I'eau a plein débit environ 30 selesa 1 minute
Prélever I'échantillon : environ 40 cc dans le flac
Plonger la lame pendant 15 & 18 secondes pour fiegrteecontact avec 20 érde milieu
Rejeter I'eau puis remettre I'ensemble bouchon-ldares le flacon
Laisser incuber a 37 °C dans le mini-étuve penddht
2°MCAS : Eau de mer
Prélevement au sortir de la vanne
Nettoyer et désinfecter le robinet avec de I'alcool

Laisser couler 'eau a plein débit environ 2-3 ntésude fagon a évacuer la contamination
eventuelle apportée par les tuyauteries

Flamber a I'aide d’'un coton hydrophile imbibé d@dt 70°
Laisser couler I'eau a plein débit environ 30 sel@sna 1 minute
Prélever I'échantillon : environ 40 cc dans le dlac
Plonger la lame pendant 15 & 18 secondes pour fiegrieecontact avec 20 érde milieu
Rejeter I'eau puis remettre I'ensemble bouchon-ldares le flacon
Laisser incuber a 37 °C dans le mini-étuve penddht
Prélévement au sortir du tuyau de lavage
Nettoyer et désinfecter le robinet avec de I'alcool

Laisser couler I'eau a plein débit environ 2-3 ntésude facon a évacuer la contamination
éventuelle apportée par les tuyauteries

Laisser couler I'eau a plein débit environ 30 selesna 1 minute

Prélever I'échantillon : environ 40 cc dans le flac

Plonger la lame pendant 15 & 18 secondes pour fiegrteecontact avec 20 érde milieu
Rejeter I'eau puis remettre I'ensemble bouchon-ldares le flacon

Laisser incuber a 37 °C dans le mini-étuve penddht
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Lecture et interprétation des résultats :

Apreés incubation, compter le nombre des coloniésentes
Considérer les critéres suivants :

Nombre de colonies sur les 2 faces :

< 2, Eau bactériologiquement potable
> e Eau non potable ( a surveiller owlyse compléte a
terre)

Les germes recherchés sont :
- Flores Totales Mésophiles (FTM)
- Coliformes totaux

Fréquence :

01 prélevement eau de mer par semaine

01 prélevement eau douce par marée

Source: REFRIGEPECHE EST (2004)
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ANNEXE Xl

PROCEDURE DE RAPPEL DES PRODUITS EN CAS DE DANGER

On rappelle les produits lorsque les cas ci-desseysésentent :
% Résultats bactériologiques officiels et autocoeisdion satisfaisants ;
% Présence des Salmonella et ;
¢+ Corruption d’'un lot.

Dans ces cas, I'établissement doit faire les foitdsmbuivantes :

1. Au niveau de l'autorité compétente

Informer la Direction des Services Vétérinaires @atalhanarivo qui va contacter a son tour les
Vétérinaires du pays destinataire.

2. Au niveau des clients
L'établissement doit alerter ses clients

Dans les deux cas, I'établissement doit fournirsttas renseignements nécessaires au rappel des
produits :

s Agrément ;

¢ L’origine ( nom du chalutier) ;
+«» Date de production

« Date Limite de Consommation
+«+ Calibre, espéce et ;

+« Conditionnement ; emballage

Source RAMAROMAHEFA (2001)
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ANNEXE XI|

ENGAGEMENT DE LA DIRECTION

Consciente que les principes de 'HACCP s’integrdams un contexte réglementaire obligatoire
pour obtenir les agréments des services vétérmairgue le systéeme permet d’atteindre la sécurité
des produits avec un meilleur rapport efficacitétcta Direction s’engage :

1. D'une part, a adopter la démarche HACCP a bord Haluter congélateur
« MANINGORY ». Ceci nécessite la mise en ceuvre ohegens matériels, techniques et
humains dans I'exécution de toutes les opératiétgssaires pour répondre aux exigences de
'assurance qualité.

2. D’autre part, a charger le service qualité d’asslarenise en application du systeme
et d’en assurer le fonctionnement en rapport aeecipe HACCP.

Les objectifs sont les suivants :
% la production des produits sains tout le temps ;

% la fourniture des preuves de production et de nemigin slres de produits
alimentaires ;

+ la garantie fournie aux consommateurs du savaiefde I'équipage du chalutier
congélateur « MANINGORY » sous le contréle de laiéie REFRIGEPECHE et ;

+ la conformité avec les lignes directrices des texéglementaires.

Date et signature

Le Directeur

Source: RAM  AROMAHEFA (2001)
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ANNEXE XIII

FICHE DE CONTROLE

Armement REFRIGEPECHE EST
Ned’identification du chalutier

1. FICHE DE RECEPTION
DES MATIERES PREMIERES

N° fish tub Nombre de

cagettes

Type de
produits

Poids déclarés

Observation

Visa du Responsabile

%

Armement REFRIGEPECHE EST 1. FICHE DE CONTROLE DU Maréen® i............oevees
N°d’identification du chalutier PERSONNEL Du au
Date | Noms et | Contréle visuel Résultats
prénoms
Sur LGDR BP | Conclusion | Actions
Observation lavagen micro-organismes UFC/10 ém correctives
mains Mains Tenues vestimentaire P/A
respect S.a
interdictions FTM | Coliformes | FTM | Coliformes

Source: REFRIGEPECHE EST (2004)

Visa contrdleur de Qualité Bord
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CERTIFICAT MEDICAL

CABINET RASOANAIVO

Médecine Générale — Service a domicile — Radiographie
Analyses biologiques

(Etablissement Agrée par le Ministére de la Santé)

JE SOUSSIGNE, DOCHEU ... e ettt e e et e ettt e e et e e e e et et e et e e e e e eenees
Médecin traitant au Cabinet RASOANAIVO, certifie avoir examiné :

A l'issue de cet examen, je déclare qu'il ........c.ooiiiiiii i

Le présent certificat est délivré pour servir et valoir ce que de droit.

Fait a Toamasina, le ..........cccovvviiinnn..
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Armement REFRIGEPECHE EST 3. FICHE DE CONTROLE DE Maréen®:..................
N°d’identification du chalutier L’'EAU DE MER ET DE L'EAU
.............................. DOUCE Du au

Résultats d’analyses

Date et heure de Prélévements i i Conclusions Mesures

prélevement n micro-organismes correctives
UFC /10 cm

Date Heure Eau de mer Eau douge FTM Coliformes

CONCLUSION GENERALE DE LA MA

REE

EBP- EauBactériologiquemeriPotable

EBNP- EauBactériologiquemenition Potable

Visa contrdleur de Qualité Bord

Armement REFRIGEPECHE EST
Ne°d’identification du chalutier

4. FICHE DE CONTROLE DE
NETTOYAGE ET
DESINFECTION

Du

Prélévement

Date Controéle visuel |de surface

Résultats d’analyses

n micro-organismes UFC/c
FTM Coliformes

n .
Conclusions

Actions correctives

Visa contr6leur de Qualité Bord

FTM Coliformes

Armement REFRIGEPECHE EST 5. FICHE DE CONTROLE DE Maréen® @..................
N°d’identification du chalutier L'AIR AMBIANT Du au
Résultats d’analyses
. n micro-organismes UFC/cm?Z . .
Date Local de prélévement Conclusions Mesures correctives

Source: REFRIGEPECHE EST (2004)

Visa contr6leur de Qualité Bord
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INSECTES

Armement REFRIGEPECHE EST 6. FICHE DE CONTROLE DES Maréen® :..........oc......
Ne°d’identification du chalutier TEMPERATURES DE PRODUIT Du au
.............................. APRES CONGELATION
Date Désignation| Quantité | Début de congélation Fin de congélation tioks Conclusion
produit correctives
Heure T° tunnel| Heure T°tunnel T°acoeu
produit
Visa contr6leur de Qualité Bord
Armement REFRIGEPECHE EST 7. FICHE DE CONTROLE Maréen® :..........o.......
Ne°d’identification du chalutier LUTTE CONTRE LES Du au

Date

Local visité

Présence insecte

Actions comwesti

Oui Non

Armement REFRIGEPECHE EST 8. FICHE DE CONTROLE DU Marée n® @.......cocevennen.
N°d’identification du chalutier TRAITEMENT PAR LE Du au
.............................. METABISULFITE
Date Bain Temps de trempage Contrdle de Actions Visa contréleur

concentration de la | correctives qualité
solution (%)

Bain n°1

Bain n°2

Bain n°3

Bain n°4

Bain n°5

Visa contrdleur de Qualité Bord

Armement REFRIGEPECHE EST
N°d’identification du chalutier

9.RESULTATS D’ANALYSE
MICROBIOLOGIQUES
AUTOCONTROLE DES
PRODUITS FRAIS ET

PRODUITS FINIS

Du

Références échantillons Produits frais Produit frais Produit finis aprés | Actions correctives
avant relevage avant congélation
de chalut congélation
El E1l E1l
E2 E2 E2
E3 E3 E3

Visa Responsable laboratoire GC2A
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ANNEXE XIV

NORME DE CALIBRAGE DES CREVETTES

3.

1. Norme de calibrage d

es crevettes entiéres (HO)

Calibre déclarée (piece/kg)

Calibre minimum au
conditionnement (pieéce/kg)

Calibre minimum apres
décongélation (piece/kg)

u/10
10/20
20/30
30/40
40/60
60/80
80/100
100/120
120/150
150/UP

7/8
13/17
24/26
34/36
45/55
65/74
85/92
105/112
125/140
< 200

9

18

27

38

58

78

97
117
145
<210

2. Norme de calibrage d

es crevettes ététées (HL)

Calibre déclarée (piece/kg)

Calibre minimum au
conditionnement (piéce/kg)

Calibre minimum apreés
décongélation (piece/kg)

u/15 12/13 14
16/20 17/18 19
21/30 23/26 28
31/40 33/36 38
41/50 43/45 48
51/60 53/55 58
61/70 63/65 68
71/90 73/85 88
91/110 93/105 108
111/UP <140 <150
Uniformité

Dans chaque calibre la taille des crevettes datl@mogéne. L'uniformité se définit comme le
rapport de la masse des n plus grosses creveiteges dans le calibre sur la masse des n plus
petites.

Pour les gros calibres (U/10 & 40/60) on prencbn =
Pour les petits calibres (60/80 & 120/150) on prerdLO
Masse des 5 plus grosses crevettes

R =

Masse des 5 plus petites crevettes
Calibre HO R/HO Calibre HL R/HL
10/20 1<R<2 16/20 1<R<1,25
20/30 1<R<1,5 21/30 1<R<1,4
30/40 1<R<1,3 31/40 1<R<1,3
40/60 1<R<1,5 41/50 1<R<2
60/80 1<R<1,3 51/60 1<R<1,17
80/100 1<R<1,25 61/70 1<R<1,24
100/120 1<R<1,2
120/150 1<R<1,2

Source: REFRIGEPECHE EST (2004)
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DEFINITION DEFECTUOSITE ET CRITERES D'’ACCEPTABILITE /REJET

Défectuosité d’'une crevette

Toutes formes de défauts qui nuisent considéradnetiaspect, la présentation, la texture et lditfude dégustation du produit sont considérés
comme défectuosités d’'une crevette :

Taches noires, Crevettes coupées cassees abiroes®és mutilées ou meurtries) - Crevettes avgeoir@s caudales, carapaces de téte cassées
abimées - Crevettes molles — Crevettes déshydrat€eevettes décolorées.

Sont inacceptables pour une crevette
- Les matiéeres étrangéres méme non toxiques (Bapigues, feuilles, poissons, morceaux de babes etc...).

- Les impuretés qui signalisent le manque d’hygigmesence des mouches, d’insectes, cafardsiet flagments, exréments de rongeurs, d’oiseaux,
poils, cheveux, ongles etc...

- Crevettes aux couleurs non naturelles tel queetooires, oranges, jaunatres ou autres.
- Et surtout les Crevettes décomposées avec nsaigdeur.

Défectuosités Crevettes HO (Head On) HLA (Head Less) queues de Crevettes HLC (Queues decvettes) Rejet | HL Mix

Entieres ou avec tétes HLA Rejet HLC, molles,
Broken, tachées

Tétes détachées - Téte désarticulée A ététer. Acceptable en HL

- Membrane articulation téte et queue
abimée ou déchirée

- Rejet HO

- Petit trou dans la membrane

- Acceptable HO

Taches noires - Taches noires sur 1/3 de la surface de A ététer. Acceptable en HL
mandibules

- Taches noires ou foncées sur les
mandibules, ouies, céphalothorax

Taches noires - Taches en ligne de cheveux sur les co®téter. Acceptable en HL
de la carapace et sur les 1/3 des
nageoires caudales

- Rejet HO
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Taches noires sur les pattes et faussgRejet HLA Rejet HLC A ététer. Acceptable gn
pattes HL Mix

Rejet HO

Taches noires trés visibles sur les Rejet HLA Rejet HLC A ététer. Acceptable en
carapaces, nageoires caudales ou chair HL Mix

Rejet HO

Cassées Crevettes avec une entaille ou cassurgA ététer. Rejet HLA Acceptable HLC

dans la chair sur plus d’'1/3 de la
grosseur de la crevette a I'endroit de
I'entaille

Rejet HO

Crevettes a carapaces cassées avec
écartement important entre les 2
segments

Rejet HO

UA ététer. Rejet HLA

Acceptable HLC

Crevettes écrasées mutilées ou meurt
Rejet HO

riegjet HLA

Rejet HLC

Acceptable en HL Mi

K

Crevettes avec moins de 5 segments oy
sans nageoires caudales a la fin dif 6
segment

Rejet HLA

Rejet HLC

Acceptable en HL Mi

Crevettes avec moins de 5 segments (1]
segment bien entaillé)

Acceptable HLC

entaillées a plus d'1/3 de la longueur
Rejet HO

Rejet HLA
Crevettes avec 2 nageoires Rejet HLA Acceptabldled si ce n'est qu'au | Acceptable en HL Mix
début de la détérioration
Crevettes avec carapaces cassées | Rejet HLA Acceptable en HLC

Crevettes ayant perdu un cell
Crevettes ayant perdu le rostre
Acceptable en HO

Crevettes ayant perdu des yeux
Crevettes ayant perdu le rostre, un ce

A ététer. Acceptable HLA
I

Rejet HO
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Molles-molles

Crevettes molles-molles
Acceptable HO

Queues de crevettes avec carapaces
molles-molles.

Acceptable HLA

Queues de Crevettes avec carapac
cassées et molles-molles.

Acceptable HLC

£S

Molles Crevettes avec carapaces naturellemeRejet HLA Rejet HLC Acceptable HL Mix
molles (qui se détachent au toucher) ou
carapace fine comme du papier
Rejet HO
Déshydratées Crevettes avec taches blanches ou | Rejet HLA Rejet HLC A ététer.
infection de gros points blancs sur la Acceptable HL Mix
carapace ou chair
Rejet HO
Laiteuses Crevettes détériorées ou malade Rejet HLA Acceptable en HLC si ce n'est qu'auAcceptable en HL Mix
Rejet HO début de la détérioration
Broken Crevettes en pieces Rejet HLC A ététer.
Rejet HLA Acceptable en HL Mix
Fatiguées Crevettes aspect fatigué Rejet HLA A ététer.
Rejet HO Acceptable HLC
Légere odeur Rejet HO Rejet HLA Rejet HLC A ététer.
Acceptable en HL Mix
Forte odeur Rejet HO Rejet HLA Rejet HLC Rejet HIixM
G.O Rejet HO Rejet HLA Rejet HLC Rejet HL Mix

Source: REFRIGEPECHE EST (2004)
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ANNEXE XV

RELEVE DES TEMPERATURES DE FIN DE CYCLE DE
CONGELATION durant le 5éme marée du 15/06/04 au 18/7/04

Date Quantité Entrée tunnel Sortie tunnel T° a coeur des
des crevettes |Heure T° tunnel | Heure T° tunnel |crevettes
15/06/04 | 102 15h 45 -24 00h 00 -28 -20
16/06/2004 | 356 16h 10 -24 00h 00 -28 -19,7
17/06/2004 | 582 17h 10 -24 01h 20 -26 -19
18/06/2004 | 329 18h 10 -22 03h 10 -24 -19,9
19/06/2004 | 233 07h 50 -24 16h 20 -26 -20
20/06/2004 | 184 07h 50 -24 17h 00 -26 -18,8
21/06/2004 | 521 07h 45 -24 16h 30 -26 -19,6
22/06/2004 | 903 02h 00 -24 22h 00 -26 -18,5
23/06/2004 | 378 19h 45 -22 04h 10 -24 -20
24/06/2004 | 322 08h 15 -24 16h 30 -26 -19,9
26/06/2004 | 288 07h 55 -20 17h 00 -24 -20
27/06/2004 | 368 19h 10 -24 04h 20 -25 -18,6
28/06/2004 | 266 07h 40 -22 17h 10 -24 -19,6
29/06/2004 | 226 07h 45 -24 17h 00 -24 -20
30/06/2004 | 431 07h 15 -24 16h 10 -26 -19,8
01/07/2004 | 338 07h 40 -22 16h 20 -26 -19,2
02/07/2004 | 402 03h 10 -24 12h 30 -25 -20
03/07/2004 | 444 07h 00 -24 16h 10 -24 -20
04/07/2004 | 471 07h 00 -22 17h 30 -22 -20
05/07/2004 | 309 03h 30 -24 12h 10 -24 -21
06/07/2004 | 220 07h 50 -24 17h 40 -24 -20
07/07/2004 | 479 07h 30 -24 17h 30 -25 -20
08/07/2004 | 262 07h 10 -24 16h 40 -24 -20
09/07/2004 | 220 14h 00 -24 23h 10 -24 -19,9
10/07/2004 | 311 07h 40 -24 17h 20 -24 -20
11/07/2004 | 373 02h 25 -22 22h 30 -24 -19,9
12/07/2004 | 398 19h 50 -22 05h 15 -24 -20
13/07/2004 | 353 07h 40 -22 17h 15 -25 -20
14/07/2004 | 442 02h 25 -24 22h 30 -24 -20

Source: auteur (2004)
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ANALYSE ORGANOLEPTIQUE DES CREVETTES

1.Composition du lot

Calibre U/10 | 10/20| 20/30] 30/4Q0 40/60 60/80 80/1p000/120 | 120/150| 150/UPTOTAL
HO Master carton 15 30 16 61
Echantillonnage (1/C) 2 1 1 4
2. Analyse organoleptique
Date Echantillon Calibre | Odeur| RangementPoids | UNIFORMITE DEFECTUOSITES DEFAUT
moyen égoutté | LARGE | SMALL | RAPP.|Mélanose | Molle| Téte Casség Chair | Nombre |Total | %
détachée) rouge | crevettes
06/07/04| 10-20 W 18 BonnéUI 2025 335 240 1,4 110 110 5,43
10-20 W 18 BonngQOUI 2050 305 265 1,15 45 45 2,2
10/07/04| 30-40 W 32 BonnéUI 475 175 150 1,17 20 20 6,45
40-60 W 44 BonngOUI 465 130 100 1,3 15 15 3,23

Source: auteur (2004)




ANNEXES

110

ANNEXE XVI

REPOBLIKAN'T MADAGASIKARA
Tanindrazana-Iahafohana-Fandrosoana

MINISTERE DE L'ELEVAGE Arrété N° 3271/2001 fixant les critéres microbiologigues
T el le plan d’échantillonnage ofliclel applicables aux
produits de la péche destinés A la consommation
humaine.

LE MINISTRE DE L'ELEVAGE,

- Vula Constitution ;

- VulaLoi N”91-008 du 25 juillet 1999 iclative 4 la vie des animaux :

- Vule Décret N° 93-844 du 16 Novembre 1993 relatif 4 I'hygi¢ne et & la qualité des
aliments d’origine animale ;

- Vule Décret N° 98-522 du 23 juillet 1998 portant nomination du Premier Ministre, Che(
du Gouvernement ;

- Vule Décret N° 98-530 dlu 31 juillet 1998 portant nomination des Membres du
Gouvernement ;

- Vule Décret N° 98-608 du 13 Aofiit 1998 modifié par le décret N° 99-924 du 01 décembre
1999 fixant les attributions du Ministre de I'lilevage ainsi que Porganisation générale de
son Ministere

- Vulareété N° 6854/97 du 29 Aolit 1997 fixant I’ Aulorité Compétente pour Minspection
sanitaire et qualitative des denrées alimentaires et produits d"origine animale et assimilés -

- VulParmélé N° 9052/97 du 9 octobie 1997 relatif aux critéres microbiologiques auxquels
doivent salisfaire certaines denrées animales ou d’origine animale deslinées a Ia
consommation humaine ;

Sur proposition du Directeur des Services Vétérinaires.
ARRETE:

ARTICLE PREMIER * Les critéres miciobiologiques ainsi que le plan d'échantillonnage
officiel de certains produits de la péche el des escargols congelés destinés a la consommation
humaine sont fixés aux aunexes A et 3 du présent arrété.

ARTICLE 2. : Le respect des critéres miciobiologiques est a vérificr pai le fabricant avanl la
mise sur le marché des produits .

Les plaus d’échantillonnage d’autocontrales sont élablis par les responsables d’établissement
et validés par [’ Autorité compétente.

Le plan d’échantillonnage officiel, établi par I' Autorité compélente, figure en annexe 3,

ARTICLE 3. : En cas de non respect des critéres, 1'établissement s'engage :

a. d informer le Vétérinaire Ofliciel chargé de Uinspection de I'établissement, des résultats
d’analyse et des mesures prises concernant les lots incriminés :

b. 4 réviser les méthodes de surveillance et de contrdle des points critiques pour identifier la
source des conlaminations, incluant une augmentation des frequences d'analyse jusqu’a la
résolution du probléme ;

C. ane pas mettre sur les marchés les lols reconnus non satisfaisants

.

ARTICLE 4.: Les méthodes d’analyse microbiologique utilisées doivent &tre normalisées,
ou a defaut, étre scientiliquement reconnues au niveau international.
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ARTICLE 5.: les critéres microbiologiques retenug ains que o plan (I‘éclmnlilImumgc
ofTiciel peuvent étre complétés ou révigés par PAutorité Compétente en fonetion des donnéeg
scientifiques, techniques ou epidémiologiques nouvelles.

ARTICLE 6. : Toutes dispositions antéricures contraires A celles du présent areélé sont ef
demeurent abrogées.

ARTICLE 7 : Le présent artété sera enregistie, publié el communiqué partoul ot besoin sera

Fait @ Antananarivo, le 20 Mars 2001
LE MINISTRFE, DI, 1'ELEVAGE,
RAKOTONDRASOA

REPOBLIKAN'I MADAGASIKARA
Tanindrazana-lahafahana-Fandrosoana

MINISTERE DE L'ELEYAGE FOUR AMPLIATION CONFORMF,
SECRETARIAT GENERAL Antananarivo, le 04 Avril 2001
SERVICE DE LA LEGISLATION ET DU LE CHEF DU SERVICE DE LA LEGISEATION KT
CONTENTIEUX DU CONTENTIEUX, Pl

_______ RAZAFINDRAKOTO Eléonore

N° 22 /01-MINEL/SG/SLC.

DESTINATAIRES:

-MINEL ) »Pour compte-rendu »
-SG/MINEL )

-DIR/CAB « Pour information »

-DPEL « Pour exécution »

-DGEL) »Pour atlribution et laige diffusion »
DSV )

REPOBLIKANTMADAGASIKARA
Tanindrazana-Iahafahana-Fandrosoana

MINISTERE DE L'ELEVAGE

SECRETARIAT GENERAL COPIE CONFORME ‘TRANSMISF,
DIRECTION GENERALE a
DE L’'ELEVAGE
DIRECTION DES SERVICES Monsieur Le Directeur Provincial de I'Elevage
VYETERINAIRES

‘Tous les Vétérinalres Officiels
N L& 01 MINELSGHGEDSVISTAL

« POUR LARGE DIFFUSION »

2 1y MR 7001

o

g /'4 rTrana‘nnrlra, le

v ALY PN -
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% - + Y
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i Langoustes queues

cuites ci ié

i Foissons
| (tranches, fiiets)

Absence dans 25¢ | Absencs dans 3¢
= =5
=0 =0

=
Annexe A : Critéres microbiologiques des produits de la péche et des escargots congelés destinés a ["alimentation humaine ~ ’
PRODUITS Flore Totale Coliformes Siaphyilococcus Anaeérobies b Saimonella spp. I'ibrio cholerae 1, Fibrio

| Mésophile 30°C/g . thermotolérants/e aureusl/g SulfitoRéductrices 46°C/g 25¢ 125 ¢ Parahaemolvucus/25¢ |

Crevettes entiéres m=10° © |m=10 m=2 f Absence dans 25g | Absence dans 25¢ | Absence dans 23g i

Langoustes entiéres - | M=5m M=5m M=10m bn=5 =5 n=3 ‘
Crabes eatiers n=5 n=5" =5 Ec—-() =0 c=0

crus congelés c=2 c=2 c=2 ’

Crevettes ¢tétees m=10° m=10 m=10" m=2 { Absence dans 25¢ Absence dans 25¢ | Absence dans 3¢ i

Grevertes décortiquéss | M=5m M=5m M=10m M=10m in=3 =3 n=3 '

“Langoustes queues =5 =3 =3 i =0 c=0 I

Crabes morceaux c=1 c=2 c=2 £ |

Chevaquines | : i

crus congelés i £ n

Crevettes entiéres m=10" m=| m=2 Absence dans 23g | Absence dans 23g |

Langoustes entiéres M=10m M=10m M=10m =3 n=3 i

cuites congelées | n=5 n=3 =3 =0 =0 i

i =2 c=2 c=2 |

| Crevettes & m=5 10° m=10" m=2 Absence dans 25g | Absence dans 25g i

{ Crevertes décortiquéss | M=10m M=10m M=10m =3 =3 !

5 =) =0 !

|

i

]

|

i

| crus congelés

| Zotssons
: {rranchés, filets)
frais réfrigérés

' Pouipes. Caimars
i Bichiques. Civelles iM=5m
i in=S
fc=2

Absence dans 253 | Absencs dans

=3 o=3 H
=0 =0 i

te=0

Absence dans 25g | Absence dans 23g
0=> =3
=0 =0

i £scargots congeiés i

: Produits vivants

% Absence dans Ig

i
|
|
i
i

| Absence dans 2S5g | Absence dans
In=1 =1
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, ANNEXE B : Plan d'échnntitionnnge officiel poiir 'analyse des produits finis

destinés & "alimentation humaine

* [ Anguilles vivantes | échantillon par lot exporic o
Bichiques 1 prélevement pour 1 tonne de produits finis
Céphalopodes I prélévement pour 5 tonnes de produits finis
Chevrettes |1 préiévement pour I tonne de produits finis
Civelles 1 prélévement pour 1 toune de produits finis
Crabes 1 prélevement pour 2 fonnes de pi oduils {inis .
Crevelles | prélevement pour 3 tonnes de produits finis
Langoustes I prélévement pour 3 tonnes de produits finis
Poissous (tranchés, en filets) 1 préléverent pour 5 tonnes e produits finis
Poissong entiers* I prélevement pour 20 lonnes de produits

* Pour les poissons entiers, seule la recherche de Vibrio cholerae est exigée.

Un prélévement est constitué de cing échantillons, saul pour les anguille

prélévement est constitué d’un échantillon par lot exporté.

Iitablissements dérogatoires

s vivanles ou un

Compte tenu du niveau satisfaisant de I'équipement du laboratoire drautocontrles ( analyses
microbiologiques des produits finis Jet du volume de ce type d'autocontidler  de certains

élablissements de préparation de crevettes,

par I'Alitorité Compétente, est prévu pour ces établissements deéropatoires

Les paraméires n, m, M et ¢ de I'annexe A sont définis comme suit :

n=nombre d'unités dont se compose I'échantillon

m = seuil limite en dessous duquel tous les résultats sont considérés comme satisfiisants
M = geuil d'acceptabilité au-dela duquel les résultats ne sont plus considérés comme salisluisants
¢ = nombre d'unités d'échantillonnage donnant des valeurs comprises entie m el M

La qualité d'un lot est considérée comme

- satisfaisante lorsque toutes les valeurs observées sont comprises entre mel Jm

- acceplable lorsque les valeurs olyservées sont comprises entie 3

M = 5m) et lorsque e/n est inféricur ou dgal & 2/5 (sl ¢ =2).

La qualité du [ot est considérée comyre non satisfaisante :
= lorsqu'une valeur au moins est supérievre & M.

- lotsque c/n est supérieur & 2/5 (si ¢ =2).

un plan d'échantillonnage otticicl spécilique, fixé

et M (si M =10 m) ou entie ﬁiﬁln el N (si
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ANNEXE XVII

LES DIFFERENTS FLUX PROBABLES

1. Flux du personnel
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Stockage

Emballage et carion Stockage des préconditionnements

mis a température
(Tunnel de congélation)

2. Flux produits, déchets, bacs et cagettes

ANNEXES

mb
b Bzl
: 2@ =
' @ _ - m )
|| 22 s
¢ | [ Ec| | &% -
L g5 _ = S — .m
g g° b Table de triage/ Mise en s | &
8 : _ : + pesage/conditionnement callon 3 0
£ e | T 8| 3
5 g | 33, .rl — R IT_ F
Lo : “ 5
0 @ 23 H+ -2 _._I .m
§ > =2l R o
§ 0 : | 5+
2t b o — -
| 8 : : : Stockage des préconditionnements w
‘¥ : : mis & température €
: S (Tunnel de congélation) w
.t e
‘e o
++ _ _ @ Stockage bacs, cagettes ® Remplissage des bacs et cagettes
® Aire de lavage bacs et cagettes
ik + _ ® Evacuation eau de lavage
+ -o) Flux Qmuo:m.m organiques
: _ >=p Flux amo_._m_.m cartons
. + =) Flux produits
D) _ » Flux bacs et cagettes
source : Elaboration propre par I'auteur (2005)
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ANNEXE XVIlI
MECANISME DE FORMATION DE LA MELANOSE

HO —<:>—CH2-CH-COOH
|

tyrosine NH,
HO . 1

HO H,-CH-COOH

DOPA ]L

HO
0 e T
o= H,-CH-COOH H H,-CH,-NHCOCH;,
NH,
Dopagquinone N-Acetyldopamine

v v

AN

HO N\
& @4&-&& NHCOCH;
Ho 7

] \ / N-Acetyldopaminequinone
3,6-Dihydroxyindole

MELANINE
Figure 5 : mécanisme de la formation de la mélanose

: Polyphénol oxydase

: DOPA décarboxylase

: Transacétylase

: Auto-oxydation non enzymatique
: Polymérisation

2 WNK
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CAPTURE DU CHALUTIER CONGELATEUR MANINGORY
durant le 5eme marée du 15/06/04 au 14/07/04 (vatean kg)
PERIODE CREVETTES POISSONS D'ACCOMPAGNEMENT
HO HL HL converti HO + HL
1 semaine | 1976,1 | 232 375,84 2351,94 1660
2™ semaine| 1565,4 | 361 584,82 2150,22 2040
3™ semaine| 2152,1 224 362,88 2514,98 3220
4°™ semaine| 1976,1 532,5 862,65 2838,75 2360
Total 7669,7 1349,5 2186,19 9855,89 9280

Source: MAEP (2005)
**Taux de conversion HL en HO : PNRC = 1,62
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ANNEXE XX

CRITERES ORGANOLEPTIQUES DES POISSONS

CRITERES CATEGORIE CATEGORIE A CATEGORIE B NON ADMIS
EXTRA

Couleur Vive luisante Vive Décoloré Terne

Mucus Agueux transparent  Légerement troubble  Opaque Laiteux

Eil Bombe/luisant Bombel/terne Plat/opaque Condaiveix

Consistance Ferme Ferme Molle Flasque

Péritoine Adhérent Adhérent Peu adhérent Déchire

Branchies Brillantes/normales  Moins Décolorées/légeremendaunatre/Putride

colorées/normales | putride
Propreté Bonne Bonne Mauvaise Trés mauvaise
Odeur Normal Normal Légérement putride Putride

Source: SOMAQUA (2004)
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L’'OBTENTION DU DIPLOME D’'INGENIEUR
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OPTION : INDUSTRIES AGRICOLES ET
ALIMENTAIRES

UNIVERSITE D’ANTANANARIVO
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Tuteur: Georges RAFOMANANA Organisme d'accueil Société REFRIGEPECHE EST

Directeur de recherche associé Tamatave sous la direction de Didier BARCELO

Titre : Spécificité d’un systéme de contrble sur des prodisi de la mer a bord. Cas du Chalutier congélateur MNINGORY
sur la Cote Est.

RESUME

REFRIGEPECHE EST est une des sociétés soumisegxgances et aux réglementations des pays imporsate

notamment I'Union européenne.

Le maintien de la qualité s’avére nécessaire pouv@r garder la crédibilité de I'établissementefaix inspections d
I'Office Alimentaire Vétérinaire (OAV) de I'Unionwwopéenne et 'autorité compétente nationale.

Le travail a été axé sur la spécificité du systéimeontrdle des produits de la mer a bord. Cazhdlutier congélateur
MANINGORY de la Céte Est.

Le contréle de I'hnygiene et de I'environnement, &wlyses microbiologiques, physico-chimique, oolgptique e
I'étude de la tracabilité permettent de vérifierfdgon aléatoire I'effectivité et I'efficacité dysteme HACCP.

Pour l'analyse des dangers associés a chaque dtapaitement ; deux CGRNt pu étre relevé. La surveillance

impérative, une série d’observation et de mesuegsfiges est faite pour évaluer si une étape GR €st sous controle.

Les points critiques sont réduits et certains lésneux deviennent des points de contréles d=épéo(CP) pour le c:
des poissons entiers crus congelés.

Le plan HACCP assure le contréle de la qualitépeduits tout au long de la chaine de fabricatido@ pour le ca
des crevettes sauvages et des poissons.

Mots clés: REFRIGEPECHE EST, Chalutier congélateur, Régleatems, HACCP critéres microbiologiqug
crevettes sauvages, poissons.

SUMMARY

REFRIGEPECHE EST is one of the societies to requérg and regulations if the importer countries hiytahe
European Union. The quality’s maintenance provdsetaecessary to be able to keep the credibilith@istablishmer

facing the inspections of the Food Veterinary QfffEVVO) of the European Union and the national @uthconcerned.

Work has been centred on the specificity of thetrabrsystem of sea’s products on board case ofttheler
MANINGORY freezer of the coast east. The controhgfliene and environment, the analyses microbiokdgphysic
chemical, organoleptic and the survey of the traitiga permit to verify uncertain way the effectivess and th
efficiency of the HACCP system.

For the analysis after dangers associated evepe st treatments, two (2) Cghhave been noted down. T
surveillance is imperative, set of observation am@hsures planned made to value if a stage or CQRdisr control

The critical points are reduced and some of thecoine points of process control for the case offriben raw whole

fish. The plan HACCP assures quality’s controlla# products all along the production line on tharbdor the case ¢
the wild shrimps and fish.

Key words: REFRIGEPECHE EST, trawler freezer, regulation&C&P, microbiological criteria, wild shrimps, fish
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