ARRETE N° 3640 DU 29 SEPTEMBRE 2000
portant modalités d'application de la procédure
d'autocontréles sanitaires pour les produits de la péche

LE MINISTRE DE L'ECONOMIE FORESTIERE, CHARGE
DE LA PECHE ET DES RESSOURCES HALIEUTIQUES

Vu I'Acte Fondamental |

Vu le déeret n° 98 - 156 du 12 mai 1998 portant attributions et
organisation de la direction générale de la péche et des ressour-
ces halieutiques ;

Vu le décret n® 99 - du 12 janvier 1999 portant nomination des
membres du Gouvernement ;

Vu le décret n° 99-2 du 12 janvier 1999 organisant les intérims
des membres du Gouvernement

Vu le décret n® 99-207 du 31 octobre 1999 portant attributions
ct organisation du ministére de I'économie forestiére chargé de
la péche et des ressources halieutiques ;

Vu l'arrété n° 3633 MEFPRF - CAB du 29 septembre 2000
portant réglementation des conditions d'hygiéne applicables &
bord des navires de péche et des navires usines

Vu l'arrété n° 3639 MEFPRH - CAB du 29 septembre 2000
portant réglementation des conditions d'hygiéne applicables
dans les lieux de vente en gros des produits de la péche :

Vu l'arrété n° 3632 MEFPRH -CAB du 29 septembre 2000
portant réglementation des conditions d'hygiéne applicables
dans les établissements de manipulation des produits de 1a péche ;
Vu larrété n° 3638 MEFPRH - CAB du 29 septembre 2000
relatif A fa qualité des eaux dans le traitement des produits de la
péche, la fabrication de la glace et au controle de ces caux &
bord des navires de péche et dans les établissements 4 terre.

ARRETE :

Article premier : Leos autocontrles imposés par les arrétés du
ministre de I'économic foresticre chargé de la péche, et des res-



sources halicutiques sur Phygicne des manipulations des pro
duits de o plehe dosvent comprendie Pensenible dus actions
permettant dassurer ¢t de démontrer gqu'on produit de la péche
s réunit fes conditions prévues par lesdits arrétés.

Cet ensemble d'actions doit correspondre 3 une démurche in-
terne a U'établissement . il dott étre développd et nus en place
par des personnes responsables dans chague untd de produc-
tion ou sous leur direction, sclon les principes généraux visés a
Fannexe du présent arrété.

Daus e cadie de la démarche interne, les établisscents peu-
vent utiliser des guides de bonnes pratiques ¢tablis par des or-
ganismes professionnels appropriés ot acceptés par le ministére
chargé de la péche.

Les responsables des établissements doivent veiller 4 cc que
I'ensemble du personnel concerné par l'autocontrble regoive
une formation adaptée lui permettant de participer activement a
£2 misc cn cuvre.

Article 2 : On appelle point critique tout point. étape, ou pro-
cédure ou un danger pour la sécurité alimentaire peut étre €vité,
¢liminé ou réduit 4 un niveau acceptable par une action de
contrdle appropriée. Tous les points critigues utiles pour assn-
rer le respect des prescriptions hygiéniques du présent arrété
doivent &res identifiés.

Pour J'identification de ces points critiques. les dispositions du
vhapitre I de l'annexe du présent arrété sont applicables.

Les points critiques sont spécifiques a chaque ¢tablissement en
fonction de ses matiéres premiéres miscs en auvre, de ses pro-
cédés de fabrication, de ses structures ¢t équipements, de ses
produits finis ¢t de son systéme de commercialisation.

Adrticle 3 : La surveillance et le contrdle des points critiques
comprends l'ensemble des observations ct/ou les mesures pré-
établies nécessaires pour s'assurer de la maitrise effective de
chaque point critique.

La surveillance et le contrdle des points critiques n'inclut pas fa
verification du respect de ta conformité des produits finis avec
les normes fixées par les arrétés précités,

Pour I'établissement et la mise en ceuvre de la surveillance et
du contrdle, les dispositions du chapitre 1f de I'annexe du proé-
sent arrét€ sont applicables.

article 4 :

{. Les prélevements d'échantitlons pour analyse de laboratoire
ot effectués dans le but de confirmer que le systéme d'auto-
ientrdle mis en place répond efficacement aux dispositions des
riicles 1. 2 ¢ 3 du présent arrété.

Les responsables des établissements doivent prévoir un pro-
gramme de prélévement d'échantillon qui. sans étre systé-
natique pour chaque lot de fabrication, doit permettre

3 e valider le syst¢me d'autocontrole 4 sa mise en place

» sl nécessaire de revalider le systeme fors d'une mwdification
des caractéristiques du produnt ou du procédé de fa fabrica-
tion : i

ae slassures sclon une periodictic déterminée que fes disposi-
fons mises cn place sont toujours valables of correctement
apphiguces

5o ba condimmation des svstémes d'avtoconttole itervicnl selon
fes divpostions fipurant au chapitre de 1 de Vannexe

Artiche 5 1 Pour lapprobation des laboratoires, lautonic com-
petente se fonde sur les exigences des normes NE 45001 on sur
des exigences équivalentes.

Article 6 @ Pour la conservation d'une trace écrite ou civcpis
trée. fes responsables des établissements doivent réunir une
documentation reprenant l'ensemble des informations concer-
pant la mise en ceuvre des autocontrdles et leur vérification.

La decumentation prévue au paragraphe 1 doit comprendre
deux types d'informations cn vue de Icur présentation a Fautori-
¢ compétente

a) un document détaillé ct complet comportant :
-l scription du produit |

- la dexcription du procédé de fabrication portant mention des
poriils critiques |

- pour chaque point critique, identification des dangers. évalua-
tion des risques et des mesures prévucs pour leur maitrise :

- les modalités de surveillance et de controle des points criti-
(ues avee indication des limites critiques pour les parametres
A maitriser et des actions correctives prévues en cas de perte
de la maitrise:

- les modahités de vérification et de révision.

Dang Je cas prévu a l'article I, paragraphe 2. ce docurment peut
étre le puide de bonnes pratiques élabli par {'organisation pro-
fessionnel concerng.

b) Les enregistrements des observations et / ou mesures visées
a larticle 3, les résultats des opérations de vdrification vi-
sées a 'article 4, les rapports et relevés des décisions consi-
gnés par écrit concernant les éveniuelles mesures correc-
tives mises ¢n ceuvre. Un systéme de gestion documentaire
appropri¢ doit assurer en particulier la possibilité de retrou-
ver facilement les documents correspondant a un lot de fa-
brication identifié.

Article 7 : La dircction générale de la péche et des ressources
halicutiques est chargée de l'exéeution du présent arréte.

Fait d Brazzaville, le 29 septembre 2000

Henet DIJIOMBO.

ANNEXE
PRINCIPES GENERAUX
I et secommande de suivie un modéle de démarche logioue

dunt fes principes suivants constituert les composants essen-

tiels



- identification des dangers, analyse des risques et détermina-
tion des mesures nécessaires pour leur mattrise |

- identification des points critiques;
- établissement des fumites critiques pour chague point critique,
- établissement de procédés de surveillance et de contrdlc:

- établissement des actions correctives devant étre lorsque c'est
nécessiire |

- établissement de procédures de vérification et de révision ;

- C¢tablissement de documentation concernant toutes les procé-
dures et les enregistrements.

Ce modéle ou les principes sur lesquels il est fond¢ devrait étre
utilisé avec la souplesse nécessaire 4 chaque situation.

CHAPITRE 1 :
IDENTIFICATION DES POINTS CRITIQUES

11 est recommandé de procéder successivement aux actions sui-
vantes :

1) Réunion d'une équipe pluridisciplinaire

Cette équipe qui implique dans l'entreprise toutes les partics
concernées par le produit doit disposer de ['ensemble des
connaissances spécifiques et de I'expertisc appropriée au pro-
duit considéré, a sa production (fabrication, entreposage et dis-
tribution), sa consommation et aux dangers potentiels qui y
sont associés. Lorsque cela est nécessaire, cette équipe se fera
appuyer par des personnes spécialisées en la matiére, qui lui
permettront de résoudre ses difficultés en matiére d'évaluation
et de maitrise des points critiques.

Cette équipe peut comprendre :

- Un spécialiste en contrdle de qualité compétente pour appré-
cier les dangers biologiques, chimiques et physiques liés 4 un
groupe de produits particuliers ;

- Un spécialiste de la production qui est responsable ou est
étroitement concerné par le procédé technique de fabrication
du produit ;

- Un technicien ayant une connaissance pratique dua fonctionne-
ment et de I'hygiene des équipements ct matéricls utilisés
pour la fabrication du produits ;

Tout autre personne ayant des connaissances particuliéres en
microbiologie, hygieéne et technologie alimentaire.

1l est possible 4 une scule personne de tenir 'enscmble de ces
roles dans la mesure ol 1'équipe dispose de toutes les informa-
tions nécessaires et ou celles-ci sont utilisées pour s'assurer de
la fiabilité du systéme d'autocontrole mis en place.

Si une tefle expertise n'est pas disponible au sein de I'élablissc-
ment, elle devra étre recherchée ailleurs (consultance, guides
de bonnes pratiques, ctc... )

2) Description du produit

Unc description compléte du produit fini devra étre élabli en
termes de

- composition (par exemple matiéres premiéres. ingrédients.
additifs, cte.) ;

- structure ¢t caractéristiques physico-chimiques (par exemple
solide. liquide, gel, émulsion, Aw, pH. efc.)

- traitements (par exempic cuissons, séchage. salage, fu-
mage...)

- modalités correspondanics;

- conditionnement et emballage (par exemple hermétique, sous
vide, sous atmosphére modifice) ;

- conditions de stockage et de distribution ;

- durée de vie requise pendant laquelle le produit conserve ses
qualités (date limite de consommation, date optimale de

venie)
- instructions données pour F'utilisation :

- critéres micro biologiques ou chimiques officicls éventuelle-
ment applicables

3) identification de I'otilisation atiendue.

L'équipe pluridisciplinaire devrait aussi définir l'usage normal
ou prévu que lc consommateur fera du produit ainsi que les
groupes cibles de consommateurs auxquels le produit est desti-

né,

Le cas échéant, on considérera en particulier 1'adaptation du
produit & son utilisation par certains groupes de consommateurs
telle que collectivités, voyageurs, ctc... et par des groupes de
consommateurs sensibles.

4) Construction d'un diagramme de fabrication (description des
conditions de fabrication).

Quelle que soit la présentation choisie, toutes les étapes de la
fabrication, y compris les temps d'attente pendant ou entre ces
étapes. depuis l'arrivée des maticres premicres dans I'établisse-
ment jusqu'a la mise sur fe marché du produit fini, en passant
par les préparations, les traitements de fabrication, I'emballage,
I'entreposage et la distribution devraient étre étudiées de fagons
séquentielles et présentées sous forme d'on diagramme détaillé
complété par I'acquisition de suffisamment d'informations tech-
niques.

Ces informations peuvent comprendre de fagon non limitative :
- un plan des locaux de travail et des annexes;
- la disposition et les caractéristiques des équipements ;

- la séquence de toutes les opérations (v compris l'incorporation
de mati¢res premicres, ingrédients ou additifs, les temps d'at-
tente pendant ou entre les étapes) :

- les paramétres techniques des opérations (en particulier les
parametres de temps et de température v compris pour les
temps d'attente) ;

- la circulation des produits (v compris les possibilités de
Contamination Croiséc) ;

- lcs séparations entre les secteurs propres et les secteurs souil-
lés (ou entre des zones 4 haut risque et & bas risque)



~ des données concernant les procédures de nettoyage et de dé-
sinfection ;

- Penvironnement hygiénique de I'établissement ;

- les conditions d'hygiene et 1a circulation du personnel ;

- les conditions de stockage ¢t de distribution des produits.
5) Confirmation sur place du diagramme de fabrication

Apres I'établissement du diagramme, 1'équipe pluridisciplinaire
devrait procéder a sa confirmation sur place pendant les heures
de production. Toute déviation constatée conduit a une modifi-
cation du diagramme pour le rendre conforme a la réalité.

6) Etablissement de la liste des dangers et des mesures néces-
saires pour les maitriser en utilisant comme guide le dia-
gramme de fabrication vérifié, 'équipe devrait ;

a) dresser la liste de tous les dangers biologiques, chimiques ou
physiques potentiels dont l'apparition peut étre raisonnable-
ment envisagé pour chaque étape (y compris acquisition et
stockage des matiéres premilres et des ingrédients, les temps
d'attente au cours de 1a fabrication).

Par danger, il faut entendre tout ce qui est susceptible de porter
prejudice 4 la santé. De fagon plus spécifiques. il peut sagir
de :

- La contamination (ou la recontamination) A un taux inaccep-
table, de naturc biologique (micro-organismes, parasites),
chimique ou physique, des mati¢res premiéres, des produits
intermédiaires ou des produits finis ;

- La suivic ou la multiplication a des taux inacccptables dec
micro organismes pathogénes et la génération a des taux inac-
ceptables de corps chimiques dans les produits intermédiai-
res, les produits finis, 1a ligne de production ou son environ-
nement | .

- La production ou la persistance 4 des taux inacceptables de
toxines nues d'autres produits indésirables issus du métabo-
lisme microbicn.

Pour étre inclus sur cette liste, les dangers doivent étre tels que
leur ¢limination ou lewr réduction a des niveaux acceptables
soit essentielle pour ks production d'aliments sains.

b) considérer et décrire les mesures de maitrise, lorsqu'elles
existent, qui peuvent étre appliquées a chaque danger.

t.es mesures de maitrise correspondent aux actions et activités
qui peuvent étre utilisés pour prévenir un danger, 1'éliminer ou
yéduire son impact ou sa probabilité d'apparition 4 un niveau
acceptable.

Plusieurs mesures de maitrise peavent &res nécessaires pour
maitriser un danger identifié et plusieurs dangers peuvent étres
maitrisés par une mesure de maitrise. Par exemple, la pasteuri-
sation ou La cuisson contrélée peut donner la garanti d'une ré-
duction suffisante du niveau & la fois des salmonelles ot des
listeria.

i.cs mesures de aitrise doivent étres étavés par des procédu-
18 et des spéeifications détaillées pour garantir leur application
slective avoo por exemple, des programmes de netioyage dé-

taillés. des barémos de stérifisation préeis, des speiiications o
concentration d'addiufs, ete..,

7) Méthodologie pour Fidentification des points crificues

L'identification d'vn point critigue pour la maitrise d'un danger
nécessite une démarche logique. Une telle approche peut étre
facilité par Putilisation d'un arbre de décision représenté ci-
dessous (d'autres méthodes peuvent &tre utilisées, sclon la
connaissance et expérience de 'équipe).

ARBRE DE DECISION POUR L'IDENTIFICATION DES
POINTS CRITIQUES POUR LA MAITRISE SANITAIRE

Répondre successivement a chaque question dans l'ordre indi-
qué de chacune des étapes pour chaque danger identifié.

Question 1
Des mesurcs de maitrise, sont-clles en place pour le danger

considére ?
modifier 1'étape, le procédé

Oui Non ou le produit
La maitrise a celte étape est-elle
nécessaire pour Ia séeurité du produit 7 Oui
Non (STOP)

Question 2

Cetle étape élimine-t-clle le danger ou le réduit-elle l'occus-
rence a un nivean acceptable 7

Non Qui

Question 3

Une contamination peut-elie intervenir, ou le danger peut-t-il
s'accroitre, en l'occurrence jusqu'a un niveau inacceptable ?

Oui Non (STOP)

Question 4

Une étape ultéricure peut-¢lle éliminer le danger ou en réduire
J'occusrence 4 un niveaun acceptable ?

Oui STOP Non Point critigue

A chaque stop, I'élape n'est pas un point critique © passer 'élape
suivante.

Pour I'utilisation de I'arbre de décision, on considérera succes-
sivement chaque étape de fabrication identifide dans le dia-
gramme de fabrication. A chaque étape, Y'arbre de décision doit
étre appliqué a tout danger dont il est raisonnable d'envisager la
survenue ou l'introduction et 4 toute mesure de maitrise identi-
ficc.

L recours a 'arbre de décision doit étre fait avee souplesse ot
bon sens on conservant une vue densemble du procédé de fa-
brication afin d'éviter antant que possible une duplication inu-



tile des points critiques.
8) Suiles & donner 4 l'identification d'un point critiue.

L'identification des points a deux conséquences pour l'équipe
pluridisciplinaire qui devrait alors :

- S'assurer que des mesures de maitrise appropriées ont éié ef-
fectivement congu et mis en place. En particulier, si un dan-
ger a été identifié 3 une étape ou la maitrise est nécessaire au
regard de 1a salubrité du produit ¢t qu'ancune mesurc de mai-
trise 4 cette étape, ni 4 aucune autre, il y aurait alors lieu de
modifier le produit ou le procédé a cette étape, ou a une étape
précédente ou & unc étape suivante, pour introduire une me-
sure de maitrise.

- Etablir ¢t mettre en ccuvre un systéme de surveillance et de
controle pour chaque point critique.

CHAPITRE II :

ETABLISSEMENT ET MISE EN (EUVRE DE
LA SURVEILLANCE ET DU CONTROLE
DES POINTS CRITIQUES

Un syst¢me de surveillance et de contrdle approprié cst indis-
pensable pour s'assurer de la maitrise effective de chaque point
critique. Pour mettre en place un tel systeme, il est recomman-
dé de procéder aux activités suivantes :

1) Etablissement des limites critiques pour chaque mesure de
maiirise associée 4 chaque point critique ;

Chaque mesure de maitrise associée & un point critique doit
donner lieu 4 1a définition de limites critiques.

Les limites critiques correspondent aux valeurs extrémes ac-
ceptables au regard de la sécurité du produit. Elles séparent
'acceptabilité de la non-acceptabilité. Elles sont exprimées
pour des paramétres observables ou mesurables qui peuvent
facilement démontrer la maitrise du point critique, elles de-
vraient reposer sur des preuves établissant une relation avec la
maitrise du procédé.

Les parametres peuvent &lre, par exemple, la température, lo
temps, le pH, la teneur en eau, la teneur en additif, en conser-
vateur, en sel et des parameétres sensoriels tels que l'aspect ou la
texture, etc.

Dans certains cas afin de réduire le risque de dépasser les limi-
tes critiques en raison des variations dues au procédé, il peut
étre nécessaire de spécifier des niveaux plus rigourenx
(niveaux cibles) pour s'assurer que les limites critiques seront
respectécs.

Les limites critiques peuvent étres déduits de multiples sources.
Lorsqu'elles ne sont pas reprises de texte réglementaires (par
exemple la température de congélation) ou de guide de bonnes
pratiques existants et validés, I'équipe devrait s'assurer de leur
validit¢ au regard de la maitrise du danger identifié et des
points critiques.

2) Etablissement d'un syst¢tme de surveillance ct de contrdle
pour chaque point critique.

Une partic essentielle de Iautocontrdle est un programme d'ob-
servations ou de mesures effectuées a chaque point critique
pour sassurer que les limites critiques qui ont é(¢ fixées ont

bien é1é respectées. Ce programme devrait décrire les méthodes
utilisées, la fréquence des observations et la procédure d'enre-
gistrement.

De telies observations ou mesurcs doivent éire de nature a per-
mettre la détection d'une perte de maitrise du point critique et
fournir l'information en temps utile pour qu'une action correc-
tive puisse étre mis en place.

Les observations ou mesures peuvent étre faites en continu ou
périodiquement. Lorsque les observations ou les mesures sont
périodiques a ce niveau de la chaine de production, il est néces-
saire d'établir une programmation des observations ou des me-
sures qui donne une information fiable.

Le programme de mesure et d'observation doit préciser claire-
ment 3 chaque point critique pour la maitrise :

- qui effectue la surveillance ct e contréle :

~ "
- quand et comment la surveillance et le contrdle sont effec-
tugés :

3) Etablissement d'un plan d'actions correctives
Les observations ou les mesures peuvent indiquer

- Que le paramétre surveillé tend a dépasser les limites criti-
ques spécifiées, indiquant une tendance vers la perte de la
maitrise, les mesures correctives appropri¢cs pour maintenir
la maitrise doivent étre prises avant 'apparition du danger,

- Que le paramétre surveillé a dépassé des limites critiques spé-
cifiées, indiquant une perte de la maitrise, il est nécessaire de
mettre en place des actions correctives destinées 4 retrouver
une situation maitrisée.

Ces actions correctives doivent étres pré-établis par I'équipe
pluridisciplinairc pour chaque point critiqué afin de pouvoir
étres appliqués sans hésitation dés qu'une déviation est obser-
vée.

Ces actions correctives devraient comprendre :

- I'identification dec la (ou des) personne (s) responsable (s) de
Ia mise en ccuvre des actions correctives ;

- un descriptif des moyens et des actions & metltr2 en ceuvre
pour corriger la déviation observée ;

- les actions a prendre vis-a-vis des produits qui ont été fabri-
cués pendant la période de temps hors contrdle ;

- un cnregistrement par écrit des mesures priscs.

CHAPITRE 111 :

VERIFICATION DES SYSTEMES D'AUTOCONTROLE

La vérification des systémes d'autocontréle mis en place est
nécessaire pour sassurer qu'ils fonctionnent efficacement.
L'équipe pluridisciplinaire doit spécifier les méthodes et les
procédures a utiliser.

Les méthodes utilisables peuvent inclure en particulier des pré-
levements d'échantillons pour analyse. des analyses ou des tests
renforcés & certains points critiques. des analyses intensifiées



sur les produits intermédiaires ou les produits finis, des engué-
tes sur les conditions actuclles de stockage. distribution ct
vente et sur Putilisation actuelle du produit.

Les procédures de vérification peavent correspondre a I'inspec-
tion des opérations : i la validation des limites critiques, a
l'examen des déviations, des actions corrcctives miscs en @u-
vie et des dispositions prises a 1'¢gard des produits affectés ; 4
I'audit du systéme d'autocontrdle et I'examen des enregistre-
ments.

La vérification doit permettre la confirmation de la validité du
systéme mis en place et de s'assurer ensuite, sclon une périodi-
cité appropride, que les dispositions prévucs sont toujours
correctement appliquées.

De plus, il est néeessaire de prévoir de réviser le systtme afin
de s'assurer qu'il reste (ou qu'il restera) toujours valable lors de
modifications. Ces modifications peuvent comprendre par
excmple

- Les matiéres premiéres ou le produit, des conditions de pro-
duction (focaux et environnement, équipements, programme
dc nettoyage et de désinfection) :

- Les conditions de conditionnement. de stockage ou de distri-
bution ;

- L'utilisation attenduc des consommatecurs, toutc information
faisant apparaitre l'cxistence d'un nouveau danger associé au
produit.

Le cas échéant, cctte révision donne lieu & une modification
des dispositions prévues.

Toute modification en résultant apportée au systeme d'auto-
contrdle devrait Etre incorporé en totalité dans l¢ systéme de
documentation ct d'enregistrement afin d'étre ceriain de dispo-
ser d'une information mise a jour et fiable.

Lorsqu'il existe des critéres définis réglementairement, ces cri-
teres servent de valeur de référence pour la vérification,





