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1) Les Guides de Bonnes Pratiques d’Hygiene

A «Les guides de bonnes pratiques constituent un outil
précieux, qui aide les exploitants du secteur

alimentaire a respecter les regles d'hygiene

alimentaire a toutes les etapes de la chaine

alimentaire et a appliquer les principes HAECP

(art 1, directive 852/2004).

A «Les Etats membres encouragent I'élaboration et la
diffusion de guides nationaux de bonnes pratiques
d'nygiene et d'application des principes HACCP
(art 8)




A Dans I'absolu, ces Guides n‘ont pas forcément une
valeur reglementaire.

A La directive indique que «la diffusion et |'utilisation
des guides tant nationaux que communautaires sont
encourageées.

A Mais elle ajoute que «les exploitants du secteur
alimentaire peuvent utiliser ces guides sur une base
facultative.




A Attention :

A Les dispositions qu’ils comprennent engagent en
partie les adhérents des organisations
professionnelles a l'origine de ces Guides.

A lls ont pour vocation de s’intégrer aux procédures
internes de I'entreprise et dans les appels d’offres
transmis aux fournisseurs.




A En France, plusieurs Guides sont en cours de
redaction.

A Certains ne sont que la réactualisation d’anciens
guides rédigés lors de la mise en ceuvre de Ia

directive précédente sur I'hygiene et la sécurité
alimentaire (93/43).




A Le corps central des Guidese rappel de la
methode HACCP

A La méthode HACCP étant au cceur des dispositifs
communautaires, il est normal gu’elle constitue la clé
de voute de ces guides qui, d’'une maniere générale :

i Rappellent les 7 principes de la demarche HACCP.

I Rappellent les etapes a suivre pour la mise en place de la
méthode HACCP dans I'entreprise (constitution d’'une
equipe, identification des dangers, determination des
points critiques, définition des actions correctives,
formalisation écrite du systeme, etc.)
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A A la suite de ces rappels, les Guides vont
principalement s’attacher :

i Aidentifier les dangers et déecrire les risques qui
en découlent.

| A décrire tous les moyens a mettre en ceuvre pour
eliminer les dangers (les « bonnes pratiques »).

A La évidemment, les contenus différent d’un guide 3
I'autre.



A Le Guide des Bonnes Pratiques dans le Transport

A

A

sous Température Dirigee

| vise a actualiser le guide élaboré en son temps par
e GRDP-Transfrigoroute (2004-2005)

| est en cours de rédaction par Transfrigoroute

-rance

A UNTF va s’associer aux travaux a venir




A Ce guide est, en |'état actuel des choses, articulé de
la maniere suivante :
I Géneralités, méthode HACCP

I Analyse des dangers, avec le listing des dangers
microbiologique, chimique et physique.
I La maitrise des dangers

A Le guide s’appuie en grande partie sur une série de
fiches techniques recensant les bonnes pratiques a
suivre tant au niveau du personnel que du matériel
ou des installations fixes

Ci



Le Guide des Bonnes Pratiques Hyqgiénigques,
distribution des produits e

sous température dirigée,
surgelés et réfrigérés

« »

(G
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A Ce guide a été élaboré par le Syndigel (syndicat des
distributeurs de produits surgelés et refrigerés).

A Il est particulierement complet, avec une analyse trés
fine des dangers et des risques

A Au niveau des mesures a prendre, il entre dans un
niveau de détail tres pousse, avec moult graphiques
et fiches de procédure.




A Autant d’éléments qui conduisent les adhérents du
Syndigel a considerer ce Guide comme un outil
d’organisation de leurs méthodes relatives aux
opérations de stockage et de transport, tant en
compte propre qu’en compte d’autrui.

A In fine, dans le cas de prestations externalisées, il
devient un outil d’aide a la rédaction de cahiers des
charges.




A Comme tous les guides, le Guide Syndigel détaille
‘organisation générale de |la branche, la méthode
HACCP et recense les dangers

A Il faut insister sur plusieurs chapitres :

i Chapitre 4 : moyens nécessaires et bonnes pratiques
(locaux, équipement de production de froid, parc de
vehicules sous temperature dirigée a disposition,
protection des produits, hygiene des locaux, matériels et
equipements, formation du personnel.




I Chapitre 5 : maitrise de la chaine du froid (seuil des
températures, nécessité de donner un volant de froid aux
produits, utilisation du parc de véhicules, moyens de
contrble de la température).

i Chapitre 6 : tracabilité (c’est de pouvoir retrouver un
produit en cas de contamination constatee).

I Chapitre 7 : le devenir des marchandises non conformes qui
permet de savoir, selon le type de non-conformite, quel est
le devenir possible du produit (cession a une industrie,
cession pour l'alimentation animale, destruction, don a une
association, renvoi au fournisseur, réintégration au stock).
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A Les annexes :

A On trouve a la fois :

U Des modeles de fiches et de documents

I Fiches de relevé de températures, bon de remis a une organisation
caritative, etc.

U Des fiches techniques

I Elles définissent les actions préventives a mener, les éléements de
surveillance et les actions correctives a mener sur certaines
thématiques : vehicules de livraison, réception, livraison/transferts,

etc.
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F3|  FICHE VEHICULES DE LIVRAISON

ORIGINE DU DANGER

§ de la caisse insuffisante pour assurer le maintien de la température des produits en cours et jusqu'a la fin des tourndes

OBJECTIF :

- Parc de véhicules en nombre suffisant, ayant capacité & assurer la livraison des produits surgelés/réfrigérés en les
maintenant & leur température de conservation, notamment pendant Iéte

- Parc maintenu en bon état, conservant son bilan thermique & son optimum : isothermie des caisses préservée et
puissance de froid maintenue.

Les engins réfrigérants (RR) -

- groupe capable de recongeler |a totafité des réserves eutectiques entre deux tournées

- isolatien thermique de la cellule optimale

Pour fes engins frigerifiques (FR) !

- puissance suffisante permettant d'assurer une redescenta rapide de la i aprés chaque livraison
Pour les engins bl et multi-température :

- édtanchéité de I'isolation thermigue des compartiments

- Bonnes pratiques

Equipgment :

Chaix des véhicules
- Choisir des engins sous température dirigée ayant un bilan thermigue suffisant pour assurer le maintien de la § des
produits aux niveaux souhaités et dans les conditions d'exploitation envisagées, en tenant compte notamment :

s du nombre et de la durée des ouvertures de portes en période d'activité élevée, {risque croissant de canicule d0 au
réchauffement climatique & considérar}

= de la zone d'exploitation et de son climat pour la puissance et Iisolation,

s des zones d'exploitation prévues (fonctionnement silencieux des engins RR préférable aux engins FR en ville en
raison de la nuisance sonore des graupes dont le fonctiopnnement ne peut &tre arrété en cours de livraison.

- Le choix du type d'engin portera sur :
= le type de caisse : mano, bi ou muiti température
= pour le bi et le multi, engin & parois fixes ou mobiles
= le principe de production de frold !
- F: frigorifique {froid ventilé) ; leur performance est fonction da la puissance des groupes

- R : réfrigdrant : |a surface totale des plaques ou tubes eutectiques et leur emplacement ainsi que
{'isothermie de la caisse sont des facteurs déterminants de leur performance

- mixte (réserves + ventilation) qui allie les avantages des deux systémes

»+  |a puissance du systéme de production de froid adaptée aux conditions d'exploitation estivales, ce qui nécessite une
surcapacité de production de froid pour les FR utilisés en livraison

«  Iisothermie renforcée (R} de la caisse ! il faut s'assurer, lors de I'achat de la cellule gue son coefficient d'isothermie
(capacité de la caisse & conserver les frigorles nécessaires jusqu'a la derniére livraison) sera encore suffisant aprés
N années d'exploitation (aprés N anndes d'exploitation, le coefficient d'iscthermie : K < 0,4 W/m? °C, donc lors de
I'achat, il faut velller & ce que K<0,35 kcal/h m2 °C),

»  bilan thermique de I'engin suffisant pour obtenir le renouvellement dans sa classe aprés N années d'exploitation :
- surgelés ou réfrigérés : Cou F
- réfrigérés ; B, Cou D

- Lors de I'achat d’un véhicule neuf, d'un nouveau modéle, conditionner I'acceptation du véhicule par I'entreprise & un test
concluant de descente en 1 (efficacité du systéme de froid et mesure du coefficlent d'isothermie) en centre de test.

Equipement des vehicules
- portes (latérales ou arridre avec hayon élévateur) selon les cas adaptées aux modalités de chargement et déchargement
des unités logistiques livrées (cartons, rolls, palettes) pour limiter leurs temps d'ouverture
- équipament prévu pour I'arrimage des unités logistiques et ["Equilibrage du chargement
- équipement des cellules pour optimiser le maintien du froid en cours de tournde et donc pour :
«  limiter I'entrée d'air lors des ouverkures de portes (rideau a lamelles, sas arriére...),
«  limiter ['usure trop rapide des joints consécutive A des ouvertures fréquentes,
+  réduire les temps de déchargement (hayon, ...}

« isoler ies colis du sol, la proximité des roues étant susceptible de transmettre de la chaleur (caillebotis, utilisation
de rolls..}
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A Les problémes posés par les GBPH

A La rédaction de Guides se multiplie et dans la
pratique, chaque branche professionnelle de I'agro-
alimentaire, va avoir le sien.

A Or le transport est un dénominateur commun a
‘ensemble de ces branches.

A Il va se multiplier une foultitude de « bonnes
pratiques » ne disant pas toujours la méme chose,
notamment au niveau de process operatoires.




A Les alternatives posées sont les suivantes :

I Faut-il supprimer toutes les références transport-logistique
dans les GBPH des differentes branches et se contenter
d’un guide « transport-logistique » unique ?

I Ou bien faut-il se plier aux indications de tous ces guides
en adaptant les exigences au cas par cas ?

i Ou bien contourner la difficulté en opérant une procedure
de certification?




2) Les certifications : cas de I'IFS

A La méthode HACCP (Hazard Analysis Critical Control
Point) est devenue le systeme de référence en
matiere de qualité et de securité alimentaire.

A Probléme : ’'HACCP n’est pas une norme et on ne
peut pas se certifier « HACCP »




A Plusieurs organisations et pays ont donc créé leurs
propres referentiels : les danois (DS3027) , les anglais
(BRC), les hollandais (CCvD), les américains et
australiens (SQF)... et les allemands (IFS Food, via le
HDE, la fédération allemande de la distribution).

A En France, la FCD (Fédération du Commerce et de la
Distribution) a emboité le pas sur I'IFS.

A Cette certification est destinée aux entreprises qui
souhaitent vendre des produits sous margue de
distributeurs (MDD).

®
Auchan




| international
| food standard

® -

A L'IFS Food comprend un volet « logistique » visant

A

surtout la maniere dont les industriels appréhendent
e transport (7 items) et le stockage (5 items).

e 4-12-7 de I'lFS Food implique ouvertement les
prestataires

«[ 2NRIljdzS fF &a20AS0S dziAf A
de transport externe, toutes les exigences du chapitre
4.12 (transport) doivent étre clairement definies dans
le contrat correspondant ou le prestataire doit
NBEALISOGISNI £fSa SEaAISyO0Sa
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A Donc il est évident que I'IFS Logistic va s’imposer
petit a petit aupres des prestataires logistiques
(entrepositaires, commissionnaires, transporteurs,
etc.)

A La version 1 a vu le jour en juin 2006
A Avec un niveau d’application assez « confidentiel ».

A Une version 2 est en cours d’élaboration.




A LIFS Logistique traite des grands chapitres

sulvants :

A Gestion du systéme de la qualité
AResponsabilité de la direction
A Gestion des ressources

ARéalisation de la prestation de services monde

AMesures, analyses, amélioration
AStockage et distribution

{ AEmballage de transport l
A Exigences
il =
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A Dans son principe, les IFS sont des certifications.
A LIFS Logistique comprend une centaine d’items.

A Chaque item est noté entre A (conformité totale) et
D (critere non appligue) avec des KO, des Major et
des Non Applicables.

A Lentreprise obtient une note (que I'on rapporte au
potentiel de points maxi).




A Ensuite 'entreprise est auditée par un organisme de
certification.
I Pré audit
i Audit initial
i Audit compléementaire
I Audit de surveillance

A Lorganisme fait un rapport d ‘audit et délivre le
certificat IFS Logistic




A LIFS est-elle obligatoire ?

I La FCD, c’est Carrefour, Auchan, Casino, etc. La diffusion
aupres des fournisseurs et des fournisseurs des
fournisseurs est inévitable. A moyen terme, le risque d’étre
écarté d’appels d’offres et de certains marchés n’est pas

negligeable.

A Si je suis 1so 9000, ai-je besoin de I'lFS ?

I Incontestablement, oui. L'ISO 9000 est un systeme global

de management de la qualité. Il permet une approche
favorable sur de nombreux items (notamment au niveau

du tronc commun). Mais il ne répond pas a toutes les
exigences des IFS. On peut envisager des audits combinés.



A Quel lien avec le BRC et I'ISO 22000 ?

i Le BRC (British Retail Consortium) est un référentiel publié
par le syndicat des chaines de supermarchés britanniques.
|l existe également un BRC Storage and Distribution. Il est
Important de faire appel a un auditeur qui peut réaliser un
audit combineé.

I L'ISO 22000 est un systeme de management de la sécurité
alimentaire. Normalement I'ISO 22000 est sensée jouer un
role d’harmonisation entre les certifications « pays ». Mais
le contenu differe, I'ISO 22000 ayant une co-notation tres
« Industrielle ». La encore, le principe de I'audit combiné
est a etudier.



A Enfin, quel lien avec les GBPH ?
I Question essentielle

I A priori, les deux ayant ’'HACCP comme socle commun, on
pourrait supposer qu’une entreprise certifiée est conforme
aux exigences des GBPH.

P Fiche techniqgue GBPH SyndigEheix des fournisseuss comme
élément de surveillance des fournisseurs on trouve la référence a des
certifications (IFS, BRC, Iso 22000)

I Malheureusement, ce n’est pas si simple : les GBPH
entrent dans des niveaux d’exigence et de détail que n‘ont
pas les certifications. Les Guides ont une vision « qualité
de la chaine », les certifications une vision plus
« management de la qualité »



