PAGE  
26

[image: image6.jpg]



GIA-1073                                                                 Activité de synthèse en génie industriel

EXEMPLE D’APPLICATION

- Les normes HACCP accessibles à l’acériculteur -

[image: image2.jpg]



Par

Geneviève Pleau

et 

Chantal Bernatchez



[image: image3.png]UupT/R



                                                                                                                         Janvier 2004

TABLE DES MATIÈRES
AVANT-PORPOS……………………………………………………………………………3

SOMMAIRE…………………………………………………………………………..……....5

INTRODUCTION……………………………………………………………………...……..6

CHAPITRE 1 : ANALYSE DE LA SITUATION ACTUELLE

1.1 -  Description de l’entreprise……………………………………………………..…7

1.2 -  Recommandations pour les programmes préalables………………...………..8

1.2.1 -  Contrôle des installations…………………………………………...…….8

1.2.2 -  Contrôle de la réception et de l’entreposage…………………….……10

1.2.3 -  Contrôle de la performance et de l’entretien de l’équipement…….…11

1.2.4 -  Formation du personnel………………………………………….………12

1.2.5 -  Contrôle de l’assainissement…………………………………………...12

1.2.6 -  Procédures de rappel………………………………………………..…..14  

1.3
-  Évaluation des programmes préalables…………………………………...…..17

CHAPITRE 2 : GESTION DE LA QUALITÉ

2.1 -  Application du Plan HACCP……………………………………….………...….18

..

2.1.1 -  Sept principes HACCP………………………………………………..…19

2.1.2 -  Validation du modèle générique HACCP………………………..…….24

2.2 -  Description du système de gestion……………………………………...……..25

CONCLUSION………………………………………………………………………..…....26
AVANT-PROPOS

La nécessité de fournir des produits de qualité supérieure et d’assurer l’innocuité alimentaire sont des exigences du marché actuel. Afin de répondre aux besoins de la clientèle, plusieurs entreprises se conforment à des normes certifiées de qualité. Au niveau international, les normes HACCP sont reconnues dans le domaine alimentaire. 

Afin d’augmenter les exportations québécoises des produits de l’érable et ainsi accroître l’avantage concurrentiel, nous proposons aux acériculteurs une structure de base et un système de gestion des normes de qualité HACCP.  C’est dans le cadre d’une activité de synthèse en génie industriel à l’Université du Québec à Trois-Rivières que nous avons réalisé ce projet de fin d’étude. Ce dernier vise à développer les capacités de l’étudiant à convertir en actions ses connaissances et habiletés acquises dans le domaine du génie industriel.

La démarche adoptée est composée des trois étapes suivantes :

· Une recherche préparatoire permettant de connaître les propriétés, le contexte de la qualité et le marché du sirop d’érable québecois. Cette étape permet de démontrer un besoin d’élever le niveau de qualité en acériculture pour augmenter le taux d’exportation.

· Un guide de certification HACCP pour orienter et faciliter l’accès à une démarche d’accréditation aux normes HACCP. Ce guide indique la procédure générale à suivre pour effectuer les étapes d’une démarche HACCP qui comprend les programmes préalables, les étapes préliminaires et les sept principes HACCP.

· Un système de gestion HACCP permettant de valider le guide de certification et comprenant un logiciel facilitant l’organisation des données  de l’entreprise et des formulaires requis pour l’accréditation HACCP.

Ce projet présente les paramètres de la gestion de la qualité alimentaire et permet aux entreprises acéricoles de se sensibiliser à l’approche HACCP. Les acériculteurs trouveront dans le guide de certification une présentation synthétique de la démarche à suivre pour obtenir une accréditation aux normes HACCP.

Si les entreprises acéricoles adoptent le modèle proposé dans ce projet et que la qualité supérieure du produit amène l’augmentation des exportations des produits de l’érable; ce projet aura atteint son objectif.

 Système de gestion HACCP

Chantal Bernatchez et Geneviève Pleau
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-  Sommaire -

La qualité est un concept fondamental à considérer dans la gestion de la production des entreprises. Les systèmes qualité sont souvent faits parallèlement aux systèmes de production. Les acéricuteurs qui veulent implanter un plan HACCP n’ont d’autres choix que de se tourner vers la gestion des informations pertinentes à un tel système. 

Afin de rendre le management qualité plus accessible aux acériculteurs, un système de gestion HACCP a été élaboré pour gérer les données en ce qui a trait à l’emballage et à la transformation du sirop d’érable.  Les outils développés sont des modèles génériques HACCP adaptés pour les produits de deuxième transformation en acériculture et une base de données pour la gestion des registres du dossier HACCP. 

La validation du modèle s’est effectuée à la Société X. Des recommandations sur les programmes préalables ont été suggérées, surtout au niveau de la structure du bâtiment. Une zone tampon doit être construite pour éviter le contact direct entre l’extérieur et le quai de chargement. Pour optimiser les manutentions et rendre le transport des barils plus ergonomique, un élévateur sera disponible pour faire la manutention des charges lourdes et volumineuses. L’entreprise applique présentement les modifications suggérées et l’évaluation du système HACCP sera effectuée sous peu par un audit externe. Les structures mises en place faciliteront donc l’accès vers la certification HACCP et optimiseront la gestion des informations tant pour la qualité que pour la production.

INTRODUCTION
Les entreprises sont de plus en plus confrontées à l’implantation d’un système de gestion de la qualité. Les dirigeants du secteur de l’alimentation doivent se référer à des modèles existants lorsqu’ils entreprennent une démarche de certification HACCP. Cependant, les références sont peu nombreuses au niveau de l’industrie acéricole. Cette norme étant très stricte quant à sa démarche et le respect de ses critères, il incombe de se référer à des modèles pour l’obtention d’une accréditation. 

Il s’avère nécessaire d’adapter les modèles aux besoins de l’entreprise. Pour ce faire, une évaluation des programmes préalables, l’application du plan HACCP et l’élaboration d’un système de gestion des données sont requis. C’est ainsi que la validation du guide s’est effectuée auprès de la Société X. 

L’implantation du système HACCP entraîne la gestion de plusieurs documents et registres. Ces informations doivent être accessibles en tout temps pour les évaluations gouvernementales. De plus, des mises à jour fréquentes sont requises pour se conformer aux exigences des audits. L’informatisation de la compilation des données devient une solution intéressante pour la gestion efficace de l’information. Les bases de données permettent donc à l’entreprise d’administrer efficacement le dossier HACCP.

CHAPITRE 1 : ANALYSE DE LA SITUATION ACTUELLE
1.1  Description de l’entreprise

La Société X est une entreprise familiale située au Québec et qui compte une vingtaine d’employés à son actif. Elle pratique l’agriculture biologique depuis 10 ans afin de préserver l’environnement et d’offrir des produits de qualité, authentiques et naturels. C’est dans cette perspective que les propriétaires ont entamé une démarche de certification HACCP pour leur production acéricole. Afin d’accroître leur volume et leurs champs d’exportation, ils doivent avoir recours à des normes internationales de qualité pour répondre aux exigences du marché mondial. Ils doivent donc se conformer au programme d’accréditation HACCP.

Pour la mise en place d’une telle démarche il faut une certaine expertise dans le domaine de la qualité et de la production. Le HACCP exige l’achat de nouveaux équipements, le réaménagement des installations et la mise en place d’un système de gestion informatisé, ce qui demande donc des notions de génie industriel. C’est pour obtenir l’analyse de son système de production que la Soicété X a décidé de collaborer à ce projet de fin d’études. La démarche consiste en un bilan global et des recommandations visant la restructuration des modes de gestion de la qualité et de la production de la Société. 

L’analyse de la structure en place sera effectuée de la façon suivante :

· Évaluation des programmes préalables;

· Recommandations sur les modifications en vue de l’accréditation;

· Application des étapes préliminaires;

· Mise en place du plan HACCP (formulaires);

· Implantation du système de gestion des données.

1.2  Recommandations pour les programmes préalables
Avant d’implanter un système HACCP, il faut évaluer les programmes préalables afin de maîtriser les conditions opérationnelles de l’établissement de transformation.  Il est très important de respecter chacun des critères avant d’entreprendre les étapes préliminaires du plan HACCP. Une évaluation détaillée de chaque programme entraînera des recommandations auxquelles l’entreprise devra se conformer. 

1.2.1 Contrôle des installations

A)  extérieur

· Asphalter le stationnement et le quai de livraison dans le but d’éviter la contamination des locaux par la poussière. 

· Réparer le toit qui fuit à l’entrée de l’usine, car l’eau de surface pénètre à l’intérieur du  bâtiment.

B)  bâtiment

· Construire une zone de séparation entre le quai de livraison et l’entrée de l’usine afin de prévenir toute introduction de contaminants et de vermines.
· Augmenter l’éclairage dans la section emballage et les munir de grillages bien ajustés dans le but d’éviter toute contamination s’ils se brisent.

conception et construction :

· Munir les fenêtres de grillages bien ajustés. Éloigner la cuisinière de la fenêtre pour éviter toute contamination par des contaminants de l’extérieur.

· Changer l’escalier de bois pour un escalier standard et sécuritaire en métal de façon qu’il ne puisse y avoir contamination des aliments et des matériaux d’emballage.

· Ajuster l’éclairage pour qu’il soit  satisfaisant dans tout l’établissement. Utiliser un éclairage qui ne modifie pas la couleur des aliments. Respecter les intensités d’éclairage suivante:

550 lux (50 bougies-pied) aux points d’inspection;

220 lux (20 bougies-pied) dans les salles de travail;

110 lux (10 bougies-pied) dans les autres zones.

· Rendre conforme le système de ventilation pour que la chaleur, la vapeur, la condensation ou la poussière ne puissent s’accumuler et que l’air vicié puisse être évacué. 
· Prévoir des installations où les déchets et les matériaux incomestibles peuvent être entreposés jusqu’à ce qu’ils soient enlevés. Concevoir ces installations de façon à prévenir toute contamination. Désigner clairement  les contenants de type étanche utilisés pour les déchets. 
Contamination croisée :

· Assurer la séparation physique et opérationnelle des activités incompatibles (respecter l’utilisation prévue de chacune des zones de travail).

· Séparer les locaux d’habitation et fermer l’accès direct des zones de manutention et d’entreposage d’aliments ou de matériaux d’emballage. 
C)  installations sanitaires

Toilettes, cafétérias et vestiaires

Installer des portes à fermeture automatique pour les toilettes et les séparer des zones de transformation des aliments, pour qu’on ne puisse pas y accéder directement. 

installations pour le lavage des mains et aménagements sanitaires :

· Ajouter une installation pour le lavage des mains au centre de l’usine (accessible par tous les employés). Les lavabos doivent comporter des robinets activés soit par le pied ou le genou, soit par un système de minuterie.

· Aménager un bassin antiseptique pour le nettoyage des mains dans la zone de transformation où les employés sont en contact direct avec des aliments sensibles à la contamination microbiologique.

· Afficher des avis rappelant aux employés de se laver les mains.

installations de nettoyage et d’assainissement de l’équipement

Ajouter des installations distinctes prévues pour le nettoyage et l’assainissement de l’équipement utilisé pour les matières incomestibles.

D) contrôle de la qualité de l’eau, de la glace et de la vapeur

· Établir un programme de contrôle de la qualité de l’eau  précisant la fréquence de l’analyse, les méthodes d’analyse, le nom de la personne responsable et les dossiers qui doivent être tenus.

· Mettre en place des procédures à suivre au cas où l’eau ne satisfait pas aux normes. Classer des relevés de la potabilité de l’eau (résultats des analyses en laboratoire) et des traitements utilisés.

approvisionnement en eau :

· Faire analyser l’eau tous les mois et fournir sur demande les relevés des analyses de la potabilité de l’eau. 
1.2.2  Contrôle de la réception et de l’entreposage

A)  Transport

· Établir des zones spécifiques d’entreposage pour la matière première, les aides à la transformation, les matériaux d’emballage, les produits chimiques et les produits finis de façon à prévenir la contamination du sirop.

· Tenir l’inventaire des stocks d’ingrédients et des matériaux d’emballage de manière à prévenir la détérioration et le gaspillage.
· Acheter un transpalette pour faciliter la manutention des produits.
Produits chimiques non alimentaires :

· Éloigner la zone d’entreposage des produits chimiques des zones de transformation pour éviter la contamination croisée des aliments ou de surfaces alimentaires.

· S’assurer que les produits chimiques soient distribués et manipulés uniquement par des personnes autorisées à le faire et ayant reçu la formation voulue.

Entreposage des produits finis :

· Identifier les produits retournés non conformes ou suspects et les entreposer dans une zone distincte jusqu’à ce que l’on en dispose comme il convient.

1.2.3  Contrôle de la performance – entretien de l’équipement

A)  Conception générale de l’équipement
· Retirer les tables et les étagères en bois de l’usine et les remplacer par des surfaces alimentaires non-absorbantes, non toxiques, lisses et inaltérables et qui peuvent supporter un nettoyage et un assainissement répétés.

· Remplacer la cuillère de bois par des ustensiles construits d’un matériau résistant à la corrosion. Acheter un thermomètre plus précis et en matériau non-contaminant. Changer le brasseur à sucre (mélangeur) pour un modèle en acier inoxydable soudé à l’argon.

B)  Installation de l’équipement

· Indiquer clairement les contenants à utiliser pour les matières incomestibles (chiffons propres, chiffons sales) et les déchets. 

C)  Entretien de l’équipement

Entretien préventif :

Mettre en place un programme écrit d’entretien préventif qui donne la liste de tous les équipements et ustensiles, et qui indique l’entretien préventif dont ils font l’objet. Le programme doit préciser la nature et la fréquence de l’entretien exigé par l’équipement, y compris le remplacement de pièces, le nom de la personne responsable, la méthode de contrôle, les activités de vérification et les dossiers à tenir.
1.2.4  Formation du personnel

A)  Contrôle de la fabrication

· Établir un programme de formation sur les procédures d’utilisation des différents équipements et appareils de mesure et de contrôle servant à la production du sirop d’érable.

· Tenir une liste de tous les instruments de contrôle et tenir un registre d’étalonnage de ces types d’équipements.

B)  Pratiques sanitaires

Donner une formation sur l’hygiène personnelle et la manutention sanitaire des aliments à toutes les personnes travaillant dans les zones de transformation.

C)  Restriction des accès 

Installer un  vestiaire comprenant des sarraus, un pédiluve, des résilles et un lavabo pour les employés et les visiteurs  de façon à prévenir toute contamination. 

1.2.5  Contrôle de l’assainissement

A)  Programme d’assainissement

· Nettoyer au moins une fois par jour l’équipement et les installations pendant les périodes de production.  Remplacer le système d’arrosage par un modèle conçu pour l’industrie alimentaire.
Acceptabilité du programme :

Établir un registre contenant la liste des différents produits de lavage, d’assainissement, de contrôle de la vermine et de tout produit de nettoyage des équipements et des locaux. Ce registre doit contenir les informations suivantes :

1) Le nom de la personne responsable;

2) Les produits chimiques utilisés;

3) Les méthodes utilisées;

4) La fréquence du nettoyage et de l’assainissement.

Mettre en place le programme d’assainissement qui doit comprendre les éléments suivants :

1) La zone, la chaîne de production ou l’équipement à nettoyer, la fréquence du nettoyage et la personne responsable.

2) Des instructions spéciales pour le nettoyage de certaines pièces d’équipement, et le nom de la personne responsable.

3) L’équipement de nettoyage à utiliser, ainsi que son mode d’emploi : pression, volume, etc.

4) Le détersif ou assainissant à utiliser, y compris les noms commercial et générique, le facteur de dilution, la température de l’eau, etc.

5) La méthode d’application de la solution, la durée de contact, la consistance de la mousse, la nécessité de brosser s’il y a lieu, la pression, etc.

6) Les instructions de rinçage : température de l’eau, etc.

7) Les instructions d’assainissement : noms commercial et générique de l’assainissant, facteur de dilution, température de l’eau, durée de contact, etc.

8) Les instructions concernant le dernier rinçage (s’il y a lieu).

9) Les précautions à prendre pour l’emploi de tout produit dangereux (s’il y a lieu).

B)  Programme de lutte contre la vermine

Indiquer dans un registre le nom du responsable de la lutte antiparasitaire et de la lutte contre les rongeurs ainsi que les éléments suivants :
1) La liste des produits chimiques et méthodes utilisés;

2) Un plan indiquant l’emplacement des points d’appât;

3) La fréquence des inspections;

4) Des rapports sur la présence de vermine et les mesures prises contre eux.
1.2.6  Procédures de rappel

A)  Système de retrait

Établir un programme écrit de retrait indiquant les procédures que l’entreprise mettrait en œuvre en cas de retrait. Vérifier l’efficacité du programme de façon périodique à l’aide d’essais. Les procédures écrites de retrait doivent comprendre les éléments suivants :

· Les documents se rapportant au système de codage des produits. Tout produit doit être identifié à l’aide de date de production ou d’un code d’identification de lot. Un codage satisfaisant des produits doit être utilisé et expliqué dans le programme écrit de retrait, pour permettre l’identification catégorique des produits à retirer pour faciliter un retrait efficace.

· Conserver les relevés de la distribution des produits finis pendant une période supérieure à la durée de conservation des produits et au moins aussi longue que la période précisée dans les manuels d’inspection ou dans les règlements visant les produits en question. Les relevés doivent permettre de localiser facilement les produits à retirer et être fournis sur demande.

· Conserver un dossier des plaintes se rapportant à l’hygiène et à la salubrité. Tenir et classer des relevés faisant état de toutes les plaintes se rapportant à l’hygiène et à la salubrité et des mesures prises.

· Dresser la liste des membres de l’équipe de retrait, avec leurs numéros de téléphone au travail et au domicile. Un suppléant doit être désigné pour chaque membre, en cas d’absence de ce dernier. Le rôle et les responsabilités de chaque membre de l’équipe doivent être clairement définis.

· Le programme doit décrire, étape par étape, les procédures à suivre dans l’éventualité d’un retrait. Ces procédures doivent comprendre des indications sur la portée du retrait (au niveau de la consommation, de la vente au détail ou de la vente en gros), en fonction de la catégorie de retrait.

· Le programme doit définir les moyens qui seront mis en œuvre pour aviser les consommateurs touchés, en fonction du type de risque que présente le produit à retirer. Il doit définir les moyens de communication (télécopieur, téléphone, radio, lettre, etc.) qui seront utilisés pour rechercher et récupérer tous les produits à retirer. Le programme doit également comprendre un modèle des messages qui seraient adressés aux détaillants, aux grossistes ou aux consommateurs, en fonction de la gravité des risques posés par les produits retirés.

· Prévoir des mesures de maîtrise des produits retirés, y compris des produits retournés et des produits encore en stock. Décrire ces mesures de maîtrise et ce qui sera fait des produits retirés, en fonction du type de danger qu’ils posent.

· Le programme doit faire état des moyens qui seront mis en œuvre pour évaluer les progrès et l’efficacité du retrait.

B)  Lancement du retrait

Aviser immédiatement l’organisme de réglementation compétent lors d’un lancement de retrait et fournir les renseignements suivants :

· La raison du retrait;

· Tous les détails sur le produit retiré : nom, numéro de code ou de lot, numéro de l’établissement (canadien, étranger), date de production, date d’importation ou d’exportation, s’il y a lieu, etc.;
· Les quantités visées par le retrait, ventilées de la façon suivante :

1) quantité totale que l’entreprise avait à l’origine en sa possession

2) quantité totale distribuée avant le retrait;

3) quantité totale restant en la possession de l’entreprise;

· Le territoire de distribution du produit retiré, par région, ville et province, et par pays dans le cas d’un produit exporté, ainsi que le nom et l’adresse des détaillants et des grossistes;

· Des renseignements sur tout autre produit qui pourrait présenter les mêmes risques.
1.3  Évaluation des programmes préalables

L’application des recommandations des programmes préalables et l’adaptation des installations selon le nouvel aménagement proposé permettront à l’entreprise de maîtriser les dangers identifiés dans le modèle générique. Une évaluation officielle des programmes préalables sera faite par un audit externe pour approuver les modifications apportées à l’usine. Voici un exemple de changement apporté à l’usine pour répondre aux exigences du contrôle des installations :
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Actuellement le quai de réception / expédition donne directement sur l’extérieur. Les produits en cours de fabrication peuvent être contaminés par la poussière et les vermines lors des chargements. Il faut donc contrôler cet environnement par l’ajout d’une zone tampon qui évite l’accès direct dans l’usine. Pour rendre cet aménagement plus ergonomique un escalier plus sécuritaire et un élévateur pour le transport des produits ont été ajoutés. Cet proposition permet aussi d’optimiser les manutentions.
CHAPITRE 2 : GESTION DE LA QUALITÉ
2.1 Application du plan HACCP

Voici la méthode suivie pour l’élaboration du plan HACCP. C’est cette démarche qui sera évaluée par les comités d’expert du programme HACCP. Il faut d’abord effectuer les cinq étapes préliminaires suivantes :

Étape 1 : Constituer une équipe HACCP.

Le choix des membres de l’équipe s’effectue en fonction de leurs connaissances sur les aspects suivants :

1) La technologie et l’équipement utilisé pour la transformation;

2) L’aspect pratique des opérations;

3) L’ordonnancement et la technologie des procédés;

4) Les aspects appliqués de la microbiologie des aliments;

5) Les principes et les techniques HACCP.

Étape 2 : Décrire les produits concernés ainsi que leurs caractéristiques.

Les produits offerts par la Société X sont le sirop, la gelée, le beurre et les bonbons d’érable. Tous les produits d’érable sont 100% purs et certifiés biologiques. Le sirop d’érable est offert en format de 4 L, 2 L, 1 L, 540 ml, 375 ml, 250 ml et 100 ml. Le beurre d’érable et la gelée d’érable en format de 250 gr, 140 gr et 60 gr. 

Étape 3 : Déterminer leur utilisation prévue.

Étape 4 : Établir les diagrammes des opérations de chaque produits étudiés.

Étape 5 : Confirmer sur place le diagramme des opérations.

Une fois ces étapes préliminaires complétées on a maintenant l’information nécessaire pour débuter l’élaboration proprement dite du plan HACCP de l’entreprise. 

2.1.1 Sept principes HACCP

Principe # 1 :  Analyser les dangers : dresser la liste des dangers potentiels et déterminer les mesures préventives qui peuvent servir à les contrôler.

L’identification des dangers chimiques, biologiques et physiques s’effectue à chaque étape de la transformation des produits. En premier lieu, il faut identifier les étapes du processus de fabrication. Ensuite, il faut observer les dangers inhérents à chaque étape et indiquer leur nature. Il s’agit donc de l’analyse du produit dans son environnement. L’approche utilisée pour l’analyse des dangers est la méthode déductive. Cette méthode a été utilisée afin d’obtenir un raisonnement plus juste et des résultats valides. 

L’analyse des dangers comporte 5 étapes :

1) Évaluer les matières à l’arrivée (les ingrédients et le matériel d’emballage)

2) Évaluer les étapes de transformation

3) Observer les procédés utilisés de façon routinière

4) Recueillir des données à l’aide de mesures exactes de certains paramètres importants au niveau de la fabrication

5) Analyser les résultats

À chaque étape des procédés de transformation une analyse des dangers potentiels d’ordre biologique, chimique et physique a été effectuée. Voici les principaux dangers recensés à la Société X :

· Biologique : Contamination possible du sirop par des levures et des moisissures dû à une mauvaise manutention, une fermeture non hermétique ou lors de l’entreposage.
· Chimique : Risque de dissolution de métaux lourds dû à l’acidification du produit à cause d’une température trop basse durant le remplissage ou d’un entreposage prolongé. Contamination possible par des résidus de lavage.

· Physique : Contamination possible par des matières étrangères dangereuses à cause de mauvaises conditions d’entreposage ou par des manutentions inadéquates.
Principe # 2 :  Déterminer les CCP : « Critical Control Point » 

Un point critique à maîtriser correspond à un point ou une procédure quelquonque du système de production alimentaire au niveau duquel la perte de contrôle peut entraîner un risque inacceptable pour la santé.   Les points critiques de contrôle (CCP) ont été établis à l’aide des questions suivantes :

Question 1 : Des mesures préventives pourraient-elles être utilisées par l’exploitant pour contrôler le danger identifié?

Question 2 : Est-il probable qu’une contamination associée aux dangers identifiés soit présente et dépasse le niveau acceptable ou qu’il y ait un accroissement du danger jusqu’à un niveau acceptable?

Question 3 : Cette étape est-elle spécifiquement conçue pour éliminer ce danger ou réduire son occurrence possible à un niveau acceptable?

Question 4 : Une étape subséquente peut-elle éliminer ce danger ou réduire son occurrence possible à un niveau acceptable?

Voici les CCP déterminés après l’analyse des dangers des procédés de fabrication :

CCP-1C 

Étape # 1 : Réception

Danger chimique non maîtrisé : La réception de matériel d’emballage non listé, de fournisseurs non acceptés sans spécifications contractuelles adéquates peut résulter en une contamination du produit par des résidus chimiques.

CCP-2C
Étape # 3 : Pesée / Inspection

Danger chimique non maîtrisé : Utilisation possible d’un sirop contaminé à cause d’une inspection olfactive inadéquate. 

CCP-3P
Étape # 11 : Nettoyage / Inversion des petits contenants

Danger physique non maîtrisé : Matières étrangères dangereuses.

CCP-4P
Étape # 19 : Fermeture (sirop d’érable - emballage)

Danger physique non maîtrisé : Débris de verre provenant du bris des petits contenants en verre.

CCP-5P
Étape # 31, # 32, # 36 : Fermeture (sirop d’érable - transformation)

Danger physique non maîtrisé : Débris de verre provenant du bris des petits contenants en verre.

Principe # 3 :  Établir les limites critiques qui doivent être respectées pour assurer la maîtrise de chaque CCP.

Voici les principales limites critiques établies pour chacun des CCP:

CCP-1C 

Les fournisseurs doivent rencontrer les exigences de la Loi et du Règlement sur les aliments et drogues. Ils doivent également être listés avec des spécifications contractuelles adéquates.

CCP-2C
Le produit ne doit pas avoir d’odeur ou de saveur anormale.

CCP-3P
Le produit ne doit pas contenir de fragment de verre de plus de 2 mm.

CCP-4P
Le produit ne doit pas contenir de fragment de verre de plus de 2 mm.

CCP-5P
Le produit ne doit pas contenir de fragment de verre de plus de 2 mm.

Principe # 4 :  Établir un système de surveillance pour chaque PC (Point Critique) à maîtriser.

La surveillance pourra se faire à l’aide de la démarche suivante :

· Inspection des produits à l’arrivée;

· Lettres de garantie des fournisseurs;

· Surveillance des procédés de transformation;

· Évaluation sensorielle comme la détection d’odeur et de couleur anormale;

· Mesures chimiques (pH,(Brix, activité de l’eau);

· Mesures physiques (combinaison durée / température d’un traitement thermique).

De plus, le plan doit indiquer :

· Le type de surveillance : fonctionnement de l’inverseur et de la fermeture des contenants;

· La fréquence de la surveillance : à chaque lot;

· Le nom des personnes responsables. 

Principe # 5 :  Déterminer les mesures correctives à prendre en cas d’écart.

Voici les mesures correctives déterminées :

· Le préposé à la réception refuse le lot, avise le responsable et enregistre la déviation.

· Le coordonnateur qualité retient les mauvais produits, les analyse, les détruit ou les utilise de façon acceptable.

· L’opérateur ajuste le nettoyeur, l’inverseur et la scelleuse.

· L’opérateur s’assure du respect des procédures de bris de verre.

· Le coordonnateur qualité examine les produits douteux.

· Le coordonnateur qualité retient les produits emballés depuis le dernier résultat acceptable et fait enquête à ce sujet.

Principe # 6 :  Déterminer les procédures de vérification : les méthodes, les procédés et les tests mis en place pour vérifier si cela fonctionne correctement. 

Voici les démarches de vérification établies :

· Le préposé au contrôle de la qualité vérifie si les matériaux sont acceptés par Santé Canada.

· Le préposé au contrôle de la qualité révise les registres et les spécification contractuelles.

· Le coordonnateur qualité vérifie les procédures de surveillance.

· Le coordonnateur qualité vérifie les échantillons du produit fini.

Principe # 7 :  Concevoir un système de registre

Les registres requis pour la gestion du dossier HACCP sont les suivants :

Rapport 1 : Réception du sirop d’érable

Rapport 2 : Nettoyage / Inversion des petits contenants

Rapport 3 : Fermeture

2.1.2  Validation des modèles génériques HACCP

Pour obtenir l’accréditation HACCP, il faut se conformer à une série de formulaires. Les modèles génériques permettent de cibler l’information appropriée aux exigences HACCP au niveau de l’acériculture. Le guide de certification est donc l’outil de base qui a permis l’évaluation du système de transformation de la Société X. 

Après la cueillette et l’analyse des données de l’entreprise, une comparaison avec les modèles génériques a été effectuée afin de compléter le plan HACCP. Les données manquantes ont été répertoriées. On y retrouve les procédés et les diagrammes de fabrication, l’aménagement de l’usine, ainsi que les fiches d’analyse des dangers. 

2.2   Description du système de gestion

La mise en place d’un système qualité implique la gestion de plusieurs informations. Les données relatives à la production sont souvent compilées séparément des données de la gestion de la qualité. Afin de regrouper l’information nécessitée par le système HACCP, un outil informatique a été développé pour faciliter la gestion des rapports d’inspection et de production. 

La base de données est adaptée à la production acéricole pour le respect des normes HACCP. Elle répond aux exigences des programmes préalables, du plan et du dossier HACCP tout en permettant la gestion du stock et de l’inventaire. Elle permet la mise à jour des données concernant les programmes préalables sur demande lors des audits. Elle permet l’ajout direct de fournisseurs, de clients et de produits. Elle est donc facile d’utilisation et flexible dans sa composition. Les avantages des outils développés sont :

· Adapter les modèles à l’acériculture;

· Simplifier l’accès des PME aux normes HACCP;

· Sensibiliser aux notions d’hygiène et de salubrité;

· Permettre l’auto-évaluation des systèmes;

· Réduire les coûts et facilite l’implantation;

· Contrôler les paramètres de la qualité.

Les données sont d’abord enregistrées dans des rapports écrits et sont par la suite compilées dans le système informatique. L’ajustement automatique des informations permet par la suite de visionner ou d’imprimer un état des résultats. L’entreprise peut également avoir accès au nombre de lots reçus, produits, transformés ou expédiés pour une période donnée. De plus, chaque contenant appartenant à un lot peut être identifié, ce qui facilite la traçabilité et les procédures de rappel.  Sommes toutes, les acériculteurs seront aptes à intégrer les normes HACCP à leurs production pour aller vers de nouveaux marchés.

CONCLUSION
Afin d’augmenter les exportations des produits de l’érable et d’assurer l’innocuité alimentaire, les acériculteurs se tournent de plus en plus vers des standards qualité. Le HACCP s’avère la meilleure solution pour la reconnaissance internationale. Avec la mondialisation des marchés, il faut suivre la fluctuation des exigences des consommateurs qui veulent des produits de haute qualité. La problématique se situe au niveau de la disponibilité de modèles adaptés à l’acériculture. Pour répondre aux besoins des exploitants au niveau des normes HACCP des outils de gestion de la qualité ont été développés.

Tout d’abord un guide de certification HACCP met l’accent sur la démarche à suivre pour l’obtention de l’accréditation HACCP au niveau des procédés d’emballage et de transformation des produits de l’érable. Les modèles proposées sont réprésentatifs des exigences établies pour la gestion des produits acéricoles. Les informations sont gérées par un outil informatique qui relie les données et permet le suivi et la mise à jour des registres. Les outils de qualité développés permettent aux PME d’auto-évaluer leurs systèmes et d’implanter plus facilement les exigences HACCP.  

Grâce à la validation du guide de certification à la Société X, des modèles de référence sont maintenant disponibles pour les acériculteurs soucieux d’améliorer la qualité et la salubrité de leurs produits.  Une suite de recommandations et de modifications des installations ont été suggérées à l’entreprise pour se conformer au système HACCP. Par la suite une approbation sera émise pour la détention d’un certificat HACCP. Ce projet démontre donc la nécessité d’offrir des outils de qualité simples et adaptés aux besoins des petites entreprises pour accéder à la part de marché qu’il leur revient.
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