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�1. Introduction



Le présent plan du PGQ a été élaboré à l'aide des données recueillies lors des séances de consultation avec le secteur de la transformation des produits de la pêche sur la restructuration du Programme de gestion de la qualité. Ce plan�type repose sur une usine fictive de conserve de homard, pour laquelle on a imaginé des descriptions des produits et du déroulement des procédés. Le plan�type de PGQ a été produit à partir de ces données pendant l'atelier de trois jours au cours duquel les représentants de l'industrie ont appliqué les concepts et les principes de restructuration du PGQ. Le Groupe de travail sur la restructuration du PGQ a révisé le plan afin de normaliser la terminologie et la présentation. Ce plan�type est un outil qui permet au secteur de formuler un plan de PGQ propre à ses produits et à ses procédés. Il se veut simplement une ligne directrice générale et ne contient aucune information correspondant à une usine existante de conserve du homard.

�2. Rôles et responsabilités de la direction



La réussite de la mise en oeuvre d'un système qualité, notamment du PGQ, dépend de l'engagement de la direction à l'égard du programme. Il est essentiel que la direction comprenne et cautionne le contenu de son plan qualité. La direction peut communiquer et montrer son engagement à l'égard du plan par la description des rôles et des responsabilités de ses membres. Il est recommandé qu'une section du plan de PGQ d'une entreprise porte sur cet aspect pour les raisons suivantes :



1.	Communiquer l'engagement de la direction à tous les employés;



2.	Exposer clairement les modalités d'exécution du programme et de sa tenue à jour;



3.	Déterminer les outils nécessaires à la mise en oeuvre efficace du programme;



4.	Préciser les responsabilités relatives à l'exécution du programme;



5.	Accroître la compréhension du programme et la participation à sa mise en oeuvre;



6.	Améliorer les communications entre tous les niveaux de la gestion aux travailleurs;



7.	Faciliter les communications et la collaboration entre les responsables de la production et du PGQ;



8.	Encourager la participation de tous les employés au programme;



9.	Susciter la confiance dans le processus de prise de décision fondé sur les objectifs mentionnés dans le programme.





Le rôle et les responsabilités de la direction peuvent être décrits de nombreuses façons dans le plan. Voici quelques-unes des façons proposées au cours des ateliers.



1.	Fournir un organigramme de la structure hiérarchique de l'entreprise;



2.	Décrire, par écrit, le rôle de chaque responsable;



3.	Décrire également, par écrit, ses responsabilités;



4.	Clarifier le rapport entre le secteur de la production et du PGQ et le mécanisme de résolution des problèmes;









5.	Formuler un énoncé de la mission ou de la vision établissant l'importance du PGQ;



6.	Établir un calendrier et un plan pour les vérifications internes du plan de PGQ;



7.	Documenter de façon précise et complète les mesures correctrices et préventives mises en oeuvre pour éviter que les problèmes ne se répètent;



8.	Documenter un rapport de gestion sur la participation;



9.	Préparer pour chaque volet du PGQ des procédures écrites décrivant le rôle et les responsabilités de la direction en matière de réalisation et de tenue à jour du volet;



10.	Décrire l’engagement de la direction à l’égard de la formation et choisir la formation qui sera donnée aux employés en tenant compte de leur emploi et de leurs fonctions;



11.	Organiser et planifier des réunions de PGQ axées sur l'efficacité de sa mise en oeuvre et sur la recherche de façons d'améliorer le programme.





La direction de l'usine n'est pas tenue d’effectuer toutes ces tâches pour illustrer son rôle et ses responsabilités à l'égard de son plan de PGQ. La présente liste ne vise qu'à indiquer les façons dont la direction peut montrer son engagement et préciser son rôle et ses responsabilités en matière de gestion du plan. Il ne s'agit pas non plus d'une liste exhaustive.

�3. Renseignements généraux sur les procédés et les produits



3.1 - Tableau 1 : Description du ou des produits



1.	Nom(s) du ou des produits�Chair de homard en conserve��2.	Source de la matière première�Captures locales��3.	Caractéristiques importantes du produit final�Traitement thermique��4.	Ingrédients�Chair de homard, saumure (sel + eau)��5.	Emballage�Boîtes d’aluminium deux pièces hermétiquement scellées (307 x 112), doublées de papier parchemin��6.	Mode obligatoire d'utilisation du produit final�Produit prêt�à�manger��7.	Durée de conservation �s.o.��8.	Endroits où le produit sera vendu�Marché canadien de la vente au détail 

Marchés internationaux��9.	Instructions d'étiquetage�Suivant le Règlement sur l’inspection du poisson��10.	Contrôle spécial de la distribution�Éviter une forte humidité

Éviter des températures supérieures à 40 (C

Éviter la congélation

Éviter toute manipulation brutale���3.2 - Diagramme 1 : Déroulement du processus - Homard en conserve

� EMBED ShapewareVISIO20  ����3.3 Plan d’une conserverie - Homard en conserve stérilisée

� EMBED ShapewareVISIO20  ���

�4. Programmes préalables



4.1 Programme Environnement de l’usine



Norme�Mesure de contrôle�Procédure de surveillance����Mesure correctrice����Objet�Mode�Fréquence�Responsable���Ann. 1 du RIP - Construction et matériel d’usine�1. Inspection de la construction et du matériel de la conserverie�1. Construction et matériel d’usine�1. Inspection�1.	Pré�saison�1.	Surveillant du PGQ�1.	Consignation de toutes les déficiences dans le rapport sur les mesures correctrices lorsqu’une déficience est reconnue.��Ann. 2 du RIP � Nettoyage et salubrité de l’usine�2. Surveillance constante de l’usine et de son environnement  par du personnel formé aux exigences du RIP�2. Conditions générales de l’usine �2. Surveillance�2.	Permanente�2.	Responsable de la production�2.	Le surveillant du PGQ signe et date le rapport sur les mesures correctrices.���3. Inspection de la construction et du matériel d’usine�3. Construction et matériel d’usine �3. Inspection�3.	Tous les mois�3.	Surveillant du PGQ�3.	Le directeur de l’usine vérifie si les mesures correctrices ont été prises.���4. Entretien préventif de la construction et du matériel d’usine�4. s.o.�4. s.o.�4.	s.o.�4.	s.o.����5. Inspection de la propreté dans l’usine�5. Efficacité des méthodes de nettoyage�5. Observation visuelle�5.	Avant la mise en marche quotidienne �5.	Personnel du CQ����6. Vérification du système de traitement de l’eau de procédé�6. Efficacité du chlorateur �6. Dosage du chlore résiduel à la fin de la chaîne�6.	Chaque poste de travail�6.	Personnel du CQ����7. PNE pour les éléments suivants, appliqués par des employés formés :



PNE pour le nettoyage et la salubrité de l’usine

PNE pour l’hygiène des employés

PNE pour la répression de l a vermine�7. Application des PNE�7. Surveillance�7.	Tous les jours�7.	Surveillant du PGQ����8. Utilisation des seuls détersifs, désinfectants et lubrifiants dont l’emploi est approuvé dans les installations de transformation des aliments �8. Détersifs, désinfectants et lubrifiants approuvés�8. Surveillance�8.	Une fois par semaine�8.	Surveillant du PGQ����9. PNE pour l’inspection et l’entreposage des détersifs, des désinfectants et des lubrifiants�9. Application des PNE�9. Inspection�9.	À la réception�9.	Personnel du PGQ����10. Aires de post�procédé à accès limité pour empêcher l’intercontamination�10. Respect des règles relatives à l’aire de post�procédé�10. Observation visuelle�10.	Continue�10.	Surveillant de l’aire de post�procédé����4.2 Rappel des produits





Programme de rappel de la Société canadienne du homard en conserve





La Société canadienne du homard en conserve maintiendra un système de contrôle qui permettra le rappel intégral et rapide de tout lot de produits de poisson. La procédure écrite de rappel prévoit que l’entreprise doit :



établir un dossier sur le système de codage des produits. Tous les produits seront identifiés par une date de fabrication ou par un code désignant chaque lot;



conserver les documents sur la distribution des produits finis pendant une période de cinq ans, ce qui dépasse la durée de conservation normale de nos produits.



La Société canadienne du homard en conserve avisera le bureau local d'inspection de l'ACIA de tous les rappels d'aliments qu'elle aura amorcés pour des raisons de salubrité et de sécurité et lui fournira toute l'information nécessaire s'y rattachant.



�5. Plan de points d'intervention réglementaire (PIR)





PIR�Conformité à la réglementation�Mesure de contrôle�Procédure de surveillance����Mesure correctrice�����Objet�Mode�Fréquence�Responsable���1. Normes minimales de qualité����������PIR 1

Homard entrant�La production de poisson qui n’est ni gâté, ni pourri, ni malsain et qui respecte toutes les autres exigences réglementaires. Article 6(1) du RIP.�1.	Ne pas accepter le homard qui donnera un produit final qui sera gâté, pourri ou malsain.�1.	Homard entrant �Inspection du homard entrant.



Inspection sur la chaîne de production.�Chaque lot�Personnel du CQ�Si le lot échantillonné ne respecte pas les spécifications de la société, refuser alors sa réception et enregistrer ce refus dans le registre des mesures correctrices.����2.	Personnel d’usine formé pour déceler le homard gâté, pourri ou malsain.�2.	Produit final�Inspection et classement du produit final.���2.	Le responsable du CQ détermine la nature de la mesure correctrice et son délai d’exécution..��Produit final����Registres de réception reflétant les inspections et les mesures qui s’imposent.���3.	La mesure correctrice figure dans un rapport accompagnée de la signature et de la date de mise en oeuvre.���������4.	Le responsable du CQ s’assure de l’application de la mesure correctrice.���������5.	La source du problème est déterminée et des mesures prises pour éviter qu’il ne se reproduise.���������6.	Un complément de formation sera donné aux employés, au besoin.���

PIR�Conformité à la réglementation�Mesure de contrôle�Procédure de surveillance����Mesure correctrice�����Objet�Mode�Fréquence�Responsable���PIR 2

Entreposage du homard cuit�1. Traiter le homard dans l’heure qui suit la cuisson ou refroidir à 4 oC. �1.	Identification du lot après la cuisson et le refroidissement.�Inspection du lot et vérification de l’heure�Vérification de l’heure du lot à la table de décorticage.�Chaque lot�Personnel du CQ�1.	Si la transformation n’est pas entreprise en moins d’une heure, transformer le produit mis de côté et effectuer une analyse sensorielle.���

2. Maintenir la température du produit au�dessous de 4 oC pendant l’entreposage.�

2.	Enregistreur de température dans la chambre de refroidissement�

Inspection de la température dans la chambre de refroidissement.�

Vérifier la température de l’enregistreur�

Toutes les deux heures�

Personnel du CQ�

2.	Régler la température de la chambre de refroidissement et vérifier la qualité du produit.���

3. Traiter le produit refroidi dans les 18 heures ou le congeler immédiatement.�

3.	Système du premier arrivé- premier sorti dans la chambre de refroidissement. Indiquer l’heure d’entrée du lot sur une étiquette.�

Inspection du système premier arrivé-premier sorti.�

Contrôle du système premier arrivé�premier sorti.�

Toutes les deux heures�

Personnel du CQ�

3.	Traiter le(s) lot(s) manqués immédiatement et surveiller la qualité du lot **Consigner toutes les mesures prises dans le rapport sur les mesures correctrices.��2. Produits auxiliaires���������PIR 3

Réception des produits auxiliaires

. matériaux d’emballage

. Étiquettes

. Sel�Utilisation des seuls produits dont l’emploi est acceptable et approuvé dans la transformation des aliments.�Utilisation des seuls matériaux d’emballage, ingrédients et produits chimiques dont l’usage est approuvé dans les établissements de transformation des aliments.

�Matériaux d’emballage et sel à leur réception.�Inspection des matériaux d’emballage et des ingrédients pour en vérifier l’état et s’assurer que les matériaux d’emballage sont propres, neufs et solides.�À la réception.�Personnel du CQ�1.	Les produits auxiliaires inacceptables seront refusés à leur réception et ce refus sera consigné dans le registre des mesures correctrices.����Obtention des documents du fournisseur pour en indiquer l’acceptabilité.�����2.	Le responsable du CQ déterminera la nature de la mesure correctrice et son délai d’exécution.����PNE pour la réception et l’entreposage des matériaux d’emballage et des ingrédients.��Observation de l’aire d’entreposage et vérification de la PNE���3.	La mesure correctrice figurera dans un rapport accompagnée de la signature et de la date de mise en oeuvre.����S’assurer de la conformité des étiquettes aux dispositions réglementaires applicables en transmettant un modèle d’étiquette au bureau d’inspection du MPO pour examen et commentaires avant impression.�Étiquettes à leur réception�S’assurer que les étiquettes reçues du fournisseur sont celles qui ont été commandées.���4.	Le responsable du CQ s’assure de l’application de la mesure correctrice.����.�����5.	La source du problème est déterminée et des mesures prises pour éviter qu’il ne se reproduise.���������6.	Un complément de formation sera donné aux employés, au besoin.��PIR 5

Entreposage des produits auxiliaires

. Matériaux d’emballage

. Étiquettes

. Sel�Utilisation des seuls produits approuvés et acceptables dans la transformation des aliments par un contrôle de l’entreposage. �PNE pour l’entreposage des matériaux d’emballage et des ingrédients.�Application d’une PNE�Inspection de tous les produits auxiliaires à leur entrée.�Une fois par poste de travail.�Personnel du CQ�1.	Les produits auxiliaires inacceptables seront refusés à leur réception et ce refus sera consigné dans le registre des mesures correctrices.������Inspection de tous les produits auxiliaires entreposés et avant leur utilisation.���2.	Le responsable du CQ déterminera la nature de la mesure correctrice et son délai d’exécution.���������3.	La mesure correctrice figurera dans un rapport accompagnée de la signature et de la date de mise en oeuvre.���������4.	Le responsable du CQ s’assure de l’application de la mesure correctrice.���������5.	La source du problème est déterminée et des mesures prises pour éviter qu’il ne se reproduise.���������6.	Un complément de formation sera donné aux employés, au besoin.��3. Étiquetage���������PIR 4

Réception des produits auxiliaires

. Étiquettes�L’étiquetage respecte toutes les dispositions réglementaires qui s’appliquent.�1.	S’assurer que les étiquettes respectent les dispositions réglementaires avant de les faire imprimer.�1.	Modèle d’étiquette�1.	Liste de vérification avant de passer la commande.�1.	Par nouvelle étiquette�1. Personnel du CQ�1.	Corriger le modèle avant l’impression.����2.	Vérifier les étiquettes à leur réception.�2.	Étiquettes reçues�2.	Vérifier avec le bon de commande.









�2.	Par expédition�2. Personnel du CQ�2.	Mettre de côté les étiquettes non conformes et les retourner à l’imprimeur.��PIR 5

Emballage�L’étiquetage respecte toutes les dispositions réglementaires qui s’appliquent.

�S’assurer qu’on utilise la bonne étiquette.



Chaque unité doit être pesée individuellement sur des balances étalonnées.�Application des étiquettes 



Produit final�Inspecter une unité pour chaque taille de produit. �Toutes les heures�Personnel du CQ�Si le produit final ne respecte pas les spécifications de poids net, mettre de côté les unités produites depuis le dernier contrôle et échantillonner conformément au NQA 6.5 du Codex.���6. HACCP



6.1 Analyse des risques



Ingrédient/étape du traitement�Dangers  potentiel introduit ou contrôlé�Est�ce que     le danger  potentiel est important?�Justification de son inclusion ou de son exclusion comme danger important�Mesures de prévention des dangers importants��1.	Réception des produits auxiliaires�Biologique

Possibilité pour les produits entrants d’être contaminés durant la fabrication ou le transport.�Non�Occurrence assez peu probable; contrôlé par les PIR, la PNE - Réception et entreposage des matériaux d’emballage et des ingrédients.����Chimique

Possibilité pour les produits entrants d’être contaminés durant la fabrication ou le transport.�Non

�Occurrence assez peu probable; contrôlé par les PIR et  la PNE - Réception et entreposage des matériaux d'emballage et des ingrédients.����Physique

Possibilité pour les produits entrants d’être contaminés durant la fabrication ou le transport�Non

�Occurrence assez peu probable; contrôlé par les PIR et  la PNE - Réception et entreposage des matériaux d'emballage et des ingrédients.���2.	Entreposage des produits auxiliaires�Biologique

Possibilité pour les produits d’être contaminés durant l’entreposage.�Non

�Occurrence assez peu probable; contrôlé par les PIR et  la PNE - Réception et entreposage des matériaux d'emballage et des ingrédients.����Chimique

Possibilité pour les produits d’être contaminés durant l’entreposage.�Non

�Occurrence assez peu probable; contrôlé par les PIR et la PNE - Réception et entreposage des matériaux d'emballage et des ingrédients.����Physique

Possibilité pour les produits d’être contaminés durant l’entreposage.�Non

�Occurrence assez peu probable; contrôlé par les PIR et la PNE - Réception et entreposage des matériaux d'emballage et des ingrédients.���3. Réception des homards vivants�Biologique

Contamination par des agents pathogènes�Non

�La présence ou la prolifération d’agents pathogènes ou de parasites sur la matière première n’est pas jugée importante pour trois raisons : stérilisation du produit à une étape ultérieure; compétition de la microflore dominante; nature continue du procédé.����Chimique

Produits chimiques industriels.�Non

�La capture est effectuée seulement dans des zones ne présentant pas de danger.����Physique

Aucun risque identifié.�s.o.����4. Entreposage des homards en viviers�Biologique

Contamination par des agents pathogènes présents dans l’eau des viviers.

�Non

�Occurrence assez peu probable. La qualité de l’eau est contrôlée par des programmes préalables.����Chimique

Aucun risque identifié.�s.o.

�����Physique

Aucun risque identifié..�s.o.

����5. Cuisson�Biologique

Survie des agents pathogènes.�Non�Les agents pathogènes sont détruits pendant le traitement thermique.

Cette étape ne vise pas à détruire les agents pathogènes, mais seulement à faciliter le décorticage.����Chimique

Produits chimiques industriels.�Non�Contrôlé par un programme préalable.����Physique

Aucun risque identifié.�s.o.����6. Eau de refroidissement�Biologique

Contamination par des agents pathogènes.�Non�Occurrence assez peu probable. La qualité de l’eau est contrôlée par un programme préalable. De plus, la carapace protège le produit contre la contamination.����Chimique

Produits chimiques industriels.�s.o.�����Physique

Aucun risque identifié.�s.o.����7. Entreposage du homard cuit�Biologique

Aucun risque identifié.�s.o.�����Chimique

Aucun risque identifié.�s.o.�����Physique

Aucun risque identifié.�s.o.����8. Décorticage (manuel)�Biologique

Intercontamination et recontamination par des agents pathogènes.







Prolifération d’agents pathogènes et formation de toxine (Staphylococcus).�Oui













Non�Réduction au minimum de la contamination par des contrôles stricts de la désinfection et des pratiques hygiéniques dans la zone aseptique prévus dans les programmes préalables.



Il faut contrôler la prolifération des staphylocoques pour empêcher la formation de la toxine staphyloccocique.�













Contrôle de la vitesse du procédé pour assurer la rapidité du procédé (de la cuisson à la congélation)���Chimique

Produits chimiques industriels.�Non�Contrôlé par un programme préalable.����Physique

Corps étrangers pointus.�Non�Contrôlé par un programme préalable.���9. Lavage�Biologique

Eau de lavage contaminée.�Non�Contrôlé par un programme préalable.����Chimique

Produits chimiques industriels.�Non�Contrôlé par un programme préalable.����Physique

Aucun risque identifié.



�s.o.����10. Entreposage du produit décortiqué�Biologique

Intercontamination et recontamination par des agents pathogènes.�Non�Réduit au minimum par un programme préalable et une PNE pour la préparation de la saumure.����Prolifération d’agents pathogènes (Staphylococcus).�Oui�Le programme préalable réduit au minimum la contamination par cet agent pathogène, mais il ne l’empêchera pas entièrement. Il faut contrôler la prolifération des staphylocoques pour empêcher la production de la toxine staphylococcique.�Contrôle de la vitesse du procédé et absence de retard dans le traitement.���Chimique

Produits chimiques industriels.�Non�Contrôlé par un programme préalable.����Physique

Aucun risque identifié.�s.o.����11. Préparation de la saumure�Biologique

Possibilité de contamination de l’eau ou du sel par des agents pathogènes.�Non�Manipulation des produits de manière à ne pas les contaminer.



Les directives de préparation de la saumure doivent être strictes.����Chimique

Eau ou sel contaminés.�Non�Occurrence assez peu probable. Contrôlé par un programme préalable par une PNE pour la réception et l’entreposage des matériaux d’emballage et des ingrédients.����Physique

Aucun risque identifié.�s.o.�����

Ingrédient/étape du traitement�Dangers  potentiel introduit ou contrôlé�Est�ce que     le danger  potentiel est important?�Justification de son inclusion ou de son exclusion comme danger important�Mesures de prévention des dangers importants��12. Remplissage (manuel)�Biologique

Contamination par des agents pathogènes (Staphylococcus aureus) �Oui�Le remplissage manuel risque d’introduire des S. aureus dans le produit.�Contrôles de l’hygiène des employés. ���Survie des agents pathogènes

(Clostridium botulinum)�Oui�Le non�respect des facteurs critiques (précisé dans les règles) peut se traduire par un traitement thermique inefficace et la survie de C. botulinum à la stérilisation.�Addition de chair de homard et de saumure conformément au procédé.

Pesage des boîtes de conserve.���Chimique

Produits chimiques industriels.�Non�Contrôlé par un programme préalable.����Physique

Corps étrangers pointus.�Non�Occurrence assez peu probable; contrôlé par un PIR au niveau de la réception et de l’entreposage des matériaux d’emballage.���13. Sertissage�Biologique

Recontamination post�procédé du produit.�Oui�Un double serti mal formé peut permettre l’introduction d’agents pathogènes (C. botulinum).�AQF du fabricant de boîtes métalliques,

Équipement de sertissage étalonné.

Inspection visuelle des boîtes métalliques.���Chimique

Produits chimiques industriels.�Non�Contrôlé par un programme préalable.����Physique

Corps étrangers pointus.�Non�Occurrence assez peu probable, contrôlé par un PIR pour la réception et l’entreposage des matériaux d’emballage.����

Ingrédient/étape du traitement�Dangers  potentiel introduit ou contrôlé�Est�ce que     le danger  potentiel est important?�Justification de son inclusion ou de son exclusion comme danger important�Mesures de prévention des dangers importants��14. Stérilisation�Biologique

Survie des agents pathogènes

(Clostridium botulinum).�Oui�Un traitement thermique insuffisant peut se traduire par la survie des spores de C. botulinum.�Protocole du procédé thermique.���Chimique

Aucun risque identifié.�s.o.�����Physique

Aucun risque identifié.�s.o.����15. Refroidissement�Biologique

Contamination post�procédé par des agents pathogènes (C. botulinum).�Oui�Contamination de l’eau de refroidissement par des spores de C. botulinum. �Chloration de l’eau de refroidissement.���Chimique

Aucun risque identifié.�s.o.�����Physique

Aucun risque identifié.�s.o.����16. Étiquetage�Biologique

Aucun risque identifié.�s.o.�����Chimique

Aucun risque identifié.

�s.o.�����Physique

Aucun risque identifié.�s.o.����17. Encaissage�Biologique

Aucun risque identifié.�s.o.�����Chimique

Aucun risque identifié.�s.o.�����Physique

Aucun risque identifié.�s.o.�����

Ingrédient/étape du traitement�Dangers  potentiel introduit ou contrôlé�Est�ce que     le danger  potentiel est important?�Justification de son inclusion ou de son exclusion comme danger important�Mesures de prévention des dangers importants��18. Entreposage�Biologique

Aucun risque identifié.�s.o.�����Chimique

Aucun risque identifié.�s.o.�����Physique

Aucun risque identifié.�s.o.����

�6.2	Détermination des points critiques de contrôle 



Étape du procédé�Danger�Q1

Existe-t-il des mesures préventives?

Non - pas de PCC - Cependant, si des mesures préventives de contrôle sont nécessaires pour assurer la salubrité, alors modifier l’étape, le procédé ou le produit.

Oui - passer à la Q2�Q2

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

Non - passer à la Q3

Oui - PCC�Q3

Est-il possible que la contamination associée aux dangers recensés dépasse un niveau acceptable ou qu’il y ait accroissement jusqu’à un niveau inacceptable?

Non - pas de PCC

Oui - passer à la Q4�Q4

Une étape subséquente peut-elle éliminer les dangers recensés ou réduire son occurrence possible à un niveau acceptable?

Non - PCC

Oui - pas de PCC�PCC

Oui ou Non ��10. Entreposage du produit décortiqué�Prolifération des agents pathogènes avec production d’une toxine

(S. aureus)

�Oui�Non�Oui�Non�Oui��12. Remplissage (manuel)�Contamination par des agents pathogènes (S. aureus)

�Oui �Non �Oui �Oui �Non���Survie des agents pathogènes

(C. botulinum)

�Oui�Non�Oui�Non�Oui��13. Sertissage�Recontamination post�procédé du produit

�Oui�Oui���Oui��14. Stérilisation�Survie des agents pathogènes (C. botulinum)

�Oui�Oui���Oui��15. Refroidissement�Contamination post�procédé par des agents pathogènes (C. botulinum)

�Oui �Non�Oui�Non�Oui ���6.3	Plan HACCP



Point critique de contrôle (PCC)�Danger important�Mesure de contrôle�Limites critiques�Surveillance�Mesure corrective et registres�Vérification������Objet�Méthode�Fréquence�Responsable�Registres����PCC 1

10. Entreposage du produit décortiqué�

Prolifération des agents pathogènes et production d’une toxine (S. aureus)�

Contrôles de la durée et de la température (avec de la glace) pour la conservation du produit décortiqué.�

Durée de conservation de 3 heures.�

Durée de conservation.�

Consignation de la durée de décorticage..�

Chaque lot�

Personnel du CQ�

Registre de production�1. Si le temps de conservation est dépassé, il faut alors mettre de côté le produit pour l’évaluer.



Consigner la mesure prise dans le registre des mesures correctrices.�Le responsable du CQ examine les registres toutes les semaines.��PCC 2

12. Remplissage (manuel) et pesage (100 %)�

Survie des agents pathogènes�Addition de chair de homard et de saumure conformément au procédé.�Au plus 145 g de chair de homard



Au moins 40 g de saumure.



(limites cibles requises à ce point�ci)�Remplissage de la chair de homard et addition de saumure dans la boîte métallique.�Poids des boîtes.�6 par chargement d’autoclave�Personnel de production�Registres de pesage (6 par chargement d’autoclave)�Si la limite critique est dépassée, il faut alors mettre de côté les unités produites depuis le dernier contrôle et réemballer le produit. Éliminer le produit qui a subi un traitement thermique.



Consigner la mesure prise dans le registre des mesures correctrices.�Le responsable du CQ examine les registres toutes les semaines.





Les balances sont étalonnées une fois par semaine au moyen des poids normalisés.��PCC 3

13. Sertissage�Recontamination post�procédé du produit�1. AQF du fabricant de boîtes métalliques.



2. Équipement de sertissage étalonné.



3. Inspection visuelle des boîtes métalliques.�Respect des spécifications de sertissage des fabricants. �Spécifi-cations de sertissage�Mise à nu des sertis�Au démarrage, toutes les 4 heures, et après les réglages.�Personnel du CQ�Rapport de mise à nu des sertis�Conserver les unités produites, mettre de côté les unités produites depuis la dernière mise à nu et régler la sertisseuse.�Le responsable du CQ examine les registres tous les jours.��PCC 4

14. Stérilisation�Survie des agents pathogènes�Procédé thermique du procédé�Respect du programme d’évacuation de l’air�Protocole du traitement thermique�Contrôle physique du procédé associé à des contrôles automatiques�Chaque lot�Préposé à l’autoclave�Registre des préposés et graphique de contrôle de la stérilisation.�Mettre de côté pour examen.



Apposer sur le produit une étiquette de contrôle supplémentaire et évaluer son innocuité. (Consigner dans le registre des mesures correctrices)�Le surveillant du CQ analyse les registres tous les jours. Le surveillant du CQ consigne parallèlement les données de fonctionnement du procédé chaque semaine et les compare au registre du préposé. Tous les écarts sont consignés dans le registre des écarts.����PCC 5

15. Refroidis-sement�

Contamination post�procédé par des agents pathogènes présents dans l’eau de refroidissement contaminée.�

Eau de refroidissement chlorée.�

Chlore résiduel libre décelable à l’autoclave.�

Taux de chlore résiduel�

Dosage du chlore.�

Chaque lot



Pré�saison�

Personnel du CQ �

Registre de dosage du chlore résiduel�

Apposer sur le produit une étiquette de contrôle supplémentaire et évaluer son innocuité. (Consigner dans le registre des mesures correctrices)�

Le surveillant du CQ examine tous les jours le registre de dosage du chlore résiduel.



Le surveillant du CQ vérifie avant le début de la saison le temps de contact minimal.��

�7. Documents à l'appui du PGQ (seront fournis par la société)





Procédures normalisées d'opérations

1.	Programme d’hygiène

		(	PNE - Nettoyage et désinfection

		(	PNE - Hygiène des employés

		(	PNE - Répression de la vermine

2.	PNE pour l'inspection et l'entreposage des détersifs, des désinfectants et des lubrifiants

3.	PNEpour la réception et l’entreposage des matériaux d’emballage et des ingrédients



Formules

1.	Liste de vérification  pour l'inspection de la construction et du matériel d'usine 

2.	Liste de vérification  sanitaire de l'usine

3.	Registre de production

4.	Rapport de mise à nu des sertis

5.	Registre d’autoclave et graphiques des autoclaves

6.	Registre de dosage du chlore



Autres documents

1.	Exemplaires des normes qui seront appliquées s'il s'agit de normes autres que celles de l'ACIA.

2.	AQF du fabricant de boîtes métalliques

3.	Examen des autoclaves

4.	Procédé thermique (avec la liste des facteurs critiques)
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