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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 préparation du saumon en sachets, 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 préparation du saumon en sachets.

�2. Rôles et responsabilités de la direction�TC  \l 1 "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 gestion et les 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 vise ne fait qu'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 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

�Saumon en sachets stérilisables��2.	Source de la matière première

�Captures locales��3.	Caractéristiques importantes du produit final�Peu acide

Sel = 1 % (faible teneur en sel)

��4.	Ingrédients

�Épices, fumée liquide, huile de soya

��5.	Emballage�Sachet en produit laminé à couches multiples scellées hermétiquement par fusion

��6.	Mode obligatoire d'utilisation du produit final�Produit consommé en général sans autre traitement

��7.	Durée de conservation 

�Au moins cinq (5) ans dans des conditions normales d’entreposage

��8.	Endroits où le produit sera vendu�Marché canadien de la vente au détail et marchés internationaux

��9.	Instructions d'étiquetage�Suivant le Règlement sur l’inspection du poisson, le Règlement sur les aliments et drogues, le Règlement sur l’emballage et l’étiquetage des produits de consommation , et les exigences des pays importateurs.



Réfrigérer une fois ouvert.

��10.	Contrôle spécial de la distribution�Aucun dommage physique aux sachets

Aucun excès d’humidité ou aucune température extrême

���3.2 - Diagramme 1 : Déroulement du processus - Saumon en sachets
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�� 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. I du RIP - Construction et matériel d’usine�1.	Inspection de la construction et du matériel d’usine�1.	Construc-tion 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. II du RIP - Nettoyage et désinfection de l’usine�2.	Surveillance constante de l’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.	Construc-tion 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, appliquées 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 la 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. Programmes préalable





4.2	Rappel des produits�TC  \l 2 "4.2	Rappel des produits"�





Programme de rappel de la Société canadienne du saumon en sachets



La Société canadienne du saumon en sachets 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 :





1.	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;





2.	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 saumon en sachets avisera le bureau local d'inspection de l'ACIA de tous les rappels d'aliments qu'elle aura amorcés pour des raisons d'hygiène 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

Réception et entreposage du poisson �La production de poisson qui n’est pas gâté, pourri ou malsain.�1.	Inspection de tous les saumons au moment de leur livraison.�Réception du saumon�Inspection du saumon au déchargement..�Chaque livraison�Personnel du CQ�1.	Mettre de côté et soumettre à un contrôle supplémentaire.����2.	PNE pour l’entreposage du saumon, c.�à�d. rotation des stocks de poisson (premier arrivé-premier sorti) et conditions d’entreposage. �����2.	Rejeter tous les saumons gâtés, pourris ou malsains.����3.	Personnel de CQ et personnel d’usine formé pour déceler le saumon gâté, pourri ou malsain.��Surveillance continue��Employés à la production�3.	Consigner les cas de non�conformité et les mesures correctrices prises.��PIR 2

Évaluation du produit fini�La production de saumon en sachets qui n’est pas gâté, pourri ou malsain.�1.	Inspection post�procédé de tous les sachets de saumon.�1.	Produit final�1. Échantillonnage suivant le NQA 6.5, évaluation sensorielle et vérification du poids. �Chaque lot.�Personnel du CQ�1.	Arrêter, mettre de côté et soumettre à un contrôle supplémentaire.

2.	Réinspecter les codes des sachets suspects en doublant le contrôle.����2.	Personnel de CQ et personnel d’usine formé pour déceler le saumon gâté, pourri ou malsain.�2.	Code de la boîte : estampillage/jet d’encre�2. Inspection et vérification du code du sachet.���3.	Envoyer les cas limites de codes à l’ACIA en vue d’une évaluation sensorielle.

4.	Consigner les cas de non�conformité.��2. Produits auxiliaires ���������PIR 3

Réception et entreposage des sachets et entreposage du sel�Utilisation des seuls produits (sachets et sel) dont l’emploi est acceptable et approuvé.�1.	Lettre du fabricant attestant que les matériaux sont acceptables pour l’utilisation avec les aliments.�s.o.�s.o.�s.o.�s.o.�1.	Mettre de côté et soumettre à uncontôle supplémentaire.����2.	Système AQF du fabricant de sachets et du fournisseur de sel. La contamination par des corps étrangers est contrôlé par les PNE du fournisseur.

�Application du système AQF�Audit�Une fois par année�Surveillant du CQ�2.	Rejeter ou retourner les sachets ou le sel qui sont refusés à l’inspection.����3.	Échantillonnage de conformité sur les sachets vides.�����3.	Consigner les cas de non�conformité et les mesures correctrices prises.����4.	Inspection visuelle de toutes les livraisons de sel.�Réception des sachets et du sel utilisés pour la mise en conserve�Inspection des sachets et du sel à la livraison�Chaque livraison�Personnel du CQ���3. Étiquetage���������PIR 4

Étiquetage et encaissage�L’étiquetage respecte toutes les dispositions réglementaires qui s’appliquent.�1.	Vérification avant l’étiquetage.�1.	Vérification par les Ventes�1. Vérification avant de passer la commande. �À chaque nouvelle étiquette�1. Service des Ventes (d’après les normes de la doc.)�1.	Arrêter - corriger le modèle.����2.	Réception du contrôle de l’étiquette.�2.	Vérification par la Réception�2. Vérification de la liste et du bordereau de commande.�Par expédition�2. Client�2.	Mettre de côté - retourner et aviser le fournisseur d’étiquettes.����3.	Au début de l’opération et continuellement pendant le procédé.�3.	Vérification par le CQ�3. Description exacte de l’étiquette sur les bordereaux.�Selon l’utilisation�3. Préposé aux étiquettes et CQ�3.	Arrêter - mettre de côté - retirer l’étiquette - aviser le fournisseur d’étiquettes et réétiqueter.��PIR 5

Pesage�Respecte les dispositions réglementaires qui s’appliquent. �Chaque unité doit être pesée individuellement sur des balances étalonnées.�Produit final�Inspecter une unité pour chaque taille de produit.�Une fois par heure�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 dangers

	



Ingrédient/étape du traitement�Danger 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 sachets vides�Biologique

Recontamination par des agents pathogènes (p. ex. C. botulinum) après la stérilisation.�Non�Les sachets vides endommagés ou défectueux peuvent entraîner la perte de l’intégrité du sachet contenant le produit final, ce qui permet une contamination post�procédé par des agents pathogènes (p. ex. C. botulinum)����Chimique

Possibilité pour les matériaux entrants d’être contaminés durant le transport et la manipulation.�Non

�Contrôlé par un PIR. ����Physique

Possibilité pour les matériaux entrants d’être contaminés durant la fabrication et le transport�Non

�Occurrence assez peu probable.���2.	Entreposage des sachets vides�Biologique

Contamination par des bactéries pathogènes.�Non

�Contrôlé par des PIR.����Chimique

Contamination par des dangers chimiques.�Non

�Contrôlé par des PIR.����Physique

Contamination par des dangers physiques.�Non

�Contrôlé par des PIR.���3. Échantillonnage au hasard et test d’éclatement des sachets�Biologique

Contamination par des agents pathogènes.�Non

�Contrôlé par un programme préalable.����Chimique

Produits chimiques industriels.�Non

�Contrôlé par un programme préalable.����Physique

Corps étranger.�Non�Contrôlé par un programme préalable.���4. Codage

�Biologique

Aucun danger identifié.�s.o.

�����Chimique

Aucun danger identifié.�s.o.�����Physique

Aucun danger identifié.�s.o.

����5. Réception du sel (s.o. pour le produit fumé)�Biologique

Contamination par des agents pathogènes.�Non�Occurrence assez peu probable. Contrôlé par des PIR.����Chimique

Aucun danger identifié.�s.o.�����Physique

Corps étranger.�Non�Occurrence rare, p. ex. moins de un cas par année.

Contrôlé par un PIR (PNE du fournisseur de sel).���6. Entreposage su sel

(s.o. pour le produit fumé)�Biologique

Contamination par des agents pathogènes.�Non�Occurrence assez peu probable. Contrôlé par des PIR.����Chimique

Aucun danger identifié.



�s.o.�����Physique

Corps étranger.�Non�Occurrence rare, p. ex. moins de un cas par année.

Contrôlé par un PIR.���7. Réception du poisson�Biologique

Bactéries pathogènes (p. ex. C. botulinum, S. aureus).�Non�La présence ou la prolifération d’agents pathogènes ou de parasites sur la matière première est jugée peu importante pour trois raisons : stérilisation du produit à une étape ultérieure; compétition de la microflore dominante; nature continue du procédé.����Chimique

Contamination par le mazout à bord du navire.�Non�Occurrence très rare, p. ex. un cas en 10 ans.

Contrôlé par des PIR.����Physique

Corps étranger - présence d’un morceau de métal dans le poisson p. ex. hameçon.�Non�Contrôlé par des PIR.���8. Entreposage du poisson�Biologique

Glace ou eau contaminée.�Non�Contrôlé par un programme préalable.����Chimique

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

Corps étranger.�Non�Occurrence assez peu probable. Contrôlé par un programme préalable.���9. Classement/Tri�Biologique

Introduction d’agents pathogènes.�Non�Contrôlé par un programme préalable.����Chimique

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

Corps étranger.





�Non�Occurrence assez peu probable.���10. Filetage�Biologique

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

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

Aucun danger identifié.�s.o.����11. Salage

(s.o. pour le produit fumé)�Biologique

Introduction d’agents pathogènes.�Non�Occurrence assez peu probable. Contrôlé par des programmes préalables.����Chimique

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

Aucun danger identifié.�s.o.����12. Fumage�Biologique

Introduction d’agents pathogènes.�Non�Contrôlé par un programme préalable.����Chimique

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

Corps étranger.�Non�Contrôlé par des PIR.���13. Conditionnement en portions/Pesée�Biologique

Aucun danger identifié.�

s.o.�����Chimique

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

Aucun danger identifié.�s.o.����14. Remplissage�Biologique

Aucun danger identifié.�s.o.�����Chimique

Aucun danger identifié.�s.o.�����Physique

Aucun danger identifié.



�s.o.����15. Vérification de l’épaisseur�Biologique

Survie des agents pathogènes (p. ex. spores de C. botulinum).�Oui�L’épaisseur maximale est un facteur critique des normes de stérilisation et elle doit être respectée afin de garantir que le procédé est bien appliqué.�Contrôle par tout�ou�rien des sachets remplis.

Inspection des joints de fermeture des sachets remplis.���Chimique

Aucun danger identifié.�s.o.�����Physique

Aucun danger identifié.�s.o.����16. Thermoscellage des sachets�Biologique

Recontamination par des agents pathogènes (p. ex. C. botulinum) après la stérilisation�Oui�La présence de produit sur la surface des joints de fermeture peut causer des défauts du joint de fermeture; ces derniers peuvent entraîner la perte d’étanchéité du contenant, ce qui permet une contamination post�procédé par des microorganismes.�Inspection des surfaces des joints de fermeture des sachets remplis.���Chimique

Aucun danger identifié.�s.o.�����Physique

Aucun danger identifié.�s.o.����17. Inspection des sachets remplis�Biologique

Survie des agents pathogènes (p. ex. C. botulinum) après la stérilisation.�Non�Le volume maximal d’air résiduel dans le sachet est une condition de stérilisation et ne doit pas être dépassé pour garantir une stérilisation efficace.

Contrôlé par un programme préalable.����Chimique

Aucun danger identifié.�s.o.�����Physique

Aucun danger identifié.



�s.o.����18. Chargement de l’autoclave�Biologique

Recontamination par des agents pathogènes (p. ex. C. botulinum) après la stérilisation résultant de dommages possibles causés par une mauvaise manutention.�Non�Occurrence assez peu probable. Contrôlé par un programme préalable.����Chimique

Aucun danger identifié.�s.o.�����Physique

Aucun danger identifié.�s.o.����19. Stérilisation�Biologique

Survie des agents pathogènes (p. ex. spores de C. botulinum)�Oui�La non�exécution d’un traitement thermique minimal de 12D peut entraîner la survie des spores de C. botulinum.�S’assurer que la stérilisation est complète par l’utilisation d’indicateurs thermiques comme la carte Cook Chex, et des voies de retour à sens unique des chariots.

Utiliser seulement les procédés thermiques approuvés; appliquer les PNE pour le programme d’évacuation de l’air et des écarts dans le procédé.

S’assurer que la température initiale du produit est supérieure à la température minimale du procédé approuvé, ou que l’on utilise un procédé de rechange approuvé.

S’assurer que le condensat est éliminé de l’autoclave pendant le traitement de chaque charge d’autoclave.

������S’assurer que les registres d’autoclave et les graphiques sont contre�vérifiés par du personnel compétent.

S’assurer que les préposés à l’autoclave sont bien formés et compétents.

Prévoir l’étalonnage des thermomètre à mercure de l’autoclave et des manomètres.

Effectuer un audit pour les préposés à l’autoclave relativement aux PNE.

Vérifier les autoclaves annuellement.

Effectuer des tests de distribution de la chaleur dans les autoclaves tous les trois ans.

Mettre en oeuvre un programme d’entretien préventif pour les autoclaves et les appareils de contrôle.���Chimique

Aucun danger identifié.�s.o.�����Physique

Aucun danger identifié.�s.o.����20. Chloration de l’eau de refroidissement�Biologique

Contamination post�procédé par des agents pathogènes (p. ex. C. botulinum) causée par l’eau de refroidissement contaminée.

�Oui�L’eau de refroidisseement peut pénétrer dans les pores du plastique.�Désinfection de l’eau de refroidissement par chloration.���Chimique

Aucun danger identifié.�s.o.�����Physique

Aucun danger identifié.�s.o.����21. Refroidissement par pression d’air�Biologique

Contamination post�procédé par des agents pathogènes (p. ex. C. botulinum) causée par l’eau de refroidissement contaminée.�Oui�Un stress excessif sur les sachets lorsque la pression d’air est insuffisante risque d’affaiblir le joint de fermeture et de permettre ainsi l’introduction d’agents pathogènes.�Maintien d’une pression suffisante.���Chimique

Aucun danger identifié.�s.o.�����Physique

Aucun danger identifié.�s.o.����22. Séchage�Biologique

Contamination post�procédé par des agents pathogènes (p. ex. C. botulinum) en raison de méthodes de manipulation inadéquates comme toucher les sachets lorsqu’ils sont chauds et mouillés avec des gants non aseptiques, ou remettre sur la chaîne de production les sachets qui en sont tombés.�Oui�L’eau de refroidissement résiduelle peut être contaminée par la manipulation de sachets chauds et mouillés et peut pénétrer par les défauts comme les fissures.

Occurrence assez peu probable si des PNE post�procédé sont en place.�Contrôles post�procédé :

(  désinfection des gants et des bottillons

( aires à accès limité���Chimique

Aucun danger identifié.�s.o.�����Physique

Aucun danger identifié.









�s.o.����23. Inspection manuelle�Biologique

Recontamination par des agents pathogènes après le traitement thermique à cause des défauts des contenants.�Oui�Les défauts des contenants peuvent causer la perte de l’intégrité des contenants de produit final, ce qui permet l’introduction d’agents pathogènes (p. ex. C. botulinum) après le traitement thermique. Des données ont montré la présence de défauts graves à des fréquences variables, et les lots dont le taux de défauts est supérieur au niveau permis par les bonnes pratiques industrielles doivent être identifiés et rejetés.�Rejet manuel conformément aux directives du MPO.

S’assurer que les préposés à la chaîne de rejet manuel ont reçu une bonne formation en ce qui concerne les techniques de rejets et qu’ils connaissent bien les défauts des sachets stérilisables.���Chimique

Aucun danger identifié.�s.o.�����Physique

Aucun danger identifié.�s.o.����24. Étiquetage et encaissage�Biologique

Contamination post�procédé par des agents pathogènes.�Non�Occurrence assez peu probable.

����Chimique

Aucun danger identifié.�s.o.�����Physique

Aucun danger identifié.�s.o.����25. Expédition�Biologique

Contamination post�procédé par des agents pathogènes.�Non�Occurrence assez peu probable.

����Chimique

Aucun danger identifié.�s.o.�����Physique

Aucun danger 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 ��15. Vérification de l’épaisseur�Biologique

L’épaisseur maximale fait partie du procédé homologué et doit être respectée afin de garantir que le procédé est suivi.�Oui

�Oui���Oui��16. Fermeture des sachets�Biologique

La présence de produit sur les surfaces des joints de fermeture peut entraîner des défauts de fermeture, qui peuvent entraîner la perte d’étanchéité du contenant, ce qui permet une contamination post�procédé par des microorganismes.�Oui�Non�Oui�Oui

(Stérilisation)

(Inspection manuelle)�Non��19. Stérilisation







�Biologique

Survie des agents pathogènes�Oui�Oui���Oui��20. Chloration de l’eau de refroidissement�Biologique

Contamination post�procédé par des agents pathogènes causée par des méthodes de manipulation inappropriées.�Oui�Oui���Oui��21. Refroidissement par pression d’air�Biologique

Contamination post�procédé par des agents pathogènes due à des défauts des joints de fermeture.�Oui�Non�Oui�Oui

(Inspection manuelle)�Non��22. Séchage�Biologique

Contamination post�procédé par des agents pathogènes due à des méthodes de manipulation inappropriées.�Oui�Non�Oui�Oui

(Inspection manuelle)�Non��23. Inspection manuelle

�Biologique

Recontamination par des agents pathogènes due à des défauts des contenants.�Oui�Oui���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

15. Épaisseur�Écart  du procédé�Mesure de l’épaisseur�Établies par un procédé homologué.�Épaisseur�Barre/jauge�100 %�Opérateur�Registre de production/ feuille de procédé�Élimination des unités de trop grande taille du lot�Le CQ examine le registre de production.��PCC 2

19. Stérilisation�Écart du procédé

Cuisson incomplète

Mauvaise température

�Formation de l’opérateur :

registre de l’autoclave

graphique

étalonnage de l’équipement

pression de vapeur/cuiseur

évacuation de l’air

température interne�Établies par un procédé homologué et un protocole d’évacuation de l’air





Température interne�Durée de cuisson



Température de cuisson



Température interne�Jauges

Enregistreurs



Documents





Thermomètre�Chaque cuisson



1 par cuisson�Préposé à l’autoclave



Responsable du CQ�Registre de l’autoclave,

graphique,

étalonnage certifié,

vérification pré�saison,

registre de la température interne

�Entretien préventif

Examen par le CQ

Tests de distribution de la chaleur ���PCC 3

20. Chloration de l’eau de refroidissement�Contamination post�procédé par l’eau de refroidissement�Chloration de l’eau de refroidissement�2 ppm à l’état de traces à la sortie�Chlore résiduel libre



Temps de contact de 20 minutes�Dosage du chlore résiduel



Durée�Chaque lot





Un échantillon�Personnel du CQ



Préposé à l’autoclave�Registre de l’autoclave





Feuille de procédé�Mettre de côté le produit aux fins d’examen



Système de purge�Examen du CQ



Préposé à l’autoclave

Documents��PCC 4

23. Inspection manuelle�

Défauts qui se traduiront par une recontamination du produit�

Inspection visuelle de chaque sachet�

Défauts graves�

Chaque sachet

�

Inspection visuelle

�

100 %�

Équipe bien formée pour le dépistage�

Rapport de rejets�Élimination des défauts graves�Le CQ examine le rapport des rejets.

Le CQ examine les rapports sommaires.���7. Annexe A � Documents à l'appui du PGQ

(seront fournis par la société)



Procédures normales d'exploitation

I)	Programme de désinfection

A.	PNE - Nettoyage et désinfection

B.	PNE - Hygiène des employés

C.	PNE - Répression de la vermine

II)	PNE pour l'inspection et l'entreposage des détersifs, des désinfectants et des lubrifiants

III)	PNE pour la réception des saumons

IV)	PNE pour l’aire de post�procédé

V)	PNE pour le fournisseur de sel



Formules

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

2.	Liste de contrôle sanitaire de l'usine

3.	Registre d’autoclave et graphiques

4.	Registre du chlore résiduel

5.	Rapport d’inspection des sachets



Autres documents

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

2.	Système AQF du fabricant de sachets

3.	Examen des autoclaves

4.	Procédé thermique versé au dossier (accompagné de la liste des facteurs critiques)
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Direction générale de l’inspection du poisson

Agence canadienne d’inspection des aliments
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Direction générale de l’inspection du poisson

Agence canadienne d’inspection des aliments



Direction générale de l’inspection du poisson

Agence canadienne d’inspection des aliments





Sel



Sachets vides



6. Entrposage



5. Receiving



2. Entreposage



1. Réception



1. Réception



9. Classement / Tri





3. Échantillon/Test d’éclatement



10. Filetage



11. Salage



12. Fumage



14. Remplissage



15. Vérification de l’épaisseur



16. Thermoscellage



18. Chargement de l’autoclave



19. Stérilisation



22. Séchage



24. Inspection Manuelle



25. Étiquetage et encaissage



 PCC 2



 PCC 3



PIR 3



Saumon	



PIR 3



 ou



8. Entreposage 



PIR 1



RAP 1



13. Conditionnement en portions/Pesée



 RAP 5



4. Codage



 PCC 1



ou



p. ex Inspection du joint

Mesure de la teneur en air résiduel

Test d’éclatement



17. Inspection des sachets remplis



20. Chloration de l’eau de rrefroidissement



21. Refroidissement par pression d’air



23. Inspection du produit fini



 PCC 4



PIR 4



26. Expédition








