Maitrise de Listeria monocytogenes,
Alternatives 1, 2, 3

Listeria monocytogenes est un agent pathogéne trés répandu que I'on retrdans les plantes, la terre,
les animaux, I'eau, les salissures, la poussigkefetirrage L. monocytogenes pouvant étre présent dans
les animaux d’abattage et donc par conséquentldangandes et les volailles crues ainsi que désutr
ingrédients, il peut étre régulierement introdaitg I'environnement de transformation. Par
contamination croisée, cet agent pathogéne peettarfles surfaces de contact, le matériel, les ks
évacuations, I'’eau stagnante et les employés. 3 pkt agent pathogéne peut se développer dans des
environnements humides, créer une niche et foreebabfilms dans I'environnement de transformation
qui seront difficiles a éliminer au cours du ne#gy et de la désinfection. Sa tolérance a la chateau

sel ainsi que sa capacité a se développer a degtatures de réfrigération et a survivre a des
températures de congélation sont autant d’autrestgaistiques qui en font un agent pathogénecdéfa
maitriser.

Le traitement d’assainissement appliqué aux preduiéts a consommer (RTE) a base de viande et de
volaille élimine généralemeht monocytogenes ; cependant, certains produits peuvent étre degaauv
contaminés par exposition apres le traitement diassement au cours de la desquamation, du
tranchage, du reconditionnement et d'autres praesd®lusieurs foyers de maladies transmises par la
nourriture, avec pour conséquences des hospitatisatles fausses couches, des morts nés et des déc
ont été liés a la consommation de viandes de ctaewet de hot-dogs contendntmonocytogenes.

Pour tous ces cas, les analyses ont conclu que dlas causes les plus probables de contamination pa
L. monocytogenes était une exposition aprés traitement d'assainiss¢gngendrant une contamination
par cet agent pathogéne. Les charcuteries et tedolgone sont que des exemples de produits RTE a
base de viande et de volaille a recevoir un tratgrd’assainissement destiné a éliminer les agents
pathogénes mais qui sont exposés par la suitedrtmnement lors des opérations de desquamation,
tranchage et reconditionnementLSmonocytogenes est présent sur le matériel utilisé pour la
desquamation, le tranchage ou le reconditionnermmehggent pathogéne peut alors étre transféré au
produit par contact. Ces produits ne sont que xiesiples de produits RTE a base de viande et de
volaille qui peuvent permettre la proliférationldenonocytogenes pendant le stockage réfrigéré. Les
produits RTE étant consommés sans autre cuissest, flossible, s'ils sont contaminés, que leur
consommation déclenche une infection d’origine afitaire. Le « Projet d’évaluation conjoint du FSIS
et de la FDA sur les risques relatifs pour la spotdlique de.isteria monocytogenes transmis par les
aliments parmi certaines catégories de denrées>RIEDA/FS S Draft Assessment of the Relative Risk

to Public Health from Foodbor ne Listeria monocytogenes Among Selected Categories of Ready-to-Eat
Foods', www.foodsafety.gov/~dms/Imr2-su.html) préciseedas viandes de charcuteries et les hot-dog
présentent le plus de risques de maladie/décad. lilnonocytogenes par portion.

Les établissements de transformation de produits &base de viande et de volaille doivent incle® d
programmes de maitrise Histeria monocytogenes dans leur plan HACCP, SSOP ou programme de
préalables pour empécher son développement ebk@tion dans I'environnement de I'établissement
et sur le matériel, et pour empécher la contanonatioisée des produits RTE. L'évaluation des gsqu
pourListeria du FSIS(http://www.fsis.usda.gov/OPHS/Imrisk/DraftLm22608fpsouligne que
I'utilisation de différentes méthodes d’intervemtiassociées pour maitridermonocytogenes dans les
viandes de charcuterie exposées apres traitemasgaihissement semble la solution la plus efficace
pour réduire le risque de maladies ou de décéa liémonocytogenes. L'Agence s’est basée sur ces
évaluations des risques pour élaborer les régleatiens sur la maitrise de monocytogenes lors de la
transformation de produits RTE a base de viandee sblaille.
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La réglementation finale provisoire pour la magriteListeria monocytogenes (dispositions

réglementaires 9 CFR 430) comprend trois approghesatives que les établissements peuvent adopter
lors de la transformation de produits RTE a baséalede et de volaille au cours de I'expositionéspr
traitement d’assainissement. Au titre de I'Alteimatl, un établissement applique un traitement-post
étape d’assainissement et un agent ou un procassoscrobien pour maitrisér. monocytogenes. Au

titre de I'Alternative 2, un établissement appligodt un traitement post-étape d’assainissementigoi
agent ou un processus antimicrobien. Au titre Aidrnative 3, I'établissement n’applique ni traitent
post-étape d’assainissement ni agent ou proceasinsaobien et se fie entierement a son programme
d’hygiéne.

Alternative 1

L’Alternative 1 exige I'utilisation d'un traitememost-étape d'assainissement (qui peut étre urt agen
un processus antimicrobien) pour diminuer le taenod éliminel. monocytogenes ainsi qu’un agent ou
un processus antimicrobien pour stopper ou liniteléveloppement de I'agent pathogéne. Pour les
produits RTE qui sont cuits puis retirés de lewtmode cuisson pour étre découpés en trancheapeas ¢
ou reconditionnés, il existe un risque de contationacroisée par le matériel, les bandes transpsete

et I'environnement de transformation. Ces prodiiisent étre transformés en milieu stérile et gmsui
reconditionnés dans des conditions d’hygiéne sgipbur empécher toute contaminationlpar
monocytogenes.

a. Traitement post-étape d'assainissement

Des traitements post-étape d’assainissement telfacpasteurisation a la vapeur, la pasteurisaticeau
chaude, les transformations par chauffage a raynaentou par haute pression ont été mis au point pou
empécher ou éliminer la contamination pamonocytogenes apres transformation. Des études ont
montré que des traitements post-étape d’'assaingsggrarvenaient a diminuer le tauxide
monocytogenes sur certains produits RTEEls que du jambon entier ou reconstitué, du @thdeuf entier
ou en morceaux, du jambon de dinde, des filetsesuatuillettes de poulet, du jambon en tranchesa d
dinde en tranches et du réti de beceuf en tranches.

Des traitements post-étape d’assainissement peétrerappliqués en tant que traitement pré-
conditionnement, par ex. le chauffage par rayonmégeu en tant que traitement post-conditionnement
par ex. la pasteurisation a I'eau chaude, la pastgion & la vapeur ou le traitement & haute estin
traitement par ultraviolets peut également étigséten tant que traitement post-étape d’assaimisse

ou en tant qu’agent ou processus antimicrobiemectibn de sa capacité a éliminer, diminuer ougstop
le développement de monocytogenes

Validation d’un traitement post-étape d’'assainissethout traitement post-étape d'assainissement qui
diminue ou élimine cet agent pathogéne doit éckigndans le plan HACCP de I'établissement. Ce
traitement post-étape d’assainissement doit étr@éveonformément aux dispositions réglementaires 9
CFR 417.4 comme efficace pour éliminer ou dimirilugnonocytogenes a un niveau indétectable ; cette
validation doit préciser la réduction ou I'arrétleg obtenu par le traitement post-étape d’assenient

et les agents antimicrobiens.
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Processus antimicrobien agissant comme un traiteposir-étape d’'assainisseméht processus
d’assainissement rendant un produit RTE stablenpdeature ambiante constitue un exemple de
processus antimicrobien maitrisant le développeigeht monocytogenes dans I'environnement post-
étape d'assainissement. Les produits stables tratupe ambiante sont préparés avec du sel, diesit
et d’autres additifs, et transformés de facon @mibune activité de I'eau, un pH et un ratio nsssare-
protéine diminuant le niveau dle monocytogenes et d’autres agents pathogenes au cours de la
transformation. De plus, le traitement d’assaimsmet a un effet bactéricide et bactériostatiqudicon
dans le produit, empéchant le produit de favoteseiéveloppement de&. monocytogenes et d’autres
agents pathogénes pendant toute sa durée de catimed température ambiante.

Les produits avec une activité de I'eau inférigu@®85 ne favorisant pas le développemerit.de
monocytogenes et pouvant méme parfois entrainer la morL d@onocytogenes, le FSIS considérera
gu’une activité de I'eau <0,85 au moment du conditement du produit constitue un traitement post-
étape d'assainissement s'il y a un effet bactégi¢rdort des cellules bactériennes conduisant a une
diminution de leur nombre) dans le produit en goastt que I'établissement a fourni toute la
documentation attestant que I'effet attendu seyt@dant la mise sur le marché du produit. Dansas
le processus antimicrobien peut servir a la foigraigement post-étape d’assainissement et d’itdubi
de développement. L'établissement doit avoir corésdes documents (par ex. copie d’une publication
d’'un rapport, d’'une étude contradictoire) qui démetiefficacité du traitement d'assainissementdgzan
toute la durée de conservation du produit. Cesyit®dtables & température ambiante peuvent étre
classés en Alternative 1 si 'ensemble des exigepoer cette alternative est respecté. L'exigence
requérant d’'un processus antimicrobien ou d’'ungssas préparé avec un agent antimicrobien qu'il
stoppe ou limite le développement pendant toutiitée de conservation du produit signifie qu’un
établissement doit avoir validé que le processus puéparation a les effets qu'il annonce. Cesvied
de validation doivent étre mis a la dispositionFBIS. Les établissements doivent inclure dans leurs
plans le processus antimicrobien utilisé (par éghage, cuisson/friture ou fonte) et I'activitél'dau
obtenue rendant le produit stable a températureaaante

b. Agents ou processus antimicrobiens

Les agents et processus antimicrobiens doivenpstap limiter le développement He

monocytogenes pendant toute la durée de conservation du prodasit cle temps pendant lequel le
produit peut étre conservé dans des conditionsge®et demeurer sir et d'une qualité acceptalge. D
études ont démontré que les agents antimicrobéhssaient les niveaux de monocytogenes. Parmi
ceux-ci, on compte les lactates et les diacétqbesés a la préparation ainsi que les inhibitewrs d
croissance dans les matériaux de conditionnemanédiats, dont on a prouvé I'efficacité dans la
maitrise de.. monocytogenes dans des produits RTE comme les hot-dog, la bolegnke salami et les
saucisses bratwurst.

Alternative 2

Un établissement qui identifie ses produits comebevant de I'Alternative 2 doit appliquer soit un
traitement post-étape d’'assainissement soit untageprocessus antimicrobien maitrisant le
développement de. monocytogenes. Les traitements post-étape d’assainissemens eigients ou
processus antimicrobiens évoqués ci-dessus daestian sur I'Alternative 1 peuvent étre utilisésip
I'Alternative 2. Si un établissement utilise uniteenent post-étape d'assainissement, il doit awsirit
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ce traitement post-étape d'assainissement danglaotHACCP et ce traitement doit étre validé
conformément aux dispositions réglementaires 9 €FR4 comme efficace dans la réduction ou
I’élimination deL. monocytogenes, en spécifiant la réduction en log obtenue paraigement post-étape
d’'assainissement. L'efficacité du traitement pdapé d'assainissement doit étre vérifiée en tegant
produit fini pourL. monocytogenes, et les résultats de cette vérification doivent &t a la disposition
du personnel du FSIS des qu'il en fait la demahde=SIS attend de I'établissement qu'il effectue un
vérification continue des CCP telle que détailléaglle plan HACCP. Les conditions d’hygiéne ont un
lien direct avec l'efficacité du traitement postyi d’assainissement. Si un produit d’'un établissgém
reléve de I'Alternative 2 et qu'il utilise un traihent post-étape d’assainissement pour maitriser
monocytogenes dans son produit, il n’est pas tenu de testerddaces de contact dans I'environnement
post-étape d’assainissement, bien que ce soit reamiaé. Cependant, le FSIS effectuera moins de tests
de vérification si I'établissement teste les swefade contact poul. monocytogenes, ou ses organismes
témoins Listeria spp. ou organismes du typesteria).

Au titre de I'Alternative 2, un établissement nlig@nt qu’un agent ou un processus antimicrobiarr po
maitriserL. monocytogenes dans ses produits doit avoir inclus dans son pla@EP, ses SSOP ou tout
programme de préalables, I'agent ou le processgsiestion. L'établissement doit posséder dans son
plan HACCP, ses SSOP ou tout autre programme @éapiés toute documentation attestant que I'agent
ou le processus antimicrobien en question, teltdigé, est efficace pour stopper ou limiter le
développement de. monocytogenes. L'établissement doit documenter les niveaux gnde I'agent
pathogéne auxquels I'agent ou le processus antibiam peut le stopper et la durée en nombre ds jour
pendant lesquels I'antimicrobien est efficace atdegpératures données. L'établissement doit vaétler
vérifier I'efficacité de I'agent ou du processusianicrobien inclus dans son plan HACCP conformément
aux dispositions réglementaires CFR 417.4. L’Ageattend de I'utilisation d’un traitement post-étape
d’'assainissement ou d'agents et de processus artlmiens qu'ils empéchent une augmentation
significative du nombre d’organismes pendant l&dute conservation du produit a des niveaux qui
entrainerait un danger pour la santé publique.

En plus des SSOP requises par le FSIS, la réglati@ntelative d.isteria requiert un programme
d’hygiéne supplémentaire spécifiquéiateria monocytogenes.

Alternative 3

Au titre de I'Alternative 3, I'établissement n'ajplie pas un traitement post-étape d’assainissemnent
agent ou processus antimicrobien pour maitrisééleloppement de. monocytogenes dans le produit
exposé apres étape d'assainissement. Un établissproguisant ce type de produit doit maitrisegdiat
pathogéne dans son environnement de transformaisirétape d’'assainissement via l'utilisation de
mesures de maitrise sanitaires, qui peuvent atgrites dans le plan HACCP, les SSOP ou tout
programme de préalables de I'établissement.

Pour cette alternative, I'établissement doit maiimtdes conditions d’hygiéne dans I'environnement d
transformation post-étape d’assainissement confmenéaux dispositions réglementaires 9 CFR 416.
Ce programme d’hygiene doit prévair les tests defases de contact dans la zone de transformation
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post-étape d’assainissement pour s'assurer qeeitEces sont dans les conditions d’hygiéne reguise
et indemnes dk. monocytogenes ou de ses organismes témoins. Le programme dddigsinclure la
fréquence des tests, identifier la surface et llawgment des sites d’échantillonnage et explicuer |
raison pour laquelle la fréquence de test estsauffe pour garantir une maitrise efficace et caoatite

L. monocytogenes ou de ses organismes témoins. De plus, I'établiseedoit préciser les conditions
dans lesquelles il mettra en ceuvre des procédaresrservation et de tests suite au résultat pdiit
test aL.. monocytogenes ou ses organismes témoins sur une surface de tdréadréquences de test
recommandées sont abordées dans la partie Hygi&ik1G

Par ailleurs, un établissement produisant un ptaiucharcuterie ou un produit de hot-dog doitfigdri
I'efficacité des actions correctives d’hygiéne fptiend suite au résultat positif d’'un premier gekt
monocytogenes ou ses organismes témoins sur une surface de tdar@Eun environnement de
transformation post-étape d’assainissement. L'aat@rective doit préciser les étapes que
I'établissement franchira pour nettoyer et désitdieles surfaces de contact suspectes afin d’éiniin
contamination. L'efficacité de I'action correctipeut étre vérifiée en effectuant un test de suivi
comprenant un test ciblé sur la zone de la sudaamntact représentant la source la plus prolusble
contamination par cet organisme et d'autres tdftstaés sur la zone autour de la surface de cbntac
autant que nécessaire. Au cours de ces testsudessliétablissement obtient un second résultaitif

au test .. monocytogenes ou I'un de ses organismes témoins, I'établissemeittbloquer les lots de
produits qui peuvent avoir été contaminés par ob@eec la surface de contact jusqu’a ce que
I'établissement ait corrigé le probléme d’hygieaedlé par le résultat du test. Si la surface déacbest
positive al. monocytogenes, le lot de produits touché (les produits qui onta¥iécontact direct avec la
surface de contact) sera considéré comme altéséroeluits touchés (les produits ou les surfaces de
contact positifs &. monocytogenes) doivent étre rappelés, s'ils ont déja été mideunarché, et détruits
ou retravaillés a I'aide d’'un processus qui défrbirmonocytogenes. Si la surface de contact est positive
alListeria spp. ou des organismes du typgeria (les organismes témoins), les produits touchésne s
pas considérés comme altérés. Les établissemantsrmeléplacer la production de la chaine de
production touchée sous réserve que la nouvellimeltie production ne comprenne pas de surface de
contact positive &. monocytogenes et que les zones des nouvelles surfaces de cattaatfaces de non-
contact aient été testées.

Pour pouvoir remettre sur le marché les lots dduyits ayant potentiellement été contaminés a
monocytogenes par la surface de contact positive, I'établissendeittprélever des échantillons et
tester les lots A. monocytogenes ou son organisme témoin en utilisant une méthodeefréquence
d’échantillonnage qui apporteront un niveau de iemck statistique garantissant que chaque lot n’est
ni altéré ni contaminé p&r monocytogenes. Certains établissements utilisent le plan
d’échantillonnage statistique de I'lCMSHatiernational Commission on Microbiological

Soecifications for Foods, commission internationale pour la définition dasactéristiques
microbiologiques des aliments) (Annexe 5).

Si le produit ainsi bloqué est positit amonocytogenes, alors le lot de produits sur lequel les
échantillons ont été prélevés est considéré contidre &t ne doit pas étre mis sur le marché.
L’établissement doit détruire le produit bloquéretravailler le produit bloqué en utilisant un pEesus
détruisant. monocytogenes. L'établissement doit documenter les résultatstests et la destruction du
produit.
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I. Procédures générales de nettoyage et d’hygiéne

Vous trouverez ci-dessous un exemple de nettoyageadériel et d’'atelier de transformation en huit
étapes. Le nettoyage doit étre plus intensif et filikguent en périodes de construction.

1.

o 01

Retirer tous les déchets. Nettoyer a sec lerrahties bandes transporteuses, les tables, lepsor en
retirer toutes les particules de viande et touteadébris solide. Certains matériels comme les
trancheuses et les coupeuses en dés doivent &imnties de facon a nettoyer minutieusement les
différentes pieces. Il peut étre nécessaire deyetet de désinfecter & nouveau le matériel aprés
remontage.

. Laver et rincer les sols.
. Effectuer un pré-ringage du matériel (rincersgdianméme direction que la circulation des progluits

Effectuer le pré-rincage avec de I'eau froide @dé¢i— moins de 140°F (I'eau chaude peut permettre
aux protéines de coaguler ou aux salissures dratac

. Nettoyer et récurer le matériel. Utiliser toumla durée de contact minimum prévue pour le

détergent/la mousse. Des instructions écritesaslochlisation possible des niches et la méthode de
nettoyage a utiliser doivent étre fournies. ATTENTN ; L'utilisation de vapeur vive pour le nettoyage
a cette étape n'est pas acceptable car elle peeitesi matieres organiques sur le matériel.

. Rincer le matériel (rincer dans la méme directjae la circulation des produits).
. Inspecter a I'ceil nu le matériel pour identifees tout petits morceaux de viande restants etkdus

biologiques (répéter les étapes 3 et 4 si le nedtdepparait pas parfaitement propre soit visoneihe
soit par tests tels que 'ATPmétrie par biolumireese).

7. Désinfecter le sol puis le matériel pour évidecontamination du matériel par les aérosols agen
au nettoyage du sol. Lors de l'utilisation de tiyaunaute pression pour le nettoyage des sols faire
attention a ce que l'eau n'éclabousse pas le eladéja nettoyé. Utiliser de I'eau chaude, au moins
180°F, pendant environ 10 secondes pour désinfieateatériel. Les désinfectants (par ex. : le @lor
'ammonium quaternaire, etc.) peuvent étre plusafés que la vapeur pour la maitrisd.de
monocytogenes. Si le matériel de chauffage a la vapeur se tralares un four ou sous une bache, la
température interne visée sera de 160° F pendaB® 20in. Du matériel de nettoyage portable a haute
pression et de faible volume (131°F (55°C) avecpmession de 20-85 kg/érat une capacité de 6-16
litres/minute) peut également étre utilisé.

8. Retirer tout surplus d’humidité. Ceci peut éffectué de facon plus sdre et plus efficace awec |

séchage a l'air. L'humidité méme réduite peut acegéle processus. Eviter toute contamination éeois
due aux aérosols et aux éclaboussures si une neéludic que le séchage a l'air est utilisée (paurex
raclette ou une serviette). En cas de suspiciaod&mination croisée, répéter les étapes 4-7.

Il. Etablir I'efficacité des SSOP

L'établissement doit établir I'efficacité des prues de nettoyage et de désinfection qu'il empgnie
effectuant des examens a I'eeil nu, des tests aleles Trois exemples d'examen a I'ceil nu ou d'eram
a l'ceil nu et de test sont décrits ci-dessous :

1. Inspection a I'ceil nu du matériel et de I'enuireament. L'efficacité des SSOP peut étre établmtiv
tout par une inspection a I'ceil nu méme si ellpaeat déceler gu’'une contamination visible.
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a. Avant le début des opérations, vérifier a llmaitju'aucun résidu de viande ou de produit ne se
trouve sur le matériel, notamment les surfacedéact et les zones qui peuvent servir de niches au
bactéries.

b. Dresser un relevé des résultats de l'inspeatitril nu.

c. En cas de présence de résidus, des actionstivesedoivent étre prises et faire I'objet d'utere.

d. Le relevé de surveillance doit étre établi dmifaa signaler toute tendance de conditions insagub
Par exemple, si une action corrective a di étmepes deux premiers jours d’opération pendant
plusieurs semaines, c’est le signe d’'un éventudlpme avec le nettoyage et une enquéte doit étre
diligentée pour trouver la source du probleme éxaun personnel mal formé en poste pendant ces
journées, les types de produits transformés).

e. Vérifier a I'eeil nu qu'aucun résidu de viandaeleyproduit ne se trouve sur le matériel, notamment
les surfaces de contact et les zones pouvant slerviiches aux bactéries, aprés le nettoyage post-
transformation.

2. Inspection a I'eeil nu et utilisation de I'ATPmétpar bioluminescence. La vérification a I'ceil nu
associée a I'ATPmétrie peut déceler a la fois tvatees de contamination visibles et toute
contamination par les bactéries et les résidusatele/volaille non détectable a I'ceil nu.

L’association des deux méthodes permet de mieabtiétefficacité des SSOP.

a. L'ATPmétrie indique la présence a la fois daéraes et de résidus de viande ou de volaille et pe
étre utilisée pour vérifier avant le début des apiéns qu'aucun résidu de viande ou de volaille ne
se trouve sur le matériel, notamment les surfaeedtact et les zones pouvant servir de niches
aux bactéries. L'ATPmétrie est un test rapide tmntésultats sont immédiatement disponibles.

b. Dresser un relevé des résultats de 'ATPmétried'inspection a I'ceil nu.

c. Sila présence de résidus est notée ou obs&mad nu ou si 'ATPmétrie indique une condition
insalubre, des actions correctives doivent étrgepret faire I'objet d’'un relevé.

d. Le relevé de surveillance doit étre établi dmifea signaler toute tendance de conditions insagub
Par exemple, si une action corrective a d( étsepes deux premiers jours d’opération pendant
plusieurs semaines, c'est le signe d'un éventusdipme avec le nettoyage et une enquéte doit étre
diligentée pour trouver la source du probleme éaun personnel mal formé en poste pendant ces
journées, les types de produits transformés).

3. Inspection a I'ceil nu et flore totale (TR@al plate counts). La vérification a I'ceil nu associée a la TPC
peut déceler a la fois toutes traces de contarnmatsibles et le niveau de contamination
bactériologique. Les résultats de la TPC étantodiiies sous environ 24 heures et ne pouvant étre
obtenus au moment de l'inspection, l'intérét déeecmigthode réside dans la mesure du niveau de
contamination. Le niveau de contamination peutrdié&blissement a définir la source de la
contamination et |'efficacité des SSOP.

a. Avant le début des opérations, vérifier a llmitju'aucun résidu de viande ou de volaille ne se
trouve sur le matériel, notamment sur les surfdeesontact et les zones pouvant servir de niches
aux bactéries.

b. Utiliser des écouvillons ou des boites Rodaa poélever des échantillons sur les surfaces de

contact, les surfaces de non contact (par exntegrupteurs poussoirs de marche/arrét des bandes

transporteuses) et I'environnement de transformatio

c. Dresser un relevé des résultats de l'inspedtibaeil nu.

d. En cas de présence de résidus, des actionstbaesedoivent étre prises et faire 'objet d’ufexe.

e. Dresser un relevé de la TPC une fois I'analgbee.

f. Le relevé de surveillance doit étre établi dgofaa signaler toute tendance de conditions insadub

Par exemple, si une action corrective a di étsepes deux premiers jours d'opération pendant
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plusieurs semaines, c’est le signe d’'un éventu@lpme avec le nettoyage et une enquéte doit étre
diligentée pour trouver la source du probleme éxardu personnel mal formé pendant ces jours, les
types de produits transformés).

g. Vérifier une nouvelle fois a I'ceil nu apres &dtayage post-transformation qu'aucun résidu de
viande ou de produit ne se trouve sur le matér@hmment les surfaces de contact et les zones
pouvant servir de niches aux bactéries.

I1l. Maitrise du trafic

Maitriser les mouvements du personnel et des probuits et finis peut empécher la contamination
croisée des produits finis par les matériaux betite personnel. Voici quelques exemples d'étapes p
maitriser le trafic :

1. Elaborer des schémas de trafic pour élimindrmuvement de personnel, containers a viande,
viande, ingrédients, palettes et containers a deemre les zones des produits bruts et des pgsodui
finis.

2. Maitriser le trafic vers et dans les zones oelgits RTE

a. Si possible, utiliser des sas entre les zorepmeluits bruts et celles des produits RTE.

b. Il est préférable d’avoir des sols propres es spie des pédiluves a I'entrée car il est diffidi
maintenir dans ces derniers des concentratiorcaeffs de désinfectants et ils peuvent donc devenir
une source de contamination.

c. En cas d'utilisation de pédiluves :

i) Porter des bottes en caoutchouc ou faits dansrds matiéres non poreuses.

i) Les entretenir correctement,

iii) Les solutions doivent contenir des concendra plus importantes de désinfectants que celles
normalement utilisées sur le matériel :

(1) Par exemple, un mélange de 200 ppm d'iodopdtate 400-800 ppm d'ammonium quaternaire.
(2) ATTENTION : Le chlore n'est pas recommandéilcast trop rapidement inactif surtout en cas de
port de bottes cloutées. L'accumulation de matigi@sgiques adhérant aux clous rend inactive
(ou réduit) la biodisponibilité du chlore et le demoins efficace. En cas d'utilisation de chlore,
surveiller et préserver son efficacité.
iv) Utiliser une profondeur minimum de 5 cm.
d. Utiliser un désinfectant en mousse en spray e personne et tout matériel roulant entransda
I'atelier.

3. Dans la mesure du possible, les employés nexiopas travailler a la fois dans la zone des p®du
bruts et celle des produits finis. S'ils sont ofdigle travailler dans les deux zones, ils doivieahger
leur tenue et tout autre vétement souillé, lavelésinfecter leurs mains, laver et désinfectersleur
chaussures.

a. Utiliser des sarraus ou des calottes de protede couleur différente entre les zones des pi®dui
bruts et celles des produits RTE de fagon a powisiinguer facilement les ouvriers et les vétement
des zones de produits bruts de ceux des zone®deifsrRTE.

b. Retirer les tenues (par ex. : les sarraus) ler$gn quitte les zones des produits RTE.

4. Dans la mesure du possible, ne pas permettreraployés qui nettoient les ustensiles et le meltéri
des matériaux bruts de nettoyer les ustensilesrattériel des produits RTE. Si cela n'est pas
possible, les ustensiles servant a la transformatianipulation des produits bruts doivent étre
nettoyés quelque temps aprées ceux des produits IREEEOUtils utilisés pour nettoyer les ustensites e
le matériel des matériaux bruts doivent étre diffés de ceux utilisés pour nettoyer les ustenstlés
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matériel des produits RTE. Dans les deux casglidifjest d'empécher la contamination croisée des
produits finis.

5. Dans la mesure du possible, ne pas permettreraployés de la maintenance d'entrer dans les zones
des produits RTE pendant les opérations, surtagepgu'ils peuvent causer une contamination ou une
altération directe des produits s'ils touchent asept leurs mains « sales » sur des surfaces thcton
Si cela n'est pas possible :

a. Envisager la nécessité d'interrompre les op@i®fusqu'a ce qu'un nettoyage et une désinfection
complets aient été effectués, ou
b. Le personnel de la maintenance doit changemagetou tout autre vétement souillé, utiliser des
outils distincts pour les zones des produits ketitelles des produits RTE (ou laver et désinfecter
leurs outils et mains avant d'entrer dans les zdasproduits RTE) et porter des chaussures
fraichement nettoyées/désinfectées dans ces zones.

6. Utiliser du matériel, des outils de maintenagicdes ustensiles distincts pour les zones desiipsod

bruts et celles des produits RTE. Si ce n'est pasilple, prévoir un délai entre la

transformation/manipulation des produits brutsadtdnsformation des produits RTE afin d'empécher |
contamination croisée des produits finis.

7. Les palettes peuvent représenter une sourcentangination croisée - les palettes des matériauts b
ne doivent pas étre utilisées dans les zones ddsifg RTE ou utilisées pour les produits finis.

8. Les évacuations du cbté « sale » ou « brutdonent pas étre connectées a celles du coté «erop
OU « CUISINES ».

9. Dans certains petits établissements, il est gsipte de séparer les zones des produits brutslids c

des produits cuisinés, ou de séparer en tempstapéral les employés manipulant les produits betits
ceux manipulant les produits cuits. Dans ce aatahlissement doit prévoir de transformer les pitsdu
cuits d'abord puis d'effectuer un nettoyage confplettoyage et désinfection minutieux) de la zome d
transformation, du matériel de transformation etmdéntenance et du personnel puis de s'occuper des
produits bruts. Les SSOP et les BPF ou les progesie préalables de I'établissement doivent traiter
de I'hygiene des employés et de la maitrise dic tpghdant les opérations pour empécher la
contamination croisée et la création de conditinaalubres.

10. Eliminer les eaux stagnantes qui peuvent facia dispersion de. monocytogenes dans d'autres

zones de l'établissement. Des bols de désinfep@anent étre utilisés pour désinfecter les eaux
stagnantes en permanence.

IV. Hygiéne des employés

L'hygiéne des employés reléve de la responsahilé&ois des individus et de I'équipe de directlbn
est de la responsabilité de I'employé d'empécheoritamination des produits alimentaires et ildesta
responsabilité de la direction de s'assurer gpeingonnel est correctement formé et entretienne de
bonnes pratiques.

1. Parmi les responsabilités et actions du perdonne

a. Aprés avoir utilisé les installations de remeslaver les mains pendant 20 secondes au cours
desquelles la mousse du savon est en contactes/etains.
b. Se laver les mains avant d'entrer dans la zetieadail, en quittant la salle de travail et avdat
manipuler les produits.
c. En cas de port de gants :

i. Les gants servant a la manipulation de prodRiftE doivent étre jetables.
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ii. Les jeterimmédiatement et les remplacer wilkchent d'autres choses que les
produits et les surfaces de contact.
iii. Jeter les gants lorsque les employés quitteshaine de transformation.
d. Retirer sa tenue lorsque I'on sort des zongsathiits RTE.
e. Ne pas porter de tenue RTE dans les vestiairtssacafétérias.
f. Ne pas entreposer de tenues souillées dang$tiaives.
g. Ne pas manger ni entreposer de nourriture dangdstiaires ce qui pourrait attirer les inseetes
les nuisibles.
h. Ne pas entreposer d'outils manuels d'opératng lés vestiaires personnels. Ce matériel doit
rester en permanence dans les zones des prodiits RT
2. Parmi les responsabilités de I'équipe de doecti
a. Fournir des installations de lavage des madesgendroits stratégiques.
b. S'assurer que les employés recoivent une fasmatinitaire appropriée avant de commencer -
utilisation des savons et désinfectants a mairssgetemes de distribution automatiques et des
systemes de désinfection des bottes et des emésadeiportes.
c. Elaborer un systéme de surveillance des pratidimygiene des employés.
d. Elaborer un systéme de suivi de la formatios,tdsts et de la certification.
e. Faire suivre une nouvelle formation aux empl@afEsents de leur poste ou qui n'ont pas suivi de
pratiques d'hygieéne acceptables avant de les meneegtiproduction. Ceci permettra de s'assurer que
les employés adoptent des habitudes d'hygiéne @attep.

V. Désinfectants

Le nettoyage et la désinfection sont essentigdsiigpgrogramme d'hygiéne efficace. Un nettoyage
minutieux doit étre suivi d'une désinfection. Deda générale, I'étape de nettoyage consiste arretir
tous les déchets et salissures et I'étape de désorf consiste a détruire tous les micro-organssroes
solutions de nettoyage et de désinfection devriatoboisies avec attention. Il est important biaer

des solutions compatibles avec les matériaux deemiion des équipements, tels que l'acier inoxdabl
et les plastiques lourds, et des solutions effisaems la destruction du type de bactéries géméeale
associé au type de produits réalisés dans |'ésabtisnt. Plutét que de ne dépendre que d'un seul
désinfectant, I'utilisation en rotation de diffételésinfectants permet d'empécher le développetsent
micro-organismes résistants a un désinfectant fapéei

La concentration et les processus d'applicaticinde les désinfectants approuvés pour une utiisati
dans des établissements de viande et de vataitlenanque la fin de la phrasEous les nettoyants et
désinfectants disponibles dans le commerce doaxeminimum porter les indications suivantes sur
I'étiquette ou sur une notice accompagnant le grodu

a. Description du produit

b. Utilisations — Instructions sur I'utilisation gwoduit

c. Caractéristiques

d. Informations de sécurité

VI. Sources et maitrise de la contamination &isteria monocytogenes
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Listeria monocytogenes peut étre introduit dans I'environnement de tramsédion par les constructions
(peut-étre le facteur le plus important lié a desiémies), le manque de maitrise des procédures
sanitaires, I'hygiéne des employés, les mouvenaentsurnitures et de produits et d'autres vecteurs
d'entrée (Mead, 1999; Perl, 2000). La bactérie pwatintroduite par les produits bruts entrants,
I'environnement de transformation ou par les engdoflle peut étre transférée a partir des
réfrigérateurs, des murs, des sols, du matérggetonstructions par contact direct ou indireetdes
produits.

Empécher la contamination des surfaces de corttact@écher la formation et la croissance.de
monocytogenes dans une niche, notamment dans les zones aprésdtagainissement. Une niche est un
abri au sein de I'établissement permettdntraonocytogenes de se fixer et se multiplier. Parmi les
facteurs impliqués dans la formation de nichedrauve la conception du matériel, les activités de
construction, les conditions de fonctionnementdgplacent des débris de produits dans des lieux
difficiles a nettoyer, le nettoyage pendant un méuoreet, I'utilisation de haute pression pendant le
nettoyage et les caractéristiques des produit®arigun rincage intensif. Certaines souches peweent
fixer dans un environnement de transformation peindes mois ou des annéksmonocytogenes peut

se répandre a partir de ces sites et contamineouleeau les denrées ou les surfaces de contaet entr
I'étape d’'assainissement et le conditionnement.

Nettoyer fréquemment les sites propices au développt dd_. monocytogenes grace a des procédures
de nettoyage efficaces. Sont données ci-dessofrétpences recommandées pour le nettoyage et la
désinfection du matériel de transformation et@evironnement de I'établissement :

a. Tous les jours
i. Tout le matériel de transformation
ii. Les sols et évacuations
ii. Les conteneurs a déchets
iv. Les zones de stockage
b. Toutes les semaines
i. Les murs
c. Toutes les semaines/tous les mois
i. Les bacs aeau de condensation
ii. Les réfrigérateurs
d. Tous les six mois
i. Les congélateurs

1. Valider I'efficacité des procédures de nettoyetgde désinfection.
2. Entretenir le matériel et réparer les piécelesumachines de facon a empécher les dépobts ahirent
difficiles a retirer avec un nettoyage normal.
3. Mettre en place un programme d'échantillonnaigeotien pour surveiller et déceler les sourcek.de
monocytogenes dans I'environnement. Les tests sur I'environneraent plus efficaces que les seuls tests
des produits pour surveiller et décdlesteria dans I'environnement. En cas de résultats poaitfgests,
effectuer un nettoyage intensif et prendre touteeaaction corrective nécessaire. Mettre en placguivi
avec des tests ciblés et intensifs sur les sitesecnés.
4. Concevoir un plan d'échantillonnage visant alleer une niche avant guemonocytogenes ne se
fixe.
a. Délimiter la zone a échantillonner. Utiliser pggcédentes conclusions relatives aux conditions
de transformation, aux observations liées aux phaes de nettoyage et de désinfection ainsi
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gu'au matériel pour déceler la source la plus potebde contamination. Par exemple, I'utilisation
d’eau a haute pression pour le nettoyage peutsteniu monocytogenes dans des parties du
matériel difficiles a nettoyer de facon efficaceslprocédures de nettoyage et de désinfection
devront également étre surveillées pour s'assursuigi des procédures mises en place. Des
échantillons doivent étre prélevés sur I'ensembtestirfaces du matériel de transformation et
plus particulierement dans les zones identifiéesnae problématiques.

b. Prélever 10 échantillons par chaine, avec uriimar de 50 échantillons. Les échantillons
doivent étre prélevés a la fois sur les surfacesdeact et sur les surfaces de non contact.

c. Revoir au moins les résultats du mois précéplemt établir les tendances ou corriger le plan
d'échantillonnage.

d. Lorsqu'une zone a problémes est décelée, prepdractions correctives sur la chaine de
transformation affectée par rapport aux autresngsaiidjacentes de la zone. Effectuer un
nettoyage intensif de la zone correspondant adinehassociée a ces résultats. La contamination
est généralement spécifique a une seule chain@méence d'un vecteur dans le systéme (par
ex. un employé contamine plusieurs sites ; uneasarfommune avant la séparation des chaines
est contaminée).

Conception du matériel

Choisir du matériel approprié (par ex. de concepjai facilite le nettoyage et la désinfection,ndatériel
qui se démonte facilement pour le nettoyage, démehturable) améliore les opérations de nettogige
aide a maitriselr. monocytogenes au sein de I'établissement. Sont décrites ci-dedsslétapes
recommandées lors du choix de matériel :

1. Si possible, mettre en place une équipe (desmperes venant de I'Assurance Qualité, de I'Hygidae,
la Maintenance et de la Production) pour évaluendé&ériel avant de I'acheter ou pour établir des
exigences spécifiques pour le matériel de I'étsbireent. Le matériel doit étre simple & nettoyer et
désinfecter et ne pas contenir d’endroits propécksbri del. monocytogenestels que des rouleaux
Creux.

2. Faire évaluer si possible le matériel par ureexers.

3. Chaisir du matériel congu pour réduire au mimmaur I'extérieur et I'intérieur les sites de
développement possibles demonocytogenes.

4. Choisir du matériel congu pour améliorer lemetge.

5. L'ensemble des zones et piéces du matérieétteiiccessible pour effectuer un nettoyage et une
inspection manuels ou étre facilement démontables.

6. Les structures fermées du matériel roulant glust difficiles & nettoyer. Le matériel présentlsur
chaine de transformation doit étre aussi faciletéogier que possible.

7. Eviter les rouleaux creux du matériel roularieststructures creuses. Si du matériel creuxtiiseu il
doit posséder un dispositif d'étanchéité soudéeaudiun dispositif maté.

8. Choisir des surfaces de contact inertes, lissaen poreuses.

9. Le matériel doit posséder son propre systemeodiadange ou étre auto-vidant.

10. Evaluation du matériel

a. Nettoyer et désinfecter minutieusement le meltéxiant son utilisation en production. Les agents
pathogénes peuvent vivre sur des surfaces qui setrjiropres.

b. Faire fonctionner le matériel pendant 90 joptss,

c. Le démonter au niveau quotidien habituel, puis

d. Une fois le matériel complétement démonté, ligeraa I'ceil nu et d’'un point de vue
microbiologique.

11. Entretenir le matériel et les machines en addpies plannings réguliers de maintenance.

a. Le matériel endommagé, grélé, corrodé et féteéte réparé ou remplacé.
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i. Réparer les piéces ou les machines de facorpadrar les dépbts alimentaires difficiles a
retirer avec un nettoyage normal.

ii. Utiliser des outils spécifiques au matériel gesduits RTE. Les désinfecter avant et aprés
chaque utilisation.

b. Si de I'air comprimé est utilisé, entretenirezhplacer régulierement les filtres de la chaine.

c. Utiliser des lubrifiants contenant des addiigtericides tels que le benzoate de sodium.
monocytogenes peut se développer dans des lubrifiants contanmiaédes particules
alimentaires.

e. Utiliser des nettoyants et des désinfectantsogpig@s sur les surfaces et le matériel.

12. Maitriser I'Environnement pendant la ConstarctSi possible, suspendre les opérations peraant |
construction. Dans le cas contraire :

a. La poussiére provenant des constructions peutlifficile a déceler et maitriser. Ainsi, il einc

recommandé d'accroitre la surveillance des prodigssurfaces de contact et de I'environnement

pendant et aprés ces perturbations.

b. Mettre en place une pression de I'air négatives ¢ zone de construction afin que l'air ne ti@ns

pas de la zone de construction dans I'établissement

c. Des séparations temporaires peuvent étre miggis@e pour protéger de la poussiére et des débris

les zones non perturbées de I'établissement.

d. Couvrir tous les débris de construction loréggtortent de la zone de construction.

e. Dans la mesure du possible, ne pas déplacétis dans les zones de transformation des produits

RTE ou dans les zones qui sont en contact direct l@g zones de transformation des produits RTE.

f. Planifier les constructions pendant les heutes o’y pas d'opération de transformation.

g. Effectuer un nettoyage et une surveillance Biterles surfaces de contact et des surfaces

environnementales.

13. Maitriser I'Environnement apres la Construction

a. Planifier le retrait de tout le matériel de damnstion, des barriéres et des débris restant dpses

heures de production.

b. Effectuer un nettoyage minutieux et un échamtilbge sanitaire accru lors de l'inspection pré-

opérationnelle.

c. Poursuivre le nettoyage et la surveillance gifsrdes surfaces de contact et environnementales

jusqu'a l'obtention de 3 tests négatifs consécstifdes surfaces de contact pendant 3 jours

consécutifs.

VII. Vérifier I'efficacité du programme d'hygiéne

Les établissements peuvent vérifier l'efficacitdade programme d'hygiéne en testant les surfages d
contact food contact surfaces, FCS) et d'autres surfaces environnementales pippes. Cette section
comprend a) les tests recommandés des surfacemtdeicafin de vérifier l'efficacité du programme
d'hygiéne pour chaque alternative des dispositiéglementaires 9 CFR 430, b) un guide de test pour
Listeria spp. ou des organismes du typsteria, c) un exemple de scénario de blocage des lots et
analyse libératoire, et d) un exemple de Prograchenieostes Sentinelles.

1. Tests environnementaux et des surfaces de tontac
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Les fréquences d'échantillonnage pour les testsutémces de contadbd contact surface, FCS)
indiquées ci-dessous constituent des fréquencammiecommandées. L'échantillonnage est requis
pour les Alternatives 2 (lorsqu'on utilise uniquetnges agents ou processus antimicrobiens) et 3 et
recommandé pour I'Alternative 1. Ces fréquencegethbiétre augmentées en cas de construction, de
maodification du plan HACCP, de fuite dans le taittout autre événement pouvant modifier ou
augmenter la probabilité de contamination des ptedues échantillons doivent étre prélevés au
moins 3 heures aprés le début des opérations és aprlaps de temps adéquat une fois que toutes
les parties du systéme de manipulation des defogesonnent car le matériel doit étre opérationnel
pour que I'ensemencement se produise. Les étahbsie peuvent également élaborer leur propre
plan d'échantillonnage sur la base de leurs op@satiu demander a une autorité dans le domaine de
la transformation d'élaborer un plan d'échantilagms

De facon générale, pas plus de 5 échantillons m¢@e composites car lorsque les échantillons son
composites il est plus difficile de déceler la ssude contamination. De plus, pour les surfaces
identiques ou semblables, il est recommandé dey@éties échantillons composites (par ex. des
surfaces de contact avec d'autres surfaces dectagtta...). L'endroit précis de I'échantillon
composite doit étre noté de fagon a pouvoir détegmie site de contamination et ainsi faciliter les
tests de suivi en cas d'obtention d'un résultatipdses échantillons environnementaux autres lgse
échantillons des surfaces doivent étre prélevébgtablissement, ce qui permettra également
d'identifier les sources éventuelles de contaminati'établissement est encouragé a conserver tous
les produits testés jusqu’aux résultats des tastafprotéger le consommateur d'une exposition a u
potentiel danger alimentaire. Cette procédure peraiieégalement d’économiser le colt de I'éventuel
rappel des produits a I'établissement, le cas éthéa

a. Alternative 1 — Utilisation d'un traitement pésape d’'assainissement et d'un agent ou processus
antimicrobien limitant le développement ldemnonocytogenes.

i. Effectuer des tests sur les surfaces de coataatnonocytogenes, Listeria spp. ou des organismes
du typeListeria au moins deux fois par an. Cette faible fréquerctest est recommandée car le
traitement post-étape d’assainissement ainsi ggerit et le processus antimicrobien doivent
réduire et inhiber le développementldenonocytogenes dans le produit.

ii. Prélever un échantillon d’au moins 30%pour chaque surface, si possible.

ii. Dresser un relevé des résultats.

iv. Si les résultats des tests sont positifs @banocytogenes, Listeria spp. ou d'autres organisimes

type Listeria :
(1) Prendre des actions correctives (telles queifipés dans le plan HACCP, les SSOP ou le
programme de préalables) parmi lesquelles un regogt une désinfection intensifs.
(2) Si le test de FCS est positif a L. monocytogetes produits du lot échantillonné qui ont été
en contact direct avec une surface de contactroatgeas automatiquement considérés comme
altérés car le traitement post-étape d’assainisseauea été validé et aura donc démontré son
efficacité dans I'élimination ou la réductionldanonocytogenes et sera documenté dans le plan
HACCP de I'établissement.
(3) Dresser un relevé sur les actions correctiviseq
(4) Tester de nouveau la surface de contact.
(5) Répéter les actions correctives et les testpja que les échantillons soient négatlfs a

monocytogenes, Listeria spp. ou des organismes du typgeria.
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(6) Déclencher un échantillonnage intensif de Ilemnement apres 2 résultats positifs car cela
montre que la contamination n'a pas été éliminédepaactions correctives et qu'il peut y
avoir d'autres problémes importants. Le FSIS exaraiprobablement les documents
justificatifs suivant le premier résultat positffrade vérifier les conclusions établies par
I'établissement pour témoigner de la non altéradioproduit, notamment s'il existe des
preuves de 'existence d'abris de I'agent pathogéee établissements devront fonctionner
de facon préventive et réactive.

b. Alternative 2 - Utilisation d'un traitement pd@sape d’assainissement ou d'un agent ou processus
antimicrobien qui limite la croissance Hemonocytogenes. i. Si un traitement post-étape
d’assainissement est utilisé, effectuer des testies surfaces de contact paumonocytogenes, Listeria
spp., ou des organismes du tyjpgeria au moins une fois par trimestre. Cette fréqueacemmandée est
de 2 fois celle de I'Alternative 1 car, dans ce laproduit ne recoit que l'une des deux inteioast

(1) Prélever un échantillon d’au moins 30°@our chaque surface, si possible.

(2) Dresser un relevé des résultats.

(3) Si les résultats des tests sont positlfsrionocytogenes, Listeria spp. ou des organismes du

typelListeria:

(a) Prendre des actions correctives (telles queifges dans le plan HACCP, les SSOP ou le
programme de préalables) parmi lesquelles un regtogt une désinfection intensifs.

(b) Si le test de FCS est positif a L. monocytogefes produits qui ont été en contact direct avec
une surface de contact ne seront pas automatiquesesidérés comme altérés car le
traitement post-étape d’assainissement aura ét#&etlaura donc démontré son efficacité
dans I'élimination ou la réduction de L. monocytgget sera documenté dans le plan
HACCP de I'établissement.

(c) Dresser un relevé des actions correctivessrise

(d) Tester de nouveau la surface de contact.

(e) Répéter les actions correctives et les testpija que les échantillons soient négatlfs a
monocytogenes, Listeria spp. ou des organismes du typgeria.

(f) Déclencher un échantillonnage intensif de feannement aprés 2 résultats positifs car cela
montre que la contamination n'a pas été éliminédéepanctions correctives et qu'il peut y
avoir d'autres problémes importants. Le FSIS exaraiprobablement les documents
justificatifs suivant le premier résultat positffrade vérifier les conclusions établies par
I'établissement pour témoigner de la non altératioproduit, notamment s'il existe des
preuves de 'existence d'abris de I'agent pathogéee établissements devront fonctionner
de facon préventive et réactive

c. Alternative 3 — Utilisation de mesures de msétide I'hygiéne et de tests pour empécher la
contamination de produitsla monocytogenes. (L'échantillonnage est requis dans ce cas)
i. Pour les établissements produisant des produitee sont pas de charcuterie ni de hot-dog, les
tests d.. monocytogenes, Listeria spp. ou des organismes du typsteria doivent étre effectués
une fois par mois pour les établissements de ggeii,et trés petit volume.

ii. Pour les établissements produisant des prodeitsharcuterie et de hot-dog, les tedts a
monocytogenes, Listeria spp. ou des organismes du typgeria doivent étre effectués au moins
quatre fois par mois par chaine pour les établiss¢sde grand volume, deux fois par mois par
chaine pour les établissements de petit volumaefais par mois par chaine pour les
établissements de trés petit (ou faible) volumelF&&S considére le volume de production
comme un facteur de risque plus important queille e I'établissement et envisage d'utiliser le
volume comme l'un des principaux éléments déclansHers de l'activité de vérification.
Actuellement, concernant les opérations sur ledyit® de charcuterie et de hot-dog, le FSIS
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considére que la ligne de démarcation entre umelélevé et un faible volume est d'environ
600 000 kilogrammes par an, sur la base de I'éRIde

iii. Prélever un échantillon d’au moins 30 Tpour chaque surface, si possible.

iv. Dresser un relevé des résultats.

v. Si le résultat du premier test d'une surfaceateact est positif A. monocytogenes, Listeria spp.
ou des organismes du typisteria, prendre des actions correctives (telles que figésidans le
plan HACCP, les SSOP ou le programme de préalablelesser un relevé.

vi. Si le test de FCS est positiLamonocytogenes, les produits du lot échantillonné seront
considérés comme altérés compte tenu de la priBadigvée de transfert de I'agent pathogéne
au produit.

vii. Chaque fois que les tests d'une FCS sontifmgirendre des actions correctives, y compris le
nettoyage et la désinfection intensifs, et testenaliveau la zone de la FCS.

viii. Pour les établissements produisant des ptedié hot-dog ou de charcuterie, si le résultat du
second test d'une surface de contact est positiffBnocytogenes, Listeria spp. ou des
organismes du typeisteria:

() Prendre des actions correctives (telles queifipés dans le plan HACCP, les SSOP ou le
programme de préalables) parmi lesquelles un regtogt une désinfection intensifs.
(2) Si le test de la FCS est positif. amonocytogenes, les produits du lot échantillonné seront
considérés comme altérés compte tenu de la fossllité de transfert de I'agent pathogéne au
produit.
(3) Dresser un relevé des actions correctivesgrise
(4) Bloquer les produits (cf. scénario de blocage Idts et analyse libératoire ci-aprés en Annexe
6).
(5) Tester les produitsla monocytogenes a un taux qui apporte un niveau de confiance
statistique attestant que les produits ne sonapaEs.
(6) Effectuer des tests de suivi sur la surfaceateact tous les jours jusqu'a l'obtention d'un
résultat négatif &isteria spp. ou des organismes du typgeria.
(7) Dans le méme temps, continuer de bloquer lddgiroduction quotidien jusqu'a ce que les
résultats des tests des surfaces de contact sdigatifs.
(8) Si les résultats des tests du produit sontifsail.. monocytogenes,

(a) Détruire le produit, ou

(b) Retravailler le produit avec un processus asgua destruction de. monocytogenes.

ix. Pour les établissements produisant des produttes que des hot-dog et des viandes de
charcuterie, si le troisiéme test consécutif esttif@ Listeria spp., ou a des organismes du type
Listeria (I'échantillonnage est requis dans ce cas) :

(a) Prendre des actions correctives (telles queifges dans le plan HACCP, les SSOP ou le
programme de préalables) parmi lesquelles un reggt une désinfection intensifs.

(b) De plus, si le test de la FCS est positif enonocytogenes, les produits du lot échantillonné
seront considérés comme altérés compte tenu detdadossibilité de transfert de I'agent
pathogéne au produit.

(c) Dresser un relevé des actions correctivesgrise

(d) Bloquer le produit.

(e) Tester le produit &. monocytogenes.

(f) Tester de nouveau la surface de contact.

(g) Répéter les mesures correctives et les tessi'fu ce que les résultats des tests des surfaces d
contact soient négatifsla monocytogenes, Listeria spp. ou des organismes du typseria.
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(h) Si les résultats des tests des produits saitifsdL. monocytogenes,
(i) Détruire le produit, ou
(ii) Retravailler le produit avec un processus emstda destruction de. monocytogenes.

En cas de tests positifs répétés de la FCS, igsabhent doit aussi mener une enquéte exhaustive po
établir la cause et la source de la contaminatigétablissement doit :
a. Revoir les procédures de nettoyage et de désiiey compris les types d'agents de
nettoyage.
b. Revoir les schémas de maitrise du trafic, lpadision du matériel et I'adhésion des employés a
des procédures d'hygiene.
c. Localiser les niches
i. Des tests positifs répétés et non consécutifigjirent généralement la présence d'une
niche ou d'un site abritaht monocytogenes
ii. Augmenter les tests du site positif y comptiague partie du matériel pour localiser la
source de la contamination
d. Nettoyer et désinfecter minutieusement chagéeepi
i. Un brossage intensif accru est nécessaire pisartou déloger un biofilm.
ii. Il peut étre recommandé de changer de solut®nettoyage ou de désinfection.
iii. Si les problémes persistent, il est possildevdporiser le matériel ou la piéce avec un
désinfectant tel que des mélanges d'ammonium anzéter
e. Remonter et tester de nouveau le matériel pefekaopérations jusqu'a ce que le test de la
FCS soit négatif lors de tests consécutifs.

En parallele de I'enquéte exhaustive, I'établisatohat examiner et revoir son plan HACCP, ses SBOP
son programme de préalables dans lequel sont iledymsogrammes d'hygiéne et de tests, évaluer et
décider s'il y a un défaut de conception ou d'deidmtuet effectuer des modifications si nécessaire.
L'établissement doit évaluer les procédures deyae et de désinfection, la méthode utilisée périfier
gue les procédures sont exécutées comme préarakagues d'hygiéne des employés, les schémas de
maitrise du trafic, la conception du matériel aut thangement dans les conditions de transformation

2. Fréquences attendues des tests de vérificaiompétablissement des surfaces de contact pour le

Alternatives 1, 2 et 3
Le tableau ci-dessous donne les fréquences degesurfaces de contact que les établissemeniaméle
des Alternatives 1, 2 et 3 doivent respecter pedfigr I'efficacité de leur programme d'hygiénesL
établissements doivent tenir compte de ces frégedinesquiils établissent le niveau de maitrise de
Listeria qu'ils pensent devoir mettre en place sur la Hadeurs opérations et expériences passées. Les
établissements adoptant ces niveaux de test decatan seront probablement soumis a plus de
vérification de la part du FSIS. De plus, leur \arhilité relative a la portée d'un rappel sera
probablement plus grande dans les cas ol des [gaaisi sur le marché sont liés a leur établissenhant
portée d'un rappel dépend en partie du niveau gtpgude documents que I'établissement conserve sur
I'efficacité de ses opérations.

Tests des surfaces de contact
Fréquence plus élevée Fréquence plus faible
Alternative 1 > 2/an/chaine 2/an/chaine
Alternative 2 > 4/an/chaine 4/an/chaine

Alternative 3
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Produits non de charcuterie n
de hot-dog

Produits de charcuterie et de
hot-dog :

Etablissement de trés faible
volume

Etablissement de faible
volume

Etablissement de grand
volume

'> 1/mois/chaine 1/mois/chaine

> 1/mois/chaine 1/mois/chaine

> 2/mois/chaine 2/mois/chaine

> 4/mois/chaine 4/mois/chaine

e
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