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ABSTRACT

Le Tchad, pays d’Afrique Subsaharienne enclavé a faible revenu, a été classé parmi les
pays les plus pauvres par les Nations Unies, 187e sur 189 pays en 2018 selon I'indice
de développement du PNUD. Sa population était estimée a 16,9 millions d’habitants
et la plupart des ménages dépendaient de 1'agriculture et de I'élevage. Le pays avait
été confronté a un cycle récurrent de crises de sécurité sanitaire des aliments qui
avaient un impact négatif sur la santé des populations en général et celle des
personnes les plus vulnérables en particulier. Plus de 200 maladies, allait de la
diarrhée aux cancers et, dans certains cas, entrainaient une invalidité permanente ou
la mort due a ces aliments impropres a la consommation humaine.

Le pain, I'aliment consommait par la population tchadienne en général et celle de la
ville de N’Djamena bénéficiait peu d’hygiene dans sa chaine de fabrication, de
conservation et de transport. C’est dans cette optique, que nous avions eu a évaluer
les différentes boulangeries de la ville de N'Djamena en se basant sur I'analyse de la
méthode de 5 M (Matiére, Matériel, Méthode, Main d’ceuvre et Milieu) et du HACCP
(Hazard Analysis Critical Controle), c’est qui nous a permis d’avoir les résultats
escomptés avec les constats amers. De ce fait, au terme de cette évaluation dont
I'objectif était de faire une visite d’état de lieu de la chaine de production du pain, on
retiendrait que les 25 boulangeries visitées, la plupart utilisait les matieres premieres
(92%) provenant de la zone CEMAC principalement du Cameroun avec des délais de
péremption dans la norme selon leurs étiquetages, I'hygiéne du milieu est presque
inappropriée dans la plupart (68%) des boulangeries avec la présence des toiles
d’araignées, moisissures, et feces des rongeurs, la main d’ceuvre est non qualifiée et
ne disposait pas des équipements de protection individuelle (80%) ainsi que I'absence
de suivi médical (96%) du personnel ces derniers en cas de maladie pourraient
contaminés le pain, les locaux sont totalement confondus avec d’autres matériels
(76%), les plastiques utilisés n’étaient pas biodégradables. Ces parametres pourraient
contaminés le pain négativement pu impacteraient sur la vie des consommateurs en
augmentant les problémes de la santé publique.

Mots-clés : Hygiéne, chaine de production ; pain
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INTRODUCTION

Le Tchad, pays d’Afrique Subsaharienne enclavé
a faible revenu, est classé parmi les pays les plus
pauvres par les Nations Unies, 187¢ sur 189 pays
en 2018 selon l'indice de développement du
PNUD. Sa population est estimée a 16,9 millions
d’habitants. (DSIS, 2019) et la plupart des
ménages dépendent de Il'agriculture et de
I'élevage.

Le pain, I'aliment consommé par la population
tchadienne en général et celle de la ville de
N’Djamena en particulier manque d’entretien
dans la chaine de production d'une part et
d’autres part des livreurs et des revendeurs. Cet
aliment consommeé chaque jour par les tchadiens
bénéficie peu d’hygiene dans sa chaine de
fabrication, de conservation et de transport. De
ce fait, pour améliorer la vie des consommateurs
afin d’'impacter positivement sur les indicateurs
de la santé publique, nous nous engageons a
évaluer les différentes boulangeries de la ville de

N’Djamena.

Objectif général :

Evaluation de la chaine de production du pain
dans les différentes boulangeries des Dix (10)
communes de Ndjamena.

Objectifs spécifiques :

v Connaitre la chaine de production du
pain (matiére premiére, diagramme de
formulation) ;

v" Identifier les points critiques des bonnes
pratiques de fabrication et présenter les
facteurs de risque ;

v Connaitre les conditions hygiéniques et

la structure en général ;

v' Proposer les bonnes pratiques pour
avoir un produit fini de bonne qualité.
Pour mener a bien ces objectifs, dix
boulangeries de la ville de N'Djamena seront
inspectées et analyser dans les lignes qui

suivent.

LA REVUE DE LITTERATURE
La boulangerie incarne l'artisanat, ou le savoir-
faire de l'artisan boulanger se manifeste a
travers la maitrise de techniques réputées telles
que le pétrissage, la levée et la cuisson du pain.
Cette maitrise implique l'utilisation
d'équipements professionnels comme le pétrin,
le four ou la chambre de fermentation.
I-Conception et Installation
Les locaux ne doivent pas permettre Ila
contamination des produits. Pour ce faire, les
différentes zones doivent étre séparées selon la
nature des opérations et les risques qui leur sont
associés. Différents points sont a prendre en
compte lors de I'agencement, la conception, la
construction, 'emplacement et les dimensions
des lieux :

¢ La marche en avant doit pouvoir étre respectée
dans le temps et/ou I'espace ;

e L’entretien, le nettoyage et la désinfection
doivent pouvoir étre convenablement menés ;

e La contamination d’origine aéroportée doit
étre minimisée ;

e Les surfaces et les matériaux, particuliéerement
s’ils sont en contact avec les aliments, ne doivent
pas étre toxiques pour l'usage auquel ils sont
destinés et, au besoin, suffisamment durables et

faciles a nettoyer et a entretenir ;
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¢ Une protection efficace doit étre prévue contre
la pénétration et I'installation de ravageurs.
L’emplacement de I'établissement doit se faire
loin de sources potentielles de contamination. Le
cas échéant, des mesures appropriées seront
mises en place pour empécher cette
contamination. Les établissements devraient, en
particulier, étre situés a grande distance :

e Des zones polluées et d'activités industrielles
menace de

représentent une

qui grave
Contamination des aliments ;
e Des zones sujettes aux inondations, a moins
que des dispositifs de sécurité suffisants ne
soient en place ;
¢ Des zones sujettes a des infestations par des
ravageurs ;
¢ Des zones ol les déchets, solides ou liquides, ne
peuvent étre efficacement évacués.
Conception et aménagement. Les locaux par
lesquels circulent les denrées alimentaires
doivent étre propres et en bon état d’entretien.
Les batiments et les installations doivent étre
concus afin de faciliter des opérations
hygiéniques par le biais d'un flux correct du
procédé de transformation, de l'arrivée de la
matiére premiére au produit fini. Lorsque cela
est possible, des plans ou des diagrammes de
fabrication doivent étre disponibles. (Guides de
Bonnes Pratiques d’hygiénes, Versions 4
Janvier 2018).

1- Locaux et Salles
Structures et accessoires internes
Pour prévenir la contamination des denrées
alimentaires lors des opérations, des structures

adéquates devraient étre mises en place :

www.igresearchjournal.com
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e Murs, cloisons et sols : matériaux étanches, non
absorbants, lavables et non toxiques, surfaces
lisses jusqu'a une hauteur appropriée
permettant le lavage, résistants aux chocs si
besoin ;

¢ Plafonds, faux plafonds et autres équipements
suspendus : construits et ouvrés de maniére a
empécher l'encrassement et a réduire la
condensation, l'apparition de moisissure et le
déversement de particules ;

e Fenétres et autres ouvertures : congues de
maniére a prévenir l'encrassement, faciles a
nettoyer, munies de grillages amovibles contre
les insectes pouvant étre nettoyés ou scellés,
protégées contre le bris de verre (film adhésif,
carreaux renforcés,) ;

Portes lisses, non absorbantes, faciles a
nettoyer et, en cas de besoin, a désinfecter,
fermées et jointives ;

e Plans de travail : bien entretenus, faciles a
nettoyer et, au besoin, a désinfecter, matériaux
lisses, lavables, .inertes, non absorbants,
résistants a la corrosion et non toxiques ;

e Lavabos commande non manuelle,
réguliérement alimentés en savon et papier a
usage unique ;
e Poubelles : en nombre suffisant, facilement
déplacables et lavables. Si ces structures ne sont
pas en place dans I'établissement, les exploitants
du secteur alimentaire devront prouver a
I'autorité compétente que les structures en place
conviennent. Les peintures, les produits
chimiques, les lubrifiants et autres matériaux
utilisés pour traiter les surfaces ou les
équipements qui pourraient entrer en contact

avec les aliments ne doivent pas contribuer a une
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contamination inacceptable des aliments.
(Guides de Bonnes Pratiques d’hygiénes,
Versions 4 Janvier 2018).

2- Installations sanitaires et toilettes

Ces installations devraient étre indiquées de
facon appropriée et situées judicieusement afin
de respecter la marche en avant. Par exemple, les
toilettes ne doivent pas donner directement sur
des locaux utilisés pour la manipulation des
denrées alimentaires. Différentes affiches
rappelant les bonnes pratiques d’hygiéne
peuvent étre placardées a des endroits
stratégiques.

3- Séparation des flux :

Les flux sont organisés de maniére a éviter tout
risque de contamination des produits :

o Flux des produits : Séparation dans le temps ou
dans I'espace des différentes activités ;

¢ Flux des personnes : Des circuits sont définis
pour le personnel et pour les visiteurs
(prestataires ou visiteurs). Dans la mesure du
possible, ces circuits passent des zones les plus
propres (produits finis) vers les zones les plus
sales (matieres premieres). Les déplacements
sont les plus courts possibles ;

o Flux des déchets : Des circuits sont définis pour
les différents types de déchets (emballages,
matiéres organiques, ...).

4-Nettoyage et Désinfection

Définir et appliquer un plan de nettoyage et
désinfection ne pas réaliser les opérations de
nettoyage et désinfection en présence de
produits (sauf si protégés).

Former le personnel, Utiliser des produits

homologués, Respecter la chronologie des

opérations : du plus propre au plus sale et du

plus haut au plus bas. Ne jamais : mélanger les
produits ; dépasser la dose prescrite ; utiliser un
désinfectant a la place d'un détergent ;
désinfecter avant d’avoir nettoyé, dégraissé ;
utiliser de l'eau trop chaude (température
optimale : 20 a 40 °C) ; nettoyer avec un jet a trop
forte pression. Protéger les matériels pouvant
étre endommagés et débrancher les machines
avant de commencer. Conserver des
enregistrements relatifs au nettoyage et a la
désinfection et a leur contréle. Vérifier
I'efficacité du nettoyage et désinfection Les
établissements et 1'équipement devraient étre
convenablement entretenus et maintenus en bon
état pour : faciliter toutes les procédures
d’assainissement ; fonctionner comme prévu,
particulierement aux étapes décisives ;
empécher la contamination des aliments, par
exemple, par des éclats de métal, de la peinture
qui s'écaille, des débris et des produits
chimiques. Le nettoyage devrait éliminer les
résidus alimentaires et la saleté, qui peuvent étre
une source de contamination. Le nettoyage, c’est
I'ensemble des opérations qui, a l'aide de
détergents, permettent d’éliminer les souillures
visibles ou microscopiques. La désinfection n’a
pas le méme but : elle permet la réduction
provisoire du nombre total de germes vivants et
la destruction des pathogénes et nuisibles aux
produits. L’homologation ne concerne que les
produits désinfectants et antiparasitaires. Les
détergents autorisés, pour leur part, sont
consignés sur une liste positive. Ces deux voies
d’autorisation sont obligatoires dans les

industries agro-alimentaires. Elles sont a

différencier de I'aptitude au contact alimentaire.
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(Guides de Bonnes Pratiques d’hygiénes,
Versions 4 Janvier 2018).

5-Systéemes de lutte contre les nuisibles

Le programme de lutte contre les nuisibles doit
comprendre :

¢ Le nom du responsable du plan de lutte contre
les nuisibles dans I'entreprise

e Le nom et les coordonnées de la société
prestataire en lutte contre les nuisibles le cas
échéant

e La liste des nuisibles cibles identifiés

e La liste des produits et méthodes utilisées,
horaires et procédures associés

e Un plan des locaux indiquant précisément la
localisation des appats

¢ La fréquence des inspections

e Les rapports des inspections sur la présence
des nuisibles et les actions correctives prises.
Les nuisibles constituent une menace majeure
pour la sécurité et la salubrité des aliments.

Les infestations de nuisibles peuvent survenir
lorsqu'il existe des sites de reproduction et un
approvisionnement en nourriture. De bonnes
pratiques générales d'hygiene doivent étre
respectées pour éviter de créer un
environnement propice aux nuisibles. De bonnes
mesures d'assainissement, d'inspection des
matiéres premieres et de surveillance peuvent
réduire au minimum les risques d'infestation et,
par conséquent, limiter la nécessité d'employer
des pesticides.

6- Personnel

Le personnel doit : REGLES DE BASE : Avoir suivi
une formation suffisante et adéquate a son poste,
Avoir une bonne hygiéne corporelle, Porter une

tenue adaptée a sa fonction, aux risques qui y

sont associés et au local dans lequel il travaille.
Cette tenue doit étre entretenue et portée
uniquement sur le lieu de travail

Etat de santé Avant la prise de poste, le
personnel au contact des denrées alimentaires
doit passer une visite médicale obligatoire sauf
recommandation contraire, Le personnel devra
se présenter a toutes les visites médicales
obligatoires dans le cadre du droit du travail (y
compris retour de maladies). Si besoin est, un
préléevement au niveau du nez et de la gorge
pourra étre effectué. Le personnel doit signaler
tout séjour dans les pays a risque sanitaire. Le
personnel porteur de maladie, notamment
atteints de  tuberculose, typhoide et
paratyphoide, dysenterie, furonculose ou tout
autre pyodermite et tous porteurs de germes
susceptibles de provoquer des Toxi-Infections
Alimentaires (TIA) sont tenues de le déclarer a
leur responsable. Le cas échéant, le sujet
procédera a un changement de poste et/ou un
port de masque. (Codex alimentarius.fao.org).
7-Maladies et blessures

Pour toute blessure, la plaie pourra étre
désinfectée et un pansement bleu détectable
sera appliqué (si détecteur). Si la blessure se
trouve sur une main, le sujet devra porter un
gant par-dessus son pansement. Une armoire a
pharmacie devra étre mise a disposition du
personnel. Les affections qui doivent étre
signalées a la direction, afin que celle-ci envisage
la nécessité éventuelle d'un examen médical
et/ou d'une exclusion des aires de manutention
des aliments, sont les suivantes : hépatite virale
infection

A (jaunisse), gastro-intestinale

(diarrhée), vomissements, fievre, mal de gorge
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accompagné de fiévre, lésions de la peau
visiblement infectées (furoncles, coupures, etc.),
écoulements de l'oreille, des yeux ou du nez. Les
médicaments doivent rester dans les vestiaires
avec les effets personnels. Sur la base de données
médicale. Les autres visites médicales sont
planifiées a intervalles définis par I'entreprise en
accord avec la réglementation du pays. (Guides
de Bonnes Pratiques d’hygiénes, le 15 Juin
2005)

8-Propreté corporelle et tenue de travail

Les personnes qui manipulent les aliments
devraient maintenir un haut standard de
propreté corporelle et, le cas échéant, porter des
vétements, un couvre-chef et des chaussures
appropriés. La tenue de travail est mise dans les
vestiaires a la prise de poste puis retirée et
rangée dans les vestiaires en fin de poste (si
moins d'un change par jour). Il est recommandé
que les vestiaires comportent deux parties
distinctes pour les affaires personnelles et les
affaires de travail (si moins d'un change par
jour). Le lavage et la désinfection des mains font
partie des étapes les plus importantes en ce qui
concerne I'hygiéne du personnel. Elles doivent
étre opérées a chaque prise de poste, apres
passage aux toilettes, apres les pauses, et apres
chaque contact salissant (déchets, produit non
lavé, ..). Une formation sur la technique du
lavage des mains doit étre dispensée a chaque
opérateur et renouvelée si besoin. (Guides de
Bonnes Pratiques d’hygiénes, le 15 Juin
2005).

9-Procédures d’achats
Aucune matiere premiere ou ingrédient ne

devrait étre accepté dans un établissement si la
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personne en charge sait qu'il contient des
parasites, des micro-organismes indésirables,
des pesticides, des médicaments vétérinaires
non autorisés ou des substances toxiques,
décomposées ou étrangeres ne pouvant étre
ramenés a un niveau acceptable par des
normales de tri

opérations et/ou de

transformation. Le cas échéant, il faudrait
énoncer et mettre en ceuvre des spécifications
applicables aux matiéres premieres. Les
matiéres premiéres ou les ingrédients devraient,
s'il y a lieu, étre inspectés et triés avant la
transformation. Cette étape peut étre considérée
comme un Programmes Pré-requis opérationnel
pour le controle des corps étrangers (cf chapitre
9 « Détermination des PrPo et CCP »). Si
nécessaire, des tests en laboratoire devraient
étre effectués pour déterminer leur propriété
d'emploi avant usage. Seuls les matieres
premiéres et ingrédients sains, propres a la
consommation devraient étre utilisés. Les stocks
de matieres premieres et ingrédients devraient
étre soumis a une rotation ‘efficace. Quand le
producteur trouve des ingrédients qui ne
doit

répondent pas aux spécifications, il

rechercher et identifier les causes. Si les
ingrédients ne répondent pas aux spécifications
mais qu'ils n'ont pas été encore utilisés, cela ne
constitue pas une déviation, mais si ces
ingrédients non conformes ont été utilisés, le
producteur doit commencer les procédures de
contréle/correction des déviations. Lors de la
réalisation des achats, 'organisation veillera a :
évaluer, sélectionner et suivre ses fournisseurs,
définir ses exigences dans des cahiers des

charges acceptées par les fournisseurs.
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A la réception le client vérifie que les matieres
premiéres ou emballages respectent le cahier
des charges. Un responsable devra étre choisi
pour la réception des différents produits. La
température des denrées alimentaires sera
vérifiée en surface et/ou a cceur. Le stockage des
denrées doit se faire le plus vite possible, en
commencant par les denrées entreposées en
chambre froide. La gestion des produits sera
définie selon la méthode FEFO (First Expired,
First Out) ou FIFO (First In First Out).

10-Prévention de la situation de non-
conformités/incidents

Les différentes non-conformités et incidents
envisageables au niveau des achats devraient
étre listés etles mesures a prendre le cas échéant
devraient étre définies. Selon la fréquence et la
gravité de ces cas, les fournisseurs pourront étre
déclassés ou les contrats étre déclarés caducs
selon les exigences du cahier des charges. Si cela
est envisagé par l'entreprise, des procédures
détaillées devraient étre créées pour permettre
une meilleure réactivité du responsable face a

ces situations.

11-Température

Tableau I: Le froid.

Considérations générales sur les matériels de
stockage, cuisson, etc Con¢u de maniére a
atteindre des températures assez élevées, ce qui
permet notamment d’assurer la sécurité
sanitaire des produits, Concu de maniere a
permettre la surveillance et le réglage des
températures, Comporter, si besoin, un dispositif
efficace de controle et de surveillance de
I'humidité, de la circulation de l'air ou d’autre
caractéristique  pouvant avoir un effet
préjudiciable sur la sécurité des aliments. Un
mauvais réglage de la température est 'une des
causes les plus fréquentes d'intoxication
alimentaire ou de détérioration des aliments. La
durée et la température de la cuisson, de la
réfrigération, de la transformation et du
stockage doivent donc étre contrdlées. En plus
cuisson ou

du matériel de

réfrigération/congélation,  certains locaux
doivent étre réfrigérés pendant la manipulation
de denrées a risques. Ainsi, pour maitriser le
risque de prolifération microbienne, une zone ou
est préparée de la créme ou du fourrage par
exemple peut nécessiter une température a 12 a
15°C.

Exemples d’actions sur les micro-organismes via

la température :

Moins de +10°C

Arrét * de la production de toxines par staphylocogque doré et bacille botulique

Moins de +5°C

Arrét * de la multiplication des staphylocogues et salmonealles

Maoins de +3°C Arrét * de la multiplication des bactéries pathogénes

Maoins de -10°C Arrét * de la multiplication de toutes les bactéries

Moins de -18°C

www.igresearchjournal.com
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Les microorganismes déja présents dans le produit ne sont pas détruits. Ils seront réactivés en cas

d’augmentation de la température (rupture de la chaine du froid, transport, mise en vente...)

Tableau II: La chaleur

Plus de +63°C

Destruction de la majorité des formes végétatives et des enzymes

Plus de +80°C

Majorité des germes détruits

Plus de +120°C

Destruction des spores

Les systemes de controle de la
température doivent étre construits en tenant
compte : De la nature de la denrée alimentaire,
son pH, son Aw , du type et du niveau initial
probable de micro-organismes, de la durée de
conservation prévue pour le produit, de la
méthode d'emballage et de traitement, des
modalités d'utilisation, par exemple
cuisson/transformation ou prét a la
consommation. Ces systemes, qui rejoignent la
démarche HACCP, devraient aussi spécifier les
tolérances concernant les variations de temps et

température.

II- SYSTEME DE MANAGEMENT DE LA
SECURITE DES DENREES ALIMENTAIRES

Un systeme de management de la sécurité des
denrées alimentaires se base sur 3 catégories de
mesures de maitrise : les programmes prérequis
(PrP), « Conditions et activités de base
nécessaires pour maintenir tout au long de la
environnement

chaine alimentaire un

hygiénique approprié a la production, a la
manutention et a la mise a disposition de
produits finis slrs et de denrées alimentaires
slires pour la consommation humaine. » Iso

22000 2005, les programmes prérequis

opérationnels (PRPo), PRP identifiés par
I'analyse des dangers comme essentiels pour
maitriser la probabilité d’introduction de
dangers liés a la sécurité des aliments et/ou de la
contamination ou prolifération des dangers liés
a la sécurité des aliments dans les produits ou
dans I'environnement de production. Iso 22000 :
2005, un plan HACCP met en évidence les CCP,
point critique pour la matitrise “étape a laquelle
une mesure de maitrise peut étre exercée (et est
essentielle) pour prévenir ou éliminer un danger
menacant la sécurité des aliments ou le ramener

a un niveau acceptable. NF V01-002 4.1

1- Planification du systéme de management

Le plan du systéme de management doit étre
clair et cohérent. Il doit étre documenté, mis en
ceuvre et entretenu de facon a améliorer en
continu son efficacité. Il a pour but de satisfaire
aux exigences et objectifs qualité de I'organisme.
La direction doit s’assurer que : les processus
nécessaires au systétme de management de la
qualité sont définis et appliqués. Leur séquence
et interaction ainsi que les criteres et méthodes
qui leurs sont propres sont définis, les

ressources nécessaires au bon fonctionnement

de ces processus sont disponibles et permettent
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de les surveiller, mesurer et analyser le cas
échéant, lorsque des résultats ou améliorations
sont planifiés, les actions nécessaires sont mises
en ceuvre. La planification permet de gérer toute
évolution en maftrisant les impacts sur la
sécurité des denrées alimentaires. On améliorera
le systeme de management lors des revues de
direction.
2- Responsabilité et Autorité

L’équipe HACCP doit étre soutenue par un
engagement formel de la direction qui lui assure
les moyens et ressources pour agir.
L’engagement clair de la direction, avec la mise a
disposition des ressources nécessaires est en
effet une condition sinequanon de l'efficacité
d’un systeme HACCP.

Lors d’audits, certaines preuves seront donc
demandées a la direction quant a son
engagement dans le développement et la mise en
ceuvre du systéme de management de la sécurité
alimentaires

des denrées ainsi que son

amélioration continue : objectifs d’activités de
I'organisation en concordance avec la sécurité
des denrées alimentaires ; établissement d’'une
politique en matiére de sécurité des denrées
alimentaires ; mise en ceuvre de revues de
direction ; mise a disposition des ressources,
communication au sein de l'organisation de la
volonté de la direction de satisfaire toutes
exigences légales et réglementaires ou exigences
clients relatives a la sécurité alimentaire. De
plus, la direction nommera un responsable du
management de la qualité qui lui donnera un
retour sur les actions définies, entreprises et

entretenues par I'équipe HACCP qu’il coordonne
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et assurera la sensibilisation de tous les

opérateurs de l'organisme.

3- Mise a disposition des ressources
Afin d’entretenir et d’améliorer I'efficacité du
systéme et la satisfaction des clients, des

ressources doivent étre mise a disposition par la

direction. Ces ressources concernent
notamment : les infrastructures,
I'environnement de travail, les ressources

humaines, le systeme d’information. La
planification documentée de la mise en ceuvre
des ressources est encore un élément de preuve
de I'engagement de la Direction.
4-Communication

Elle est essentielle pour garantir la sécurité des
denrées alimentaires et doit étre appliquée a
tous les niveaux de la chaine alimentaire,
incluant 'amont (fournisseurs) et I'aval (clients)
de I'entreprise. Une communication bien menée
permettra de mieux identifier les dangers
pertinents du secteur et leur maitrise ainsi que
les exigences des clients et les garantis des
fournisseurs par rapport a ces dangers. FAO
(2017).

5-DEMARCHE HACCP

Il est obligatoire dans toute entreprise du
secteur alimentaire de mettre en place,
d’appliquer et de maintenir une ou plusieurs
procédures permanentes fondées sur les
principes HACCP selon le Paquet Hygiéne et
notamment la reglementation CE 852/2004. La
démarche HACCP est décrite par le Codex
Alimentaire et reprise dans la norme NF V 01-

006 en 12 étapes:

Séraphin. M. & al., 2026
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Digramme des 12 étapes du HACCP :

[ Constituer I"'équipe HACCPF

!

[ Décrire le produit

1

Dérerminer son utilisation préwae

!

[ Etablir un diagramme des opérations

|

[ Werifier sur place le diagramme des opérations

Enumérer tous les dangers potentiels
Effectuer une analyse des dangers
DéEfinir les mesures de maitrise

1

!

[ Dérerminer les CCPF
(

Fixer un seuil critigue pour chaaguwe CCP

[ Mettre en place un systéme de surveillamce pour chague CCP

1

Praendre des mesures correctives

1

[ Aopliauer des orocédures de wvérification

Tenir des registres et constituer un dossier

Chaque produit de l'entreprise sera étudié a
chaque étape de son processus. Des familles de
produits ayant des processus de production et
des caractéristiques physicochimiques
similaires pourront cependant étre créées afin
de minimiser le nombre d’études HACCP. (Sajot-

Deneuville D.,2008).

6-Entreposage

Au besoin, des installations adéquates devraient
étre prévues pour l'entreposage des aliments,
des ingrédients et des produits chimiques non
alimentaires, par exemple produits de nettoyage,
lubrifiants et carburants. Ces produits ne doivent
pas étre entreposés dans des zones ou les
denrées alimentaires sont manipulées. Un local
dédié, ventilé, fermé, leur sera réservé. A défaut,
prévoir une armoire. Les installations
d'entreposage des aliments devraient étre
congues et construites de maniére a : permettre
un entretien et un nettoyage convenables
(approvisionnement en eau potable chaude et

froide si besoin), rendre impossible l'acces et
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I'installation des ravageurs, permettre de
protéger efficacement les aliments contre la
contamination pendant le stockage, et offrir, au
environnement permettant de

besoin, un

réduire la  détérioration des produits
alimentaires (par exemple par le réglage de la
de Le type

d'entreposage requis dépendra de la nature de

température et I'humidité).
I'aliment.

7-Conditionnement

La conception et les matériaux d'emballage
doivent assurer une protection adéquate des
produits afin de réduire au minimum la
contamination, empécher les dégits et
permettre un étiquetage adéquat. Les matériaux
d'emballage et, le cas échéant, les gaz de
conditionnement, ne devraient pas étre toxiques
et ne devraient représenter aucune menace pour
la sécurité et la salubrité des aliments dans les
conditions d'entreposage et d'utilisation
stipulées. Il est nécessaire d’exiger 'engagement
du fournisseur en ce qui concerne 'aptitude au
contact  alimentaire  des' matériaux de
conditionnement dans les cahiers des charges.
Lorsque les emballages sont réutilisés, ils
doivent répondre aux mémes exigences que les
matériaux neufs a chaque utilisation. La
réglementation applicable aux matériaux et
objets au contact des denrées alimentaires est le
réglement UE 1935/2004.

Pour les boulangers les matériaux privilégiés

sont les plastiques biodégradables.

8-Transport
Les aliments doivent étre protégés de facon

adéquate durantle transport. Le type de véhicule
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ou de conteneur requis dépend de la nature des
aliments et des conditions dans lesquelles ils
doivent étre transportés. Au besoin, les véhicules
et les conteneurs pour marchandises en vrac
devraient étre concus et construits de maniere a
: Ne pas contaminer les aliments, pouvoir étre

efficacement nettoyés et, au besoin, désinfectés.

9-Evaluation des dangers

L’objectif est d’aboutir a une liste restreinte des
dangers significatifs, ceux dont la maitrise est
essentielle pour garantir la sécurité sanitaire des
produits mis sur le marché. L’évaluation des

dangers prend en compte : Les causes et

conditions d’apparition des dangers, La gravité

de ces dangers, La fréquence de ces dangers.

10-Causes et conditions d’apparition des
dangers
Durantl’analyse des dangers, il faudra distinguer

3 conditions d’apparition des dangers :

La contamination initiale/croisée

La contamination peut résulter de la présence
initiale d'un élément dangereux dans la matiere
premiére, les matériaux de conditionnement ou
autre. Le niveau de contamination initiale est lié
au management de la sécurité des denrées
alimentaires qu’a mis en place le fournisseur.
C’est pourquoi il est essentiel de connaitre et
comprendre ce qui se passe en amont de la
réception des matieres premieres, via une
communication suffisante et/ou une vérification
périodique (audits fournisseurs, analyses
produits,). La contamination peut aussi étre
croisée : lors de la préparation et transformation
du produit, ce dernier peut étre en contact avec
un élément dangereux via différents moyens :
ustensiles ou équipements souillés, plans de
nettoyage mal effectués, mains des opérateurs
mal lavées, présence d’allergenes sur le parcours
du produit, etc.. La contamination peut
concerner les dangers microbiologiques,
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chimiques, physiques ou allergenes. (saisine
2011-SA-0081).

La non-décontamination
Dans le cas d’'un danger microbiologique, c’est la

survie du microorganisme qui devra étre évitée.
Pour cela, et selon le microorganisme, une étape
de cuisson pourra étre nécessaire. Il pourra aussi
s’agir d'un corps étranger qui devra étre détecté
(détecteur de métal, rayons X) et dont le produit

porteur devra étre retranché au lot.

La multiplication

Les microorganismes potentiellement présents
dans le produit peuvent proliférer. Afin de
retarder le moment ou ils atteindront des

niveaux  inacceptables,  trois solutions
principales s’offrent a I'entreprise : 'adjonction
dans le produit, ou au cours du processus
produit, d’additifs ou auxiliaires technologiques
modélisant un environnement défavorable a la
multiplication d’'un ou de plusieurs organismes
donnés, la maitrise par le froid via la
réfrigération, congélation voire la surgélation
ainsi que le respect de la chaine du froid, la
maitrise des durées de vie du produit en
définissant une date limite de consommation
raisonnable ne permettant pas la prolifération.

Les diagrammes causes/effets (ou diagramme
d’'Ishikawa) associés a la méthode des « 5M »
(Matieres premieres, Milieu, Main d’ceuvre,
Matériels, Méthodes) permettent de dresser un
inventaire des causes primaires, secondaires,
...d’apparition des dangers pour chaque étape du

diagramme de fabrication.

Séraphin. M. & al., 2026
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Les gravites des dangers
La gravité exprime la sévérité du danger en

termes de conséquence sur la santé humaine. Ce
critere doit primer sur la fréquence, ce qui veut
dire qu’'un danger trés grave devrait étre pris en

compte, méme s'il est tres rare.

La fréquence d’apparition des dangers

La fréquence ou probabilité d’apparition du
danger permet ensuite parmi les dangers ayant
un impact significatif sur la sécurité du produit,
de négliger ceux qui sont, rares et dont I'impact

est faible.

Dangers retenus par secteurs

Y

Il est important a chaque entreprise . de
constituer sa propre liste de « dangers retenus »
selon les différences existantes au niveau des :
sources d’approvisionnement, équipements de
traitement et de préparation, méthodes de
traitement et de préparation, expérience,
compétences et attitudes du personnel. (Codex
alimentarius.fao.org).

METHODOLOGIE

1-DEROULEMENT DE L’EVALUATION

Du 04 au 20 Aot 2025, une évaluation de la
chaine de production du pain dans les différentes
boulangeries de 10 communes de la ville de
au cours de travail 25

N’'Djamena, ce

www.igresearchjournal.com
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boulangeries ont été visités en se basant sur les
5M.

Tableau III: Repartions des boulangeries
visitées en fonction des arrondissements.

Arrondissement Boulangeries Nombre
visités

Ter Rotative, Bayrabe 2

2eme Wadi nakhil, 2
boulangerie du
canal

3eme Hybah, Aboukamil 3
et boulangerie bon
pain

4eme Ziad, Hananah, 3
Sesabane

S5eme Birmai, la Baguette 3
et Pain D’oré

6eme Kosso, Wat Wadi 3
et Ziad Annexe

7eme Gazelle et 2
Moderne du Chari

8eme Nanou, Delisia et 3
Abou Malak

9eme Moderne du Chari 2
et la Gourmande

10eme Peuple, Tawgue 2

Total 25

Apres les civilités, les objectifs de 1'évaluation
ont été déclinés aupres des responsables de
boulangeries. Les échanges seront faits par
I’équipe et avec les ouvriers de chaque section
sur la chaine de production de pain ont portées
sur plusieurs points critiques. A savoir :

- Les bonnes pratiques,

- Les conditions d’hygiénes liées a la

matiére premiére,
- Les méthodes de travail,
- Le milieuy,

- Lamain d’ceuvre et le matériel.

2-Matériels d’enquéte
Une fiche de recensement structurée a été

utilisée pour enregistrer les boulangeries et pour

collecter I'identité des boulangers, les types de

Séraphin. M. & al., 2026
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farines utilisées, l'origine des farines, le
diagramme de production, les =zones de
stockages, 1’état sanitaire des ouvriers et la
localisation géographique de la boulangerie.
Ensuite, un guide d’entretien a été concu et
d’enquéteurs

déployé par une équipe

préalablement formés. Les informations

collectées étaient relatives aux conditions de la

PRESENTATION DES RESULTATS

production du pain, d’hygieéne des locaux et des
personnels.

3-Analyses statistiques

Les données collectées lors de 'enquéte ont été
codifiées, saisies et traitées avec le logiciel SPSS
(Statistical Package for Social Sciences) version
20.0 (Norusis, 2002) pour la détermination des
statistiques descriptives en termes de fréquence

et de moyenne.

Tableau IV : Répartition des boulangeries visitées en fonction des matieres premieres.

Axes Nombre de Pourcentage Nombre de Pourcentage
(Nombre total de boulangeries non-

boulangeries : 25) conformité

Bonne conservation 16 64 % 9 36 %
(espace aéré avec

magasin)

Bon étiquetage et 23 92 % 2 08 %
indication des listes

des ingrédients

Absence de corps 12 48 % 13 52 %
étrangers

Le tableau IV, nous montre la répartition des
boulangeries en fonction des matieres
premiéres utilisées, il ressortait que sur les
25 boulangeries, 16 soit 64% ont une espéce
aere avec un magasin pour le stockage des
intrants et 9 autres boulangeries soit 36%,
n‘ont pas les espaces de conservation et
contenaient les pieces de rechange et autres

outils.

Parlant des bons étiquetage et indication des
listes des ingrédients, 23 boulangeries sont
en conformités soit 92% et seulement 08%
ne sont pas conforme.

Pour les corps étrangers sont observés dans
les  boulangeries (toiles d’araignées,
moisissures, débris, excréments...) dans 12

boulangeries soit 48% mais dans 52% on

n’observait pas ses corps étrangers.

Tableau V : Répartition des boulangeries visitées en selon leur méthode de production

Axes Nombre de Pourcentage Nombre de Pourcentage
(Nombre total de boulangeries non-

boulangeries : 25) conformité

Bonne Pratique de 13 52% 12 48 %

Fabrication

www.igresearchjournal.com
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Bon nettoyage avec un 04 16 % 21 84 %
plan de nettoyage

Respect du dosage des 06 24 % 19 76 %
ingrédients

Ce tableau V, montrait que 52% des
boulangeries ont une bonne pratique de
fabrication et 48% ne sont pas conforme. La
conformité est acceptable par rapport a la
normale ;

En ce qui concernait le bon nettoyage avec un
plan de nettoyage seulement 16% des

boulangeries respects mais les plus grands

partis ne respectaient pas soit 84%. Tres peu
de boulangeries appliquaient un bon
nettoyage

Pour le respect du dosage des ingrédients
24% des boulangeries sont conforment mais
76% ne sont pas en conformités. Beaucoup

de boulangeries ne respectaient pas la

formulation du pain.

Tableau VI : Répartition des boulangeries visitées en selon les mains d’ceuvres

Axes Nombre de Pourcentage Nombre de Pourcentage
(Nombre total boulangeries non-

de conformité

boulangeries :

25)

Port de tenue 05 20% 20 80 %
vestimentaire

du personnel

Lavage de main 02 08 % 23 92 %
Suivi sanitaire 01 04 % 24 96 %

du personnel

La répartition selon la main d’'ceuvre, montrait
que 20% des employés portaient de tenue
vestimentaire du personnel et 80% en
disposaient pas des tenue adéquates. La main
d’ceuvre était majoritairement non qualifiée et
ne disposait pas des équipements de protection
individuelle, Concernant le lavage de main

seulement 08% des boulangeries sont

conformes contre 92%, qui ne sont pas en
conformités. Lavage des mains se faisait de fagon
traditionnelle, Parlant de suivi sanitaire du
personnel 04% des personnelles font le suivi
sanitaire mais la plus grande partie ne le font pas
soit 96%. Globalement il y a 'absence de suivi

médical du personnel.

Tableau VII : Répartition des boulangeries visitées en selon les matériels utilisés

Axes Nombre
(Nombre total de
boulangeries : 25)

boulangeries

de Pourcentage

Nombre
non-
conformité

de Pourcentage

www.igresearchjournal.com
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Bon état des 23 92 % 02 08 %
matériels et

équipements

Propriété et 17 68 % 08 32%

entretien des
équipements

La répartition selon les matériels utilisées, 23 boulangeries avaient des bons états des matériels et
équipements en conformités soit 92% mais 08% ne sont pas conforme. La plupart des boulangeries
disposaient des matériels et équipements de travail

Concernant le propriété et entretien des équipements, il ressortait que 32% des boulangeries sont

conforme et 68%, ne le sont pas. Peu de boulangeries n’entretenaient pas des équipements de travail

Tableau VIII : Répartition des boulangeries visitées en fonction du milieu

Axes Nombre de Pourcentage Nombre de Pourcentag
boulangeri non- e

(Nombre total de & o

] es conformité
boulangeries : 25)
Présence des insectes / 08 32% 17 68 %
rongeurs
Source d’approvisionnement 22 88 % 03 12 %
en eau acceptable
Poubelles appropriées 19 76 % 06 24 %
/Elimination des déchets
Environnement de travail 05 20% 20 80 %

sain

Ce tableau montrait que 68% boulangeries sont
en conformités selon la présence des insectes /
rongeurs et 32% ne sont pas en conformités. Les
insectes / rongeurs étaient présents dans le
milieu de travail des 17 boulangeries

Pour les source d’approvisionnement en eau
acceptable on notait que 88% des boulangeries
disposaient des sources d’approvisionnement en
eau acceptable et 12% ne sont pas conformes.
Tres peu des boulangeries ont une source

acceptable

www.igresearchjournal.com
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Ce tableau nous montrait aussi que seulement 24
% des boulangeries avaient des poubelles
appropriées /Elimination des déchets et 76%
n’utilisaient pas les poubelles appropriées pour
éliminer les déchets

Parlant de l'environnement de travail sain, il
ressortait que 20% des boulangeries sont en
conformités mais la plus grande partie ne le sont
pas soit 80%. La plupart des boulangeries
travaillent dans un environnement impropre

pollué par la présence des toiles d’araignées, des

eaux au SOl, moisissures et rongeurs.

Séraphin. M. & al., 2026
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DISCUSSION probleme. On a déploré '’hygiéne un peu partout

Matiere Prémiere dans les Dboulangeries excepté quelques

La répartition des boulangeries en fonction des boulangeries qui respectent vraiment les

matiéres premieres utilisées, il ressortait que sur s . L 1
p ’ q normes d’hygiéne (48%). Les ingrédients et

les 25 boulangeries, la plupart utilisaient les formules ne sont affichés dans aucune

matieres premieres proviennent de la zone . o ' s
p p boulangerie soi-disant pour la confidentialité.

CEMAC principalement du Cameroun avec des Certaines boulangeries forment en continuent

délais de péremption dans la norme selon leurs leurs agents sur la formule, les ingrédients et les

- o
étiquetages (92%). Cette analyse corrobore procédures, ce comportement des producteurs

avec une étude au bénin qui stipule que, les du pain est relatif a une étude au bénin, I'étude a

farines de blé utilisées dans la fabrication du révélé que 89,5% des boulangers ne

ain au Bénin sont importées ; ceci ne permet s . . .
p p ’ p s'intéressent pas aux conditions de production ni

as aux boulangers d’avoir des informations sur I . .
p & d’utilisation des farines de blé, alors que les sacs

les conditions de culture du blé et de fabrication en polypropyléne tissés de 50 kg dans lesquels

des farines du blé. Adjimoti et Gansou (2009), ces farines sont conditionnées portent

n ligné le Bénin ien reconn . . . .
ont gpuigneagueyie e est bien reconnu quelquefois des informations y relatives. Des

comme un pays importateur de farine de blé. ” N
comportements d’ignorance ou de banalisation

Cette sityghi0ll I épagengameyn pays Belasogs® qui risquent de durer encore longtemps d’autant

région notamment le Nigeri ntla pr ion . ~
egion nota ent le Nigeria dont la productio puisque les consommateurs eux-mémes

en blé est limitée et la farine de blé est importée n'accordent pas un grand intérét a ces

pour répondre aux besoins locaux en produits de

boulangerie (Ijah et al., 2014).

informations relatives a l'origine, a la tracabilité

et la qualité sanitaire de ce qu'ils achetent
La plupart des boulangeries ont de magasin de (Barling, 2009)

stockage (64%), elles ont des quantités
METHODE DE TRAVAIL APPLIQUEE

hebdomadaires qu’elles disposent directement . i -
S’agissant de méthode de travail, vingt-quatre

dans un coin de la salle de préparation et ) )
boulangeries ne disposent pas de manuel de

malheureusement a méme le sol pour certaines. i ) ) ] .
préparation pour la production de pain, utilisent

Excepté, certaines boulangeries (36%) qui se R . . _
partout les mémes ingrédients a savoir : le sel, la

font livrés tous les jours les matiéres premieéres . ,
levure, la farine, la glace et 'eau pour la phase de

afin d’éviter la contamination. Pour ceux qui L. L.
pétrissage. Le temps de pétrissage, de fagonnage,

disposent de magasin, certains renferment en i < . ) .
de défournement, a 'apprét et la cuisson varie

plus des matieres premiéres d’autres choses , L
d’une boulangerie a autre.

comme, les pieces des rechanges ou voir servent o o i i
La maitrise de quantité pesée observée dans les

de dépotoirs toutes sortent d’outils. Il faut noter ) i . ]
boulangeries varie entre 3,5 a 6 kilogrammes

u’il n'y a pas la présence physique de corps
q yap P physid P pour obtenir 30 baguettes de pain sec. La
étrangers, mais I'’hygiéne du milieu pose i ) i

température de cuisson oscille entre 280°c et

www.igresearchjournal.com
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300°c selon les boulangeries ce qui pourrait
avoir un impact négatif sur les ingrédients. Mais
une étude au bénin contredit ce résultat, Le pain
est produit a des températures oscillant autour
de 250 °C, un constat corroboré par d’autres
études menées par Sablina et al. (2002). La
plupart des boulangeries visitées, leurs
équipements sont en état délabrement. Nous
avons constaté une non maitrise de lot de
préparation journaliére, ainsi le manque
d’hygiene du milieu. Signalons aussi l'inexistence
du plan de nettoyage et de matériels adaptés.

Lorsque les manipulateurs d'aliments ne
pratiquent pas une hygiéne personnelle
sécuritaire, ils peuvent devenir un véhicule pour
la transmission des agents pathogénes, par les
mains, la bouche, la peau, entre autres (HPA,

2009).

MILIEU
Le constat général qui ressort de la mission

releve que la plupart des boulangeries
travaillent dans un environnement impropre
pollué par la présence des toiles d’araignées,
moisissures, et feces des rongeurs (68%).

Pour la source d’approvisionnement en eau, la
majorité des boulangeries utilisent l'eau de
forage (88%) mais ces points d’eau sont tres
proches des fosses septiques pour certaines
boulangeries. Par contre d’autres utilisent I'eau
de distribution courante.

Abordant 'aspect d’élimination des déchets, la
plupart de ces boulangeries utilisent des bacs a
ordures appropriés (76%). Les restes utilisent
des bacs inappropriés tels que des fiits ou demi-

flits comme poubelles, les seaux et des sacs. Ces

déchets sont soit rassemblés dans un recoin de la
boulangerie ou le balayage se fait
irrégulierement. Par ailleurs une minorité de
boulangeries fait des tris des déchets dans le but
de les valoriser.

Le systeme d’évacuation des déchets est presque
le méme partout mais la fréquence d’élimination
varie.

L’environnement de travail de la plupart des
boulangeries est malpropre en raison de la
proximité de canalisations d’eaux usées et de
décharges publiques ainsi que des tas d’ordures
de toutes sortes. Cet environnement, sources de
potentiels microorganismes pathogeénes, est un
foyer de contamination des aliments notamment
le pain. En effet, la sécurité des aliments sur le
plan de I'hygiéne reste précaire en Afrique
(Tidjani et al., 2016) et particuliéerement dans
la ville de N’'Djamena. Cette situation est due
principalement a l'alimentation de rue (Baba-
Moussa et al., 2006), comme le pain aussi était
revendu dans les rues de la capitale du Tchad,
cette situation se vie dans presque tous les pays

en voie de développement.

MAIN D’OEUVRE
Le recrutement de la main d’ceuvre se fait de

facon inapproprié sans qualification réelle
requise néanmoins certains sont formés et
recyclés tout au long de I'année.

Parlant de leur état de santé (96%), aucun
document régulier attestant de leur bonne santé
nous a n'été présenté ni une prise en charge
quelconque dans wune structure sanitaire,
toutefois I'existence de caisses pharmaceutique

un peu partout. Pourtant un cas de blessure au
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pied d’'un employé a été observé dans une des
boulangeries.

S’agissant de flux de personnel en interne, le
principe de la marche en avant est quasiment
respecté. Le port de la tenue de travail n’est pas
respecté dans la plupart des boulangeries (80%)
excepté certaines ainsi que l'utilisation de
I'équipement individuel.

Les conditions d'hygiéne dans les boulangeries,
les conditions de travail des boulangers et des
acteurs de la chaine de distribution du pain sont
sous optimales et prédisposent le pain a la
contamination par des microorganismes
pathogeénes (Olusegun et al., 2015).

La qualité d'un pain se caractérise par l'absence
de micro-organismes divers et de substances
chimiques qui le rendraient nocif. Cette qualité
lui procure une meilleure valeur nutritionnelle
(Sablani et al., 2002). L'utilisation de blé de
bonne qualité est la premiere condition
nécessaire pour obtenir du bon pain. Depuis 20
ans, la qualité du blé cultivé a fortement évolué
(Inoue & al, (1992). Grace a un effort de
sélection, de nombreuses variétés sont devenues
plus riches en gluten et plus facilement
panifiables. Ceci ne signifie pas qu’elles donnent
du pain de meilleure qualité gustative et

nutritionnelle (Salimata & al, 2020).

MATERIEL
Les équipements de travail a savoir les machines

et les accessoires sont en général en bon état
(92%) et équipements sont bien entretenus
(68%). Par contre certains sont amortis et tres
anciens. Le manque de produits crucial des

produits d’entretien et I'hygiéne de matériels est

emballages ne sont utilisés qu’au niveau des
guichets de vente des boulangeries pour la vente
des patisseries et du pain en détail.

Le dispositif de lavage de mains approprié et son
utilisation est presque inexistant dans les
boulangeries par contre des points de lavage des
mains et autres non fonctionnel existe un peu
partout.

CONCLUSION

Au terme de cette évaluation dont I'objectif était
de faire une visite d’état de lieu de la chaine de
production du pain, on retient que la chaine de
production mise en place dans la plupart des
boulangeries de la commune de N’Djamena, ne
répond pas aux normes standards. L’hygiéne du
milieu est presque inappropriée dans la plupart
des boulangeries. La main d’ceuvre est non
qualifiée et ne disposait pas des équipements de
protection individuelle, les locaux sont
totalement confondus avec d’autre matériels, les
plastiques utilisés n’étaient pas biodégradables
cest qui entraine la pollution de
I’environnement. Ces parametres pourraient
contaminés le pain négativement pu
impacteraient sur la vie des consommateurs et
augmentaient les problemes de la santé
publique.

En vue d’améliorer la chaine de production du
pain dans la ville de N'Djamena les boulangers,
doivent respecter les normes d'hygiénes
alimentaires en vigueur, notamment les regles
du HACCP (Hazard Analysis and Critical Control
Points) ;

Former les personnels sur les regles d’hygiénes

alimentaires et les bonnes pratiques de

fabrication ;

observés dans la majorité des boulangeries. Les
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Les locaux et les équipements doivent étre
nettoyés et désinfectés régulierement ;

Les produits doivent étre stockés de maniere a
éviter les contaminations croisées ;

Les matieres premieres doivent étre controlées a
la réception pour vérifier leur qualité et leur
fraicheur;

Les personnels doivent respecter les régles
d’hygienes personnelles, notamment se laver les
mains régulierement ;

Les personnels doivent porter une tenue de
travail propre et adaptée ;

L’environnement de travail doit étre surveillé

pour détecter les risques de contamination.
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