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Résumé.

La validation de nettoyage consiste a vérifier si les procédés de nettoyage permettent d'éliminer efficacement les
résidus de produits, les produits de dégradation, les excipients et/ou les agents de nettoyage, ainsi que le controle
de contaminants microbiens potentiels.

Nous avons appliqué la démarche aux équipements de production de la pommade HFM, le nettoyage de ces
derni¢res exige le développement d’une procédure adaptée a I’élimination des graisses difficilement nettoyables
pouvant pi¢ger les mati¢res actives (Huile de Foie de Morue et 1’Oxyde de Zinc Z,0) .

Il faut dire que mettre en place un projet de validation de nettoyage dans le cadre de la prévention de la
contamination croisée apporte une valeur ajoutée a la production pharmaceutique non seulement parce que nous
devons se conformer aux BPF mais aussi pour maitriser nos process afin d’éviter les cofits de non qualité et garantir
la qualité et la sécurité de nos médicaments.

Mots clés : Contamination — Procédures de nettoyage — Validation —la pommade HFM — Pire cas

Summary

Cleaning validation aims to ensure that cleaning procedures are effective in removing product residues,
degradation products, excipients , cleaning agents, and bacterial contamination.

In this program we focussed on cleaning validation of equipments used to manufacture semi-solid products
HFM. Cleaning of these equipments requires procedures which can reliably eliminate fatty materials (i.c.: grease),
which are difficult to clean and may retain active ingredient(Z,0 and HFM).

It should be said that the implementation of a cleaning validation program as part of efforts to prevent cross-
contamination provides added value to pharmaceutical production not only because we are required to comply
with GMP but also because it enables us to control our processes in such a way as to avoid the costs associated
with non-compliance and to ensure the quality and patient safety of our products.

Keywords : contamination — Cleaning procedures— Validation-Semi solid forms(HFM) - Worst case.
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