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Glossaire

Action corrective : Action visant a éliminer la cause d’une non-conformité détectée ou d’une
autre situation indésirable.

Analyse des dangers: Démarche qui consiste a rassembler et a évaluer les données
concernant les dangers et les conditions qui entrainent leur présence afin de décider lesquels
sont significatifs au regard de la sécurité des aliments et par consequent devraient étre pris en
compte dans le programme des PRPo ou plan HACCP

Arbre de décision : Une suite de questions posees pour déterminer si un point de contréle est
un PRPo ou CCP.

CCP (Point critique pour la maitrise) : Etape a laquelle une mesure de maitrise peut étre
appliquée et est essentielle pour prévenir ou éliminer un danger lié a la sécurité des denrées
alimentaires ou le ramener a un niveau acceptable

Chaine alimentaire : Séquence des étapes et opérations impliquées dans la production, la
transformation, la distribution, ’entreposage et la manutention d’une denrée alimentaire et de
ses ingrédients, de la production primaire a la consommation.

Danger lié a la sécurité des aliments : Agent biologique, chimique ou physique présent dans
une denrée alimentaire ou état de cette denrée alimentaire pouvant entrainer un effet néfaste
sur la santé.

Degré Brix : Correspond au pourcentage en poids du sucre dans une solution

Denrée alimentaire : Toute substance ou produit transformé, partiellement transformé ou non
transformé, destiné a étre ingéré ou susceptible d'étre ingéré par I'étre humain.

Diagramme de fabrication : Représentation schématique de la séquence des étapes et leurs
interactions utilisées dans un processus de production d’un produit donné.

Equipe chargée de la sécurité des denrées alimentaires: Groupe de personne responsable
du développement des PRP, PRPo et plan HACCP.

Fréquence : Nombre de fois que le danger se produit.

Gravité : C’est I'importance du danger ou le degré des conséquences pouvant résulter de
I’existence de ce danger.

1ISO 22000 : Systeme de management de la sécurité des denrées alimentaires.

Limites critiques : Critére qui distingue 1’acceptabilité de la non acceptabilité



Mesure de maitrise : Action ou activité a laquelle il est possible d’avoir recours pour
prévenir ou éliminer un danger lié a la sécurité des denrées alimentaires ou pour le ramener a
un niveau acceptable

Mise a jour : Activité immédiate et/ou prévue visant a garantir I’application des informations
les plus récentes

Non-satisfaction / Non-conformité : Non-respect des exigences spécifiees de sécurité,
1égalité ou qualité d’un produit ou des exigences spécifiées d’un systéme.

Norme : Accords documenté contenant des spécifications techniques ou autres critéres précis
destinés a étre utilisés systématiquement en tant que regles, lignes directrices ou définitions de
caractéristiques pour assurer que des matériaux, produits, processus et services sont aptes a
leur emploi

Politique de sécurité des denrées alimentaires : Intention et orientation générale d’un
organisme en mati¢re de sécurité des denrées alimentaires telles qu’exprimées formellement
par la direction

Procédure : Document qui traduit une manicre spécifiée d’effectuer une activité ou un
processus

Programmes préalables : Conditions et activités de base nécessaires pour maintenir tout au
long de la chaine alimentaire un environnement hygiénique approprié a la production ,a la
manutention et a la mise a disposition de produits finis sirs et de denrées alimentaires sirs
pour la consommation humaine

PRPo (Programmes prérequis opeérationnels) : Programmes prérequis identifiés par
I’analyse des dangers comme essentiels pour la maitrise des dangers liés a la securité des
aliments

Revue de direction : Réunion planifiée qui se déroule au sein d'un organisme pour faire le
point sur son systeme de management.

Surveillance : Action de procéder a une séquence programmée d’observation ou de mesurage

afin d’évaluer si les mesures de maitrise fonctionnent comme prévue.
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Introduction générale

Le secteur agro-alimentaire est un secteur de transformation des produits d’élevage,
des plantes et fruits cultivés issus du secteur primaire (agriculture, élevage et péche) en
produits finis consommables. Ce secteur compte une place trés importante dans la production
industrielle totale du Maroc. Il représente un des secteurs moteurs de 1I’économie marocaine et
bénéficie d’une forte base agricole et d’un soutien gouvernemental important. C’est un
élément essentiel dans la stratégie de securité des aliments.

De nos jours, la qualité et la sécurité des denrées alimentaires deviennent de plus en plus des
exigences impératives par excellence, vu les dangers qui peuvent s’introduire a n’importe quel
stade de la chaine alimentaire. Donc la maitrise de la sécurité des aliments devient un souci
pour les industries agroalimentaires. Des acteurs internationaux se sont engagés pour élaborer
et développer des outils et des normes qui assurent la maitrise de la sécurité des denrées
alimentaires en se basant sur [’application des régles d’hygiéne et des outils de maitrise des
dangers (les programmes préalables et la démarche HACCP).

Dans ce cadre, les industries agroalimentaires qui cherchent toujours a satisfaire leurs clients
et a étre conforme a la réglementation nationale et internationale en vigueur. Elles
développent un systéme de management qualité qui se base sur 1’assurance qualité, la sécurité
sanitaire et la salubrité des aliments depuis la production primaire, jusqu’a la consommation

des produits finis.

L’une des normes les plus répandues au niveau des industries agroalimentaires, nous
trouvons la norme ISO 22000, cette derniére est une norme internationale élaborée par
I’organisme international de standardisation (ISO) en 2005 pour assurer la sécurité sanitaire et
la salubrité des produits destinés a la consommation humaine. En effet, cette norme présente
les exigences relatives a un systéme de management de la sécurité des denrées alimentaires
(SMSDA) comprenant les éléments importants qui permettent d’assurer la sécurité des
aliments a tous les niveaux de la chaine alimentaire.

Consciente  de I’'importance d’élaborer des produits sirs sur le marché national et
international et pour rester compétitive et garder sa perennité et sa part du marche, la société
Bipan s’est engagée dans la démarche de la mise en place du systéme de management de la

sécurité des denrées alimentaires 1SO 22000 version 2005 (ISO 22000 V2005). Cette norme



qui va permettre a la société de renforcer son SMSDA et de satisfaire les demandes du client
qui devient de plus en plus exigeant en matiére de qualité et sécurité sanitaire des aliments.
C’est dans ce cadre que s’inscrit notre projet de fin d’études a travers lequel nous souhaitons
apporter une contribution a la mise en place de la norme ISO 22000 V2005 au sein de la
Société.

Ainsi, les objectifs de ce projet sont :

#+ Evaluer la conformité du systéeme de management de la sécurité des denrées
alimentaires de la société Bipan aux exigences de la norme ISO 22000 v 2005
et identifier les non-conformités.

#+ Mettre en place un plan d’actions pour corriger les non-conformités identifiées
et apporter des améliorations a ce systeme de management de la sécurité des
aliments.

# Maitriser les dangers pouvant survenir aux différentes étapes de la chaine

alimentaire et réviser le systéeme de tracabilité



Présentation de I’organisme d’accueil

1. Présentation de Bipan

La société BIPAN « Biscuiterie Patisserie Nekor » est une entreprise créée en 1975 par
I’entrepreneur Hassan Amghar
Ses héritiers en 1992 ont inscrit officiellement la Société « Bipan » au registre du commerce ;
elle se veut spécialisee en pates jaunes, biscuits et gaufrettes installée a Al Hoceima.
En raison de la demande abondante, une seconde unité de production voit le jour en 1997 a la
ville de Fes dans le quartier industriel Sidi Brahim spécialisée dans la fabrication des biscuits
et gaufrettes
Dans le cadre de son extension, la société a terminé 1’implantation d’une nouvelle unité de
production tres modernisée aux normes internationales en 2008 a Casablanca spécialisée dans
la fabrication des madeleines
Grace a la qualité de ses produits et le sérieux de ses dirigeants, la société s’est développée.
Elle dispose actuellement de trois unités de production (Al Hoceima, Fés et Casablanca), ses

produits sont destinés également a I’export (I’Amérique latine, L’ Afrique et I’Europe).

2. Fiche technique

Tableau 1 : Fiche technique de la société Bipan

Raison sociale Biscuiterie Patisserie Nekor « Bipan »
Capital 25 000 000 DH

Date de création 1992

Siége social Centre sidi Bouafif Imzouren, Al Hoceima
Tél 039 80 54 16/17

Fax 0398054 15

E-mail contact@bipan.ma

Site web www.bipan.ma

Nature juridique SARL

Directeur administrative Mr. FARID AMGHAR

Personnel employe 200 employeés

N° Registre de commerce RC N 30/92

N° Identification fiscale IF N 04570064



mailto:contact@bipan.ma
http://www.bipan.ma/

La société Bipan est une sociéte a responsabilité limitée (SARL), avec un capital

important elle joue un grand réle économique dans la région d’Al Hoceima par la création de

plus de 200 postes d'emploi

3. Organigramme

Les liaisons fonctionnelles et hiérarchiques de Bipan se présentent comme suit :

Président directeur
Général
|

Directeur général

‘ Secrétaire
Responsable Directeur Responsable Service
technique comptable production commercial
Atelier Service . p—
scani 2 g Service Dépots
Control INSEEINT Trésorerie d’approvis R
que
S ionnement
d’hygiéne Service Distribu
Atelier e ;
éclectique Comptabilité tion
| L i
Responsab Service
le Personnel
laboratoire Chaudro

.

nnerie ouvriers

Figure 1: Organigramme de la société Bipan

Bipan possede cing services opérationnels:

Service management qualité,
Service technique,

Service comptabilité,
Service production,

Service commercial.




Au sein du service management qualité que nous avons effectué notre stage de fin

d’études, ce service a pour objectif I’assurance qualité et sécurité des produits fabriqués en

effectuant les missions suivantes :

Contréle qualité de matiére premiere, emballage, produits au cours de fabrication et

produit fini

Assurance de tracabilité des produits fabriqués

Assurance de 1’application des bonnes pratiques d’hygiéne et bonne pratiques de

fabrication

Analyse et maitrise des dangers tout au long de la chaine de fabrication (HACCP et

programmes prérequis)

4. Gamme des produits

Tableau 2 : Gamme des produits de la société

Gamme Type Produits
Madeleine
nature
Nekor
Made!elne - @ —
fourree — ‘ —
Madeleine -
| Amassine | Bricos Sofami
Brownie
Inou Brownie

Bipan fait la fabrication de trois types de madeleine:

Madeleine nature qui ne contient aucun fourrage emballée en 12, 6 ou 2 unités

Madeleine fourrée qui contient de la creme (fraise, amande, abricot, cacao) emballée en 6, 2

ou une seul unité

Brownie fourrée au créeme cacao emballée en 6, 2 ou une seul unité.
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I. Secteur agroalimentaire au Maroc et Industrialisation des madeleines

1. Secteur agroalimentaire au Maroc

Le secteur agroalimentaire au Maroc occupe une place importante au niveau des flux
commerciaux a I’échelle nationale et internationale. Et ce grace aux stratégies adoptées dans
le cadre du Plan Maroc Vert. En effet, ces stratégies ont permis de développer la compétitivité
extérieure des produits agroalimentaires. De plus, les exportations agroalimentaires ont

augmenté depuis 2008. [1]

Ce secteur benéficie de subventions gouvernementales, puisque sa contribution au PIB est de
15,6 % [2] et I’emploi se chiffre a 137.535 en 2012. Il comptabilise en production pour 2013
plus de 142 milliards de Dirhams soit 14 % destinés pour I’export. [3]

2. Transformation des céréales

L’industrie de transformation des céréales est considérée comme étant la branche la
plus productive, son chiffre d’affaire moyen (CA m) est de 24,3% du CA des IAA, suivi de
I’industrie du poisson avec un CA moyen de 24,1%. [4]

En premier rang de la filiere céréaliere se trouve le secteur de la minoterie industrielle,
suivi du secteur des pates et couscous et puis le secteur de patisserie et biscuiterie

Dans un marché de patisserie et biscuiterie de plus en plus concurrentiel, les
professionnels innovent et s’adaptent aux exigences du consommateur. Le secteur a connu
une véritable révolution, du patissier ambulant et petit boulanger de quartier, ’on est passé a
de Véritables entreprises qui travaillent selon des normes européennes, en mati¢re d’hygiéne et
de sécurité des aliments. Les objectifs sont trés stricts : assurer la protection du consommateur
en matiere de santé publique, respecter la réglementation en vigueur au Maroc et en Europe et

optimiser le processus de fabrication de service.

3. Procédé de fabrication des madeleines

La fabrication des madeleines se fait selon les étapes suivantes :



a) Réception des matieres premieres

La matiére premicre (farine, sucre, ceufs...) est réceptionnée par des camionS OuU
camions- citernes (huile). Certains contréles doivent étre effectués pour valider la qualité des
matieres réceptionnées ; contrdle de I’humidité, de 1’acidité, du taux de gluten et le contrdle
visuel de I’aspect, de I’odeur et de la couleur de la matiére premicere.

Les emballages réceptionnés (plastique, carton, calage) sont contrdlés a chaque
réception avant d’étre stockés. Le controle se fait en comparant 1’échantillon avec un témoin,
ce contrble effectué porte sur I’aspect quantitatif et qualitatif (quantité réceptionnée,

dimension, impression et texte).

b) Stockage

La MP est stockée sur des palettes a température ambiante dans la zone de stockage,
sauf la margarine qui est stockée dans la chambre froide (Température de stockage de 8° C).
Au niveau des stocks, le produit est stocké et identifié par type du produit et par fournisseur.
La fiche d’identification comporte également le numéro de lot et la date de réception.

Les emballages sont stockés au magasin de stockage des emballages.

c) Préparation des ingrédients

Certaines matieres premiéres nécessitent une préparation au préalable. La farine et le
sucre granulé passent dans un tamis vibreur pour éliminer toutes particules indésirables ou
corps étrangers. Les ceufs sont cassés selon le besoin et envoyés immédiatement au

pétrissage.

d) Pesage des ingrédients

Tous les ingrédients y compris les additifs sont pesés conformément a une formule bien

déterminée a 1’aide d’une balance ¢€lectronique.

e) Mélange

Les différents ingrédients sont mélangés dans un pétrin, le respect d’ordre

d’incorporation est important pour avoir une pate homogene.



f) Pétrissage

Le pétrin est muni de deux bras qui tournent et assurent le malaxage du mélange. La
durée de pétrissage est de 10 min. Lorsque la pate est préte, elle passe dans un tamiseur avant

d’étre acheminée au dosage par des canalisations.

g) Dosage

La pate est dosée a I’aide du doseur dans des caissettes en papier déposees par un robot
sur des plaques alvéoles. Au niveau de cette étape le contrdle du poids de la péate est

obligatoire.

h) Cuisson

Les plaques sont acheminées vers le four tunnel « TERMOPAN ». Le temps de passage

dans le four (Temps de cuisson) est de 15 min-18 min a une température de 380 °C- 388 °C.

i) Fourrage

Directement aprés leurs sorties du four, les madeleines passent par I’injecteur du
fourrage pour étre fourrées avec la creme. Cette étape concerne seulement les madeleines

fourrées.

j) Démoulage

Le robot Termopan prend les madeleines pour les mettre sur le tapis et les envoyer au

tour de refroidissement.

k) Refroidissement

Se fait au niveau du tour de refroidissement & température ambiante.

I) Mise en calage

Les madeleines sont regroupées en 6 unités ou 12 unités dans des calages de 6 alvéoles
ou 12 alvéoles avant d’étre emballés dans un emballage en plastique contrairement aux

madeleines emballés en une seule piece ou 2 pieces qui sont emballés directement.



m) Emballage et datage

Les madeleines sont emballées dans un emballage en plastique a 1’aide d’une machine
d’emballage dite "FLOPACK”’. Au fur et a mesure de I’emballage la date d’expiration et de

production est marquée sur I’emballage a I’aide d’un dateur.

n) Mise en carton ou barguette

Les madeleines emballées sont regroupées dans un emballage secondaire carton ou

barquette (selon le type des madeleines).

0) Scotchage ou Fardelage

Les cartons sont scotchés a 1’aide d’'une SCOTCHEUSE automatique et les barquettes
sont fardelées a I’aide de « SMIPACK ».

p) Stockage

Le produit fini est stocké dans la zone de stockage sur des palettes a température

ambiante.

1. Sécurité sanitaire des aliments et norme I1SO 22000 v 2005

1. Sécurité sanitaire des aliments

Chaque année, pres de 600 millions de personnes, soit prés d’une personne sur 10 dans
le monde, tombent malade aprés avoir consommé des aliments contaminés. Dont 420 000
meurent. Les maladies d’origine alimentaire dues a I’ingestion d’aliments contaminés
contenant des virus, des protozoaires ,des bactéries, des parasites, des champignons ou
des produits chimique peuvent provoguer des symptémes se manifestant rapidement comme
des nausées, des vomissements et de la diarrhée , mais aussi des maladies sur le long terme,
comme des cancers, des insuffisances rénales ou hépatiques et des troubles cérébraux ou
nerveux et tendent a étre plus fréquents chez les nourrissons, les femmes enceintes et
les personnes agées.

Le risque des maladies d’origine alimentaire s’associe a la préparation des aliments

avec de I’eau insalubre, une hygiéne médiocre, de mauvaises conditions de préparation et de



conservation des denrées alimentaires, et une insuffisance de la législation sur la sécurité
sanitaire des aliments et de son application.[5]

La securité sanitaire des aliments est définie selon la norme 1SO 22000 :2005 comme :
«concept impliquant qu’une denrée alimentaire ne causera pas de dommage au
consommateur lorsqu’elle est préparée et/ou ingérée selon 1’usage prévu » [6].Elle peut étre
compromise a tout moment, «de la fourche a la fourchette». Ces derniéres années, de
nombreux pays ont élaboré des directives intégrées et harmonisées de sécurité sanitaire et de
controle de la qualité des aliments s’articulant sur la mise en ceuvre des bonnes pratiques
hygiéniques, une analyse des dangers et le maintien de la tracabilité conformément a leurs
Iégislations nationales et aux normes internationales pour protéger la santé des

consommateurs.

2. Systeme de management de la sécurité des denrées alimentaires : la
norme 1SO 22000 Version 2005

2.1 Introduction

Depuis les crises sanitaires (vache folle, dioxine, Listeria...) des années 2000, les
autorités compétentes, les instances réglementaires et les administrations publiques ont fait
I’élaboration des lois et des réglements afin de protéger la santé humaine. En addition de
cette législation des normes et des référentiels privés (ISO 22000, IFS, BRC) ont été créés.
Mais cette divergence des normes a créé une grande confusion chez les entreprises qui veulent
se certifier. Pour cela La « Global Food Safety Initiative » (GFSI), a été lancée dans le but
d’harmoniser les standards et normes en matiére de sécurité des aliments
L’ISO 22000 n’a pas été acceptée par la GFSI, parce qu’elle était jugée insuffisante par
rapport aux autres standards validés par la GFSI. A cela les industriels, ont répondu avec la
publication en 2008, via le BSI (British Standard Institute) de la spécification publique PAS
220 qui renforce le point faible de I’ISO 22000 :2005 en matiere des programmes pré requis.
En 2009, I’ISO a incorporé cette PAS 220, en lui changeant le nom, a la spécification
technique ISO/TS 22002-1 :2009. [7]
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2.2.Présentation de la norme 1SO 22000 v 2005

La norme 1SO 22000 : 2005 est une norme du systéme de management de la sécurité
des denrées alimentaires. Elle a été créée pour faire face a une demande de plus en plus
importante des clients de démontrer 1’aptitude des organismes de la chaine alimentaire a
identifier et a maitriser les dangers liés a la sécurité des aliments.

Cette norme s’adresse a I’ensemble des acteurs de la chaine alimentaire quelle que soit leur
taille ou leur implantation dans le monde. Cela comprend les producteurs agricoles ou
d’aliments pour animaux, les fabricants de produits alimentaires, les industries connexes
chargées du transport et de 1’entreposage et de la distribution, les magasins de détail et de
services alimentaires, les fabricants d’équipements, de matériaux d’emballage, de produits de
nettoyage, d’additifs et d’ingrédients et les prestataires de services intervenant dans la chaine

alimentaire.

2.3 Spécificité de I’ISO 22000 :2005

L’ISO 22000 V 2005 permet a ses utilisateurs de:

+ Intégrer ou compléter un systeme
Optimiser les ressources et la documentation
Bénéficier d’'une communication organisée

Gérer les programmes préalables (PRP)

-+ + F

Maitriser les dangers liés a la sécurité des aliments.

2.4 Fondements de I’ISO 22000 V 2005

La norme 1SO 22000 : 2005 comprend les éléments suivants, généralement reconnus
comme essentiels, qui permettent d'assurer la sécurité des denrées alimentaires a tous les
niveaux de la chaine alimentaire, jusqu'a I'étape finale de consommation:

— Management du systéme;
— Communication interactive;
— Programmes prérequis;

— Principes de I’ HACCP.
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a. Management du systéme

Un systéme de management est un systeéme qui permet d’établir une politique, des
objectifs et d’atteindre ces objectifs (définition de 1’ISO 9000). Les systemes les plus
efficaces en matiére de sécurité des denrées alimentaires sont établis, exploités et mis a jour
dans le cadre d'un systeme de management structuré et intégré aux activités générales de
management de l'organisme. Cette disposition offre le meilleur avantage possible a
I'organisme et aux parties intéressées.

Le cycle PDCA (Plan, Do, Check, Act) s’applique a la mise en place d’un systéme de
management de la sécurité des aliments [8], La figure 2 illustre ce principe

« Amélioration du « Planification du
systeme de systeme de
management management pour

atteindre les objectifs
de la politique

Act Plan

Check Do

Mise en oeuvre des
dispositions articulées
autour d'un systéeme
coherent

» Vérification et
évaluation des
résultats obtenus

Figure 2: Roue de DEMING (PDCA)
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b. Communication interactive

Une communication efficace entre les organismes de la chaine alimentaire, a la fois en
amont et en aval et une communication avec les clients et les fournisseurs concernant les
dangers identifies et les mesures de maitrise permet d'aider a clarifier les exigences des clients
et des fournisseurs. Il est essentiel que le role et la place de I'organisme au sein de la chaine
alimentaire soient clairement identifiés, afin d'assurer une communication interactive efficace
a tous les niveaux de la chaine alimentaire, condition nécessaire pour que la chaine

alimentaire fournisse au consommateur final des denrées alimentaires sdres.

C. Programmes prérequis : 1SO/TS 22002-1 :2009

Programme prérequis est les conditions et activités de base nécessaires pour maintenir

tout au long de la chaine alimentaire un environnement hygiénique approprié a la production,
a la manutention et a la mise a disposition de produits finis sdrs et de denrées alimentaires
sres pour la consommation humaine (définition extraite de la norme ISO 22000V2005).
La nouvelle norme ISO/TS 22002-1 qui a €té publiée en 2009 a pour but de compléter les
exigences génériques de I’ISO 22000 en spécifiant des PRP susceptibles d’étre associés a un
SMSDA conforme aux exigences de I’ISO 22000 v2005. Ces PRPs ont été définis
conformément aux indications du paragraphe 7.2 de la norme 1SO 22000 : 2005.

d. Principes de PHACCP

HACCP abréviation de « Hazard Analysis Critical Control Point » qui signifie
« analyse des dangers et de points critiques pour leur maitrise » est un systeme qui aide
les organismes a identifier les dangers pour la sécurité des aliments tout au long de la chaine
de production et a prendre des mesures en vue de les maitriser. Sa réalisation repose sur 12

étapes dont 7 principes comme I’indique le tableau 3
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Tableau 3: Principes et étapes d'élaboration d'un plan HACCP

Principes HACCP

Etapes d’ HACCP

Phase préliminaire

Constituer 1’équipe HACCP

Etape 1

Décrire le produit

Etape 2

Déterminer son usage prévu

Etape 3

Etablir un diagramme de
fabrication

Etape 4

Confirmer sur place le diagramme
de fabrication

Etape 5

Principe 1 : Analyse des dangers

Identifier le ou les dangers
éventuels associes a la production
alimentaire et évaluer 1’occurrence
des dangers

Etape 6

Principe 2 : Déterminer les points critiques
pour la maitrise (CCP)

Déterminer les étapes CCP (Point
Critique de Contrdle) pouvant étre
maitrisées pour éliminer ou
diminuer une occurrence

Etape 7

Principe 3 : Fixer les limites critiques

Déterminer les limites critiques
séparant 1’acceptable de
I’inacceptable. Déterminer les
niveaux cibles et ou les tolérances
pour assurer que le CCP est atteint

Etape 8

Principe 4 : Mettre en place un systéme de
surveillance permettant de maitriser les
CCP

Etablir un systéme de surveillance
basé sur des programmes de tests,
de mesures ou d’observations
permettant d’alerter les opérateurs
en cas de dérive

Etape 9

Principe 5 : Etablir les mesures correctives

Etablir les actions correctives
devant étre suivies lorsque le
systeme de surveillance détecte un
CCP non maitrisé

Etape 10
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Principe 6 : Verification et validation Appliquer des procédures de Etape 11
vérification afin de confirmer que
le systeme HACCP fonctionne
efficacement.

Principe 7 : Documentation et Etablir un systeme documentaire Etape 12

enregistrement

concernant toutes les procédures et
tous les enregistrements appliqués
dans les principes 1 a 6

L’ HACCP seul n’apporte aucune solution, il faut en amont deployer les bonnes

pratiques d’hygiéne ou les programmes prérequis

ainsi qu’un ferme engagement de la

direction. L’HACCP ne peut en aucun cas les remplacer. La formation est également une

condition essentielle pour le succes d’un systéme HACCP.

La norme 1SO 22000v2005 se base sur 1’analyse des dangers comme élément essentiel d’un

systeme efficace de management de la sécurité des aliments. Les mesures de maitrise sont

classées en deux catégories :

= PRPo (Programmes prérequis opérationnels) : Programmes prérequis identifiés par

I’analyse des dangers comme essentiels pour la maitrise des dangers liés a la sécurité

des aliments (définition de la norme ISO 22000)

= CCP (Point critique pour la maitrise) : Etape a laquelle une mesure de maitrise peut

étre appliquée et est essentielle pour prévenir ou éliminer un danger lié a la sécurité

des denrées alimentaires ou le ramener & un niveau acceptable (définition de la norme

1SO 22000)
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PARTIE II : TRAVAUX REALISES



| Méthodologie de mise en place du SMSDA 1SO 22000 V2005

1. Obijectif du projet

Bipan posséde des documents qui reflétent son systéeme qualité et sécurité des denrées
alimentaires et elle met en place des Bonnes Pratiques d’Hygiéne (BPH) des outils de maitrise
des dangers (HACCP et programmes préalables). Par ce projet, la société veut évaluer son
systeme qualité et sécurité des denrées alimentaires par rapport aux exigences de la norme
ISO 22000 v 2005, pour corriger tout écart décelé entre son SMSDA et la norme 1SO 22000
et ainsi améliorer son systéme de management de la sécurité des denrées alimentaires afin

d’obtenir la certification ISO 22000. Pour atteindre cet objectif, nous avons :

# Diagnostiqué les documents, activités et services de la société en utilisant une check-
list qui comprend toutes les exigences de la norme 1SO 22000 v 2005 afin de pouvoir
détecter les domaines de défaillance.

#+ Mis en place les documents nécessaires pour ameliorer la documentation du SMSDA
de la société. Aussi nous avons mis en place un plan d’actions correctives des PRPs

# Analysé les dangers pouvant survenir aux différentes étapes du processus de

fabrication et nous avons révisé le systeme de tracabilité de la société Bipan

2. Planning du projet

Notre projet a été déroulé en suivant les étapes présentées dans le diagramme Gantt
(figure 3), ce logiciel nous a permis de présenter les taches effectuées durant notre travail avec

la durée de chaque étape .
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"/ GanttProject [stage de PFEgan ———

Projet Ed'rtion Affichage Téches Ressources Aide

mise en oeuvre de |a documentation de |a revue de direction
mettre en place un place d'actions correctives des PRPs
réunion avec les responsables

vérifier la mise place du plan dactions

analyse des dangers

réunion avec I'équipe HACCP

sensibiliser le personnel

verifier e systeme de tracabilté

recommandatios pour améliorer le SMSDA de Bipan
réunion avec les responsables de Bipan

rédaction du rapport

e @ @ @ @ ¢ @ © © © © © © © © ¢ € ¢ © e ¢ ©

@ é ‘, |Recheru:her =Ciri+F=
f % Diagramme de Gantt r {§" Diagramme des Ressources |
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project - i I

Nom Date de début|  Datedefin | femer s

contacter I'entreprise 300y 300117 ; [
visite des unités de Bipan 010217 010217 : 1]
connaitre le processus de fabrication des madeleines 020217 0210217 §§ 1]
étudier la norme 130 22000v2005 naoznT oaoz2n7 ig []
&tablir une checklist selon 150 22000v 2005 06/0217 0Bo2M7 : 1
diagnostic de la documentation de Bipan 08/0217 1300217 : |
diagnostic des PRPs de |a société 1410217 2210217 ; /7
calcul du pourcentage de satisfaction 2300217 2410217 §§ O
analyse des non-conformités 270217 010317 ;E [ |
rédaction du cahier des charges achats 27102117 03/0317 : |

mise en oeuvre de procédure de gestion des situations d'urgence  08/03M7 083Ny §§ O

09/0317 1510317

160317 2810317
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3000317 310317

03/0417 1010417

1110417 1110417

1210417 1410417

17104117 1710417

1810417 2100417

21004117 2110417

0

24104117 0110617

Figure 3 : Diagramme de Gantt du déroulement du projet
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3. Méthodologie du travail

Avant de commencer le travail, une étude de la norme ISO 22000 V 2005 a été
nécessaire afin d’avoir une base solide, permettant d’élaborer un plan d’action adéquat, et en
évitant tout retour inutile en arriére.

La roue de Deming (PDCA) a été choisie comme démarche a suivre afin de mieux organiser

notre travail et de respecter I’enchainement logique des étapes.

» Etudier la norme 1SO 22000 : 2005
Etudier

« Elaborer une check-list selon les exigences de I'ISO 22000: 2005
Plan | ¢ Planifier un diagnostic de I’existant

* Faire un diagnostic de I’existant
Do | * Elaborer des plans d'actions

« Veérifier la réalisation des plans d'actions

Check
* Proposer des actions d’amélioration
Act
Figure 4: Méthodologie du travail
+ Planifier

La société Bipan dispose d’un nombre de documents, activités et services qui reflétent
son propre systeme de management qualité et sécurité des denrées alimentaires
Pour évaluer la conformité de ces différents documents, activités et services de la société
aux exigences de la norme 1SO 22000 v 2005, nous avons élaboré une check-list selon la
norme 1SO 22000 v 2005.
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+ Réaliser

Nous avons réalisé des diagnostics pour les documents de la société (politique qualité et
sécurité des aliments, procédures...), activités (bonnes pratiques de fabrication, bonnes
pratiques d’hygiéne ...) et services (production, management qualité...).Sur la check-list
élaborée nous avons représenté toutes les observations faites lors du diagnostic a savoir ;
toutes les remarques et les écarts décelés. Une fois les exigences sont sélectionnées, il
convient apres d’évaluer le degré de satisfaction de chacune. La notation est répartie ainsi en
trois catégories :

- Satisfaisant (S) : L exigence est satisfaite avec succes.

- Partiellement satisfaisant (PS) : La satisfaction n’est pas compléte

-Non satisfaisant (NS) : Pas de satisfaction.

La grille d’évaluation de I’ISO 22000 v 2005 est représentée dans 1’annexe 1, elle comprend
les exigences a mettre en place. Pour chaque exigence, une cotation a été attribuée (S, PS ou
NS).

Aprés avoir évalué la satisfaction de toutes les exigences de la check-list, nous avons calculé

le pourcentage de satisfaction

Calcul du pourcentage de satisfaction

Pour chaque exigence, nous avons calculé le pourcentage de satisfaction selon la

formule suivante :

. . Not bri
% satisfaction = %ﬂoo

Avec : - Note rubrique = (S * 2) + (PS *1) + (NS * 0)
- Note maximale = Nombre d’exigences * 2
Apres avoir calculé le pourcentage de satisfaction de chaque chapitre, nous avons
analysé les résultats trouvés pour détecter les domaines de non-conformité présentés par un
pourcentage de non-satisfaction. Pour corriger les non-conformités détectées nous avons

élaboré un plan d’actions contenant des actions correctives et amélioratrices
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+ Vérifier

Cette étape consiste a vérifier la mise en place des différentes actions correctives et

amélioratrices élaborées pour corriger les non-conformités détectées.

+ Aagir

Des actions d’amélioration sont recommandées pour se positionner dans la roue de

I’amélioration continue (Roue de Deming)

Il Résultats & discussion

1. Vue générale sur ’ensemble du systéme

1.1 Diagnostic

Pour évaluer la conformité des différents documents, activités et services de la société

Bipan aux exigences de la norme 1SO 22000 V 2005, nous avons diagnostiqué les chapitres

quatre, cing, six et sept de la norme en utilisant la check-list 1ISO 22000 V2005. Notre

objectif est de déterminer si ces documents, activités et services sont conformes ou non a ces

exigences. Le résultat de ce diagnostic est donné dans le tableau 4

Tableau 4 : Pourcentage de satisfaction aux exigences de [’ISO 22000 : 2005

Exigences de la norme

Pourcentage de
satisfaction

4. Systeme de management de la sécurité des denrées alimentaires

Taux de conformité de 4.1 Exigences générales 90%
Taux de conformité de 4.2 Exigences relatives a la documentation 91,66%
Taux de conformité 4. Systeme de management de la sécurité des 80,83%
denrées alimentaires
4. Responsabilité de la direction

Taux de conformité de 5.1 I'engagement de la direction 90%
Taux de conformité de 5.2 la Politique de SDA 73,07%
Taux de conformité de 5.3 la planification du SMSDA 100%
Taux de conformité de 5.4 la responsabilité et autorité 100%
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Taux de conformité de 5.5 la responsabilité de I'équipe chargée de la 100%
sécurité des denrées alimentaires

Taux de conformité de 5.6 communication 84,61%
Taux de conformité de 5.7 préparation et réponse aux urgences 50%

Taux de conformité de 5.8 Revue de direction 54,16%
Taux de conformité de chapitre 5 responsabilité 81,48%

5. Management des ressources

Taux de conformité de 6.1 mise a disposition des ressources 100%
Taux de conformité de 6.2 ressources humaines 90,17%
Taux de conformité de 6.3 Infrastructures 50%
Taux de conformité de 6.4 environnement de travail 75%
Taux de conformité de chapitre 6 management des ressources 78,79%
Taux de conformité total 80,23%

2. Evaluation de chaque chapitre de I’'ISO 22000:2005

Pour détailler plus le résultat trouvé, nous avons analysé séparément chaque chapitre,

afin de mettre le point sur les non-conformités trouvees.

2.1.  Systéme de management de la sécurité des denrées alimentaires (Chapitre 4):

La figure suivante montre le niveau de satisfaction du chapitre 4 par rapport aux
exigences de la norme ISO 22000v2005




Niveau de satisfaction du chapitre 4

4. Systéme de management
de la sécurité des denrées
alimentaires

=@=% de satisfaction

4.2 Exigences relatives a la
documentation

4.1 Exigences générales

Figure 5: Représentation radar montrant le niveau de satisfaction du chapitre 4

+ Points forts du chapitre

Le SMSDA de Bipan couvre I’ensemble de documents, des services et activités de
I’entreprise depuis 1’identification des besoins clients jusqu’a 1’élaboration des produits finis.
Le SMSDA est établi, documenté et mis en ceuvre. La documentation est basée sur une
politique qualité et une politique sécurité des denrées alimentaires, des manuels (qualité et
HACCP), des procédures, des instructions du travail, des modes opératoires, des

enregistrements établis conformément aux exigences de la norme 1SO 22000 : 2005.

+ Points faibles du chapitre et ses actions correctives

La société Bipan ne met pas a jour son SMSDA conformément aux exigences de la
norme ISO 22000V2005, ceci se voit dans le manque de quelques documents comme cahier
de charges, procédure de gestion des situations d’urgences et documentation de la revue de
direction
Pour mettre a jour le SMSDA de Bipan nous avons créé et mis en place des documents
manquants. Le détail de I’ensemble des documents mis en place et des procédures créés est

présent dans le chapitre 5.
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2.2. Responsabilité de la direction (Chapitre 5)

La figure suivante montre le niveau de satisfaction du chapitre 5 par rapport aux

exigences de la norme 1ISO 22000.

Niveau de satisfaction du chapitre 5

5.1 Engagement de la
direction

5.8 Revue de
direction

L

5.6 Communication

5.2 Politique de SDA

\\
()
AN 5.3 Planification du 0 . .
% SMSDA == % de satisfaction
5.4 Responsabilité et

autorité

5.7 préparation et
réponse aux
urgences

5.5 Responsable de
I'équipe chargée de
la sécurité des
denrées alimentaires

Figure 6 : Représentation radar montrant le niveau de satisfaction du chapitre 5

4+ Points forts du chapitre

D’aprés les exigences indiquées dans le chapitre 5, la direction de la société Bipan
montre un engagement fort et consciencieux dans la démarche qualité et sécurité de ses
produits. Elle a clairement défini une politique de sécurité des denrées alimentaires qui est
conforme aux exigences légales et reglementaires. L’engagement et la politique sont portés a
la connaissance de tout le personnel et affichés a D’entrée de la société. Les différentes
responsabilités et autorités sont définies et décrites dans des fiches de poste et un
organigramme définit les liaisons fonctionnelles et hiérarchiques des différents postes.

Au sein de Bipan, il y a une équipe pluridisciplinaire chargée de la sécurité des denrées
alimentaires. Le responsable de cette equipe est le responsable management qualité. La
société a mis en place une communication efficace avec les autorités légales et
réglementaires, employés et tout autre organisme ayant une influence sur la qualité et la SDA.
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Cette communication est basée sur : des appels téléphoniques, la messagerie électronique, des
bons de communications, des affiches, des réunions, des formations, des enregistrements et

des traitements des réclamations clients.

+ Points faibles du chapitre et ses actions correctives

La relation entre 1’organisme et ses fournisseurs n’est pas claire, elle se base sur une
commination mal établit, ce qui créé des difficultés dans le travail et des problemes pour la
societe. Pour gérer ces contraintes et améliorer la communication de la société Bipan, nous
avons mis en place un cahier de charges fournisseurs qui contient les exigences légales,
reglementaires et normatifs aussi que les exigences de la société en matieres de qualité et
sécurité des produits achetés, un extrait de cahier de charges est illustré dans I’annexe 2. Ce
cahier de charges va permettre a I’entreprise d’avoir une communication claire et efficace
avec ses fournisseurs.

Les procédures visant a gérer des situations d’urgences et les accidents pouvant avoir
une incidence sur la sécurité des denrées alimentaires ne sont pas bien établis ni mis en ceuvre
au sein de Bipan. Pour gérer les différentes situations d’urgences en relation avec la sécurité
des denrées alimentaires (incendie, panne énergétique, manque d’eau...), nous avons mis en
ceuvre une procédure de gestion des situations d’urgence un extrait de cette procédure est
illustré dans I’annexe 3. Cette procédure présente une méthode efficace pour gérer les
situations d’urgences. Elle oriente les ressources humaines a une bonne gestion des situations
d’urgences et elle présente des solutions pour protéger le produit contre tout accident qui peut
influencer sa sécurité.

La direction revoit son SMSDA en organisant des revues de direction selon le besoin
mais la documentation et ’enregistrement de ces revues n’est pas établit. Une revue de
direction est en effet un processus a elle seule qui va transformer des données d’entrées
(analyse des résultats de vérification, situations a changer, situations d’urgence, accidents..)
en données de sortie utiles (assurance de sécurité des aliments, amélioration du systéeme..).
Pour réussir ces revues celles-ci doivent étre faites selon une procédure bien déterminée. Dans
ce but nous avons mis en ceuvre une procédure pour la revue de direction (annexe 4) pour
mieux organiser ces revues et atteindre les objectifs prévues, ainsi nous avons mis en place
des enregistrements qui doivent étre remplis avant, durant et aprés la revue (annexe 5).Ces
enregistrements permettent de mieux préparer une revue, de discuter tous les points prévus et

d’atteindre des résultats satisfaisants.
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2.3. Management des ressources (chapitre 6)

La figure suivante montre le niveau de satisfaction du chapitre 6 par rapport aux
exigences de la norme ISO 22000 : 2005.

Niveau de satisfaction du chapitre 6

6. Management des

ressources
100,00%

6.1 Mise a
disposition des
ressources

6.4 Environnement
de travail

=@==% de satisfaction

6.3 Infrastructures .
humaines

Figure 7 : Représentation radar montrant le niveau de satisfaction du chapitre 6

+ Points forts du chapitre

La société Bipan fournit des ressources matérielles, humaines et financiéres pour
¢laborer et mit en ceuvre son SMSDA. Elle mit a disposition un personnel compétent et

expérimenté et un environnement de travail favorable.

+ Points faibles du chapitre et ses actions correctives

Des non-conformités ont été constatées lors de notre diagnostic qui réside
principalement dans 1’absence d’une formation professionnelle du personnel, le manque de
conscience de I’importance de la SDA de quelque personnel. Pour améliorer la conscience du
personnel en matiére d’hygi¢ne, qualité et SDA, La société doit organiser des séances de
sensibilisation du personnel
L’infrastructure de Bipan est mal élaborée et mal maintenu donc, La société doit assurer des
ressources financiéres pour la maintenance de I’infrastructure de ’usine qui nécessite le

changement du sol, la mise en place d’un systéme d’évacuation (...).
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2.4. Planification et réalisation de produits strs (Chapitre 7)

2.4.1. Programmes preéalables (PRP)

a) Diagnostic d’état des lieux

Ce diagnostic a pour but d’évaluer les écarts entre les exigences de la norme en termes
de programmes préalables et la situation de la société, afin de donner une image claire de
I’existant pour faciliter toute action corrective et amélioratrice par la suite. Le résultat de ce

diagnostic est présenté sur la figure 8.

%o de satisfaction des PRPs

== % satisfaction 4 Construction et disposition

05 = 75 des batiments <o — |
%55< 75% isposition des locaux et de

I'espace de travail
-66,66%

62.08% 6 Services généraux — air,
,83%
="

eau, énergie
12 Maitrise des nuisibles

17 Information sur les
produits et sensibilisation des
consommateurs

16 Entreposage

15 Procédures de rappel de
produits

65,83%
7 Elimination des déchets
8 Aptitude, nettoyage et
maintenance des
équipements
13 Hygiéne des membres d . .
ve . . Gestion des produits
personnel et installations i
. . achetés
destinées aux employés
0 Mesures de prévention des
transferts de contamination

11 Nettoyage et désinfection

Figure 8 : Pourcentage de satisfaction des programmes prérequis

b) Interprétation des résultats
Le pourcentage de satisfaction de la société aux PRPs tend vers 86%. Ce qui représente
un niveau de conformité élevé, vu que dix rubriques parmi quatorze connaissent un état élevé
de satisfaction. Seulement quatre rubriques qui présentent un taux de satisfaction faible

(<75%) et qui sont: construction et disposition des batiments (66,66%), disposition des
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locaux et de I’espace de travail (62,08), services généraux —air, eau, énergie (65,83%) et
nettoyage et désinfection (70,83%). Ces quatre rubriques nécessitent une correction
obligatoire et immédiate. Les rubriques : élimination des déchets, aptitude, nettoyage et
maintenance des équipements, mesures de prévention des transferts de contamination, maitrise
des nuisibles, hygiéne des membres du personnel et installations destinées aux employés et
entreposage ont un pourcentage de satisfaction élevé (>75%), mais malgré cela ils nécessitent
des améliorations. Les rubriques restantes présentent une satisfaction totale (100%) et ils ne

nécessitent aucune correction ou amélioration.

c) Elaboration d’un plan d’actions correctives

Pour améliorer les PRPs de Bipan, nous avons élaboré des actions correctives pour les
rubriques qui nécessitent une correction ou une amélioration. Ces actions correctives ou
amélioratrices sont classées selon les rubriques de I’'ISO/TS 22002-1. Elles sont résumées
dans le tableau 5.

Tableau 5: Actions correctives pour [’amélioration des PRP

Rubriques Action corrective /amélioratrice Etat d’avancement

4. Construction et disposition des batiments

Présence des fosses dans les | Faire une demande pour installer un réseau | Fait
abords de I'usine destinées a | d’assainissement qui permet d’éliminer les
I’élimination des déchets déchets liquides de fagon hygiénique

La société organise des revues | Enregistrer les revues de direction Fait
de direction mais ces revues ne
sont pas enregistrées

Probléme de stagnation d’eau | Revétement du sol de fagon a devenir lisse | En cours
dans la cours de I’usine avec une pente adéquate

5. dispositions des locaux et de I’espace de travail

La zone de cassage des ceufs et | Séparer : En cours
tamisage de farine et sucre | [] entre la zone de cassage des ceufs et
inclue dans la zone de | tamisage de farine et sucre et la zone de
stockage de farine, sucre et | stockage de farine, sucre et ceufs par des
ceufs panneaux sandwich

[] entre ’activité de cassage des ceufs et
I’activité de tamisage de farine et sucre

Pas de circulation logique des | Construire des vestiaires et cantine qui Non fait
personnes débouchent directement sur la zone de
production pour assurer une circulation
logique des personnes

-Le sol n’est pas lisse et |-Revétement du sol avec de la résine de Non fait
présent des crevasses, ce qui le | facon & devenir lisse avec une pente
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rend difficile a nettoyer
-Murs difficile a nettoyer

adéquate
-Revétement des murs avec la résine

prés de la zone de fabrication
de la creme ce qui permet
I’accumulation des abeilles

Les tuyauteries et
canalisations sont nettoyées

déchets de la créme et assurer un nettoyage
efficace de cette zone

Installer un systéme de nettoyage NEP
pour les canalisations de la pate et de la

Les jonctions sols-murs ne | Arrondir les jonctions sols-murs Non fait
sont pas arrondies
Les ventilateurs ne comportent | Installer des moustiquaires pour les En cours
pas de moustiquaires ventilateurs
La surveillance et le contréle | Surveillance et contréle du four 1 fois par | En cours
a ’intérieur du Four Termopan | mois
est difficile
Four Termopan difficile a Nettoyage par aspiration de telle fagon a En cours
nettoyer éliminer la poussiere, la condensation et les

nuisibles
Les bobines d’emballage qui Protéger les bobines d’emballage par la Fait
restent au stock ne sont pas cellophane apres chaque utilisation
protégees
Température et humidité non | Installer un appareil de mesure de En cours
surveillés dans la zone température et humidité
d’entreposage des matiéres
premiéres et la zone de
stockage des produits finis
Pas d’espace suffisant entre les | -Laisser un espace entre les produits et le Fait
produits (farine, sucre) et le | mur pour faciliter I’inspection
mur -Laisser un espace entre chaque série de

palettes

6 Services généraux (air, eau, énergie)

Niveau de chlore est inférieur | Chloration de I’eau Fait
aux limites
Les tuyaux ne sont pas Désinfecter les tuyaux En cours
désinfecteés.
Pas de filtration d’air Installer des filtres d’air dans les | En cours

ventilateurs
La qualité¢ de I’air n’est pas | Désinfecter 1’air Fait
controlée
La société  utilise  des | Installer des filtres d’air pour les | Fait
compresseurs a air et 1’air | compresseurs
utilisé n’est pas filtré
L’accumulation des déchets | Augmenter la fréquence d’éliminer des | Fait

En cours




une fois par an creme
Les seaux utilisés sont de type | Changer des seaux par des seaux Fait
non alimentaire alimentaires
-1ls font la maintenance au -sensibiliser le personnel de D’atelier de | Fait
cours de fabrication maintenance
-1Is laissent les équipements de | -éloigner les équipements de maintenance
maintenance au contact des | des produits alimentaires
produits
La circulation du personnel | Construire une cloison pour la zone de En cours
dans la zone de pétrissage pétrissage et mettre une route hors de cette
zone pour le passage du personnel
Pas de changement de tenue | Sensibiliser le personnel pour porter de Fait
de travail blouse lorsqu’ils entrent a la zone de
production
Les pétrins, cuiseurs et | Mettre des couvercles pour les pétrins, En cours
citernes ne sont pas protéges | cuiseurs et citernes
par des couvercles
11 Nettoyage et désinfection
Pas de systeme NEP Installer un systtme NEP pour les | Encours
canalisations de la pate et de la creme
La cours contient des | Eliminer tous les matériaux qui peuvent | En cours
matériaux qui peuvent étre des | étre des refuges pour les nuisibles et les
refuges pour les nuisibles mettre dans un local approprié
Pas de carte de détecteurs et Mettre en place une carte de détecteurs et | Fait
pieges pieges
Nombre de lavabos insuffisant | Installer des lavabos avec robinet a | En cours
commande non manuelle et séche mains
dans la zone de pétrissage et la zone de
fabrication de la creme
La plupart des robinets sont | Les lavabos installés doivent étre | En cours
dédiés au lavage des mains et | spécifique au lavage des mains
des équipements
Les toilettes se trouvent dans | Construire des toilettes a 1’extérieur de la | Non fait
la zone de production zone de production
Les vestiaires des femmes se | Construire des vestiaires pour femmes a | Non fait
trouvent a I’extérieur de | 'intérieure de la zone de production
I’usine
Les cantines se trouvent a | Construire une cantine qui débouche | Non fait
I’extérieur de I’usine directement sur la zone de production
Les tenues de travail Changer les tenues de travail Fait




contiennent des boutons et des
poches extérieurs

La tenue de travail des | Assurer des couvres bras pour les hommes | Fait
hommes ne couvre pas tout le

corps
Probleme de la barbe Assurer des portes barbe pour les hommes | Fait
Mauvaises habitudes : cracher, | Sensibiliser le personnel Fait
tousser et parler pres du

produit

Pas de contrdle de température | mettre en place un appareil de contréle de | En cours
et humidité température et humidité

d) Vérification de la mise en place du plan d’actions correctives

Aprés avoir élaboré ce plan d’actions, la société Bipan a subdivisé les actions proposées
selon leur codt et leur délai; tel que les actions qui nécessitent un codt et un délai faible
comme la désinfection d’air, chloration de 1’eau et augmentation de la fréquence
d’élimination des déchets, sont mise en place immédiatement. Les actions qui nécessitent un
codt et un délai moyen comme le revétement du sol et mur, séparation entre les zones, sont
programmeées a mettre en place lors des travaux de maintenance et de nettoyage qui auront
lieu a la fin de cette compagne. Les actions qui ont un co(t et un délai éleve et qui nécessitent
la construction et I’aménagement des nouveaux locaux sont en cours de concertation entre les

responsables de la société.

2.4.2 Analyse des dangers et identification des CCP et PRPo
a) Etapes initiales permettant ’analyse des dangers

> Champ d’application

Produits : La Dos, Mery 12, Sofami, Inou Cacao

Types des dangers a étudier : Biologiques, physiques et chimiques

Etendue de I’étude : Depuis la réception des matieres premicres jusqu’a leur livraison en

produit fini

> Equipe HACCP
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Nous avons formé une équipe HACCP pluridisciplinaire, cette équipe est constituée de

personnes de compétences et d’expertise dans différents domaines ; qualité, production,

ressources humains et dont les profils figurent dans le tableau 6

Tableau 6 : Equipe HACCP

Membre de 1’équipe

Fonction dans
I’entreprise

Responsabilité dans I’équipe

Sara ASSOUFI

Stagiaire FI IAA FSTF

-Diagnostic des documents,
enregistrements de la société
selon les exigences de la norme
ISO 22000 v 2005

-Diagnostic des PRPs existants
-Analyse des dangers de la
chaine de fabrication
-Vérification du systeme de la
tracabilité

Rajae ERRAFIA

Responsable qualité et
production

-Pilotage du travail

-validation des mesures
préventives et correctives
-validation des points critiques
-Confirmation du diagramme de
fabrication

Karim EL KADI Responsable RH - Participation a I’analyse des
dangers.

Abdelouahed ABEKOUY | Responsable technique - Participation a ’analyse des
dangers.

Mohamed AKKABAL Responsable achat - Participation a I’analyse des

dangers.

3 Chefs de ligne

Chefs de ligne

- Participation a I’analyse des
dangers.

> Description des produits

Les caractéristiques des produits sujets de 1’analyse des dangers sont présentées dans le

tableau 7.
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Tableau 7: Description des produits

Dénomination du La Dos Mery 12 Sofami Inou Cacao

produit

Fourrage Nature Nature Créme cacao Créme cacao

Poids net 5049 300¢g 509 250 g

Nombre d’unités 2 unites. 12 unités. 2 uniteés. 6 unités

par paquet

Conditionnement Sous air en Calage puis Sous air en Sous air en
emballage emballage emballage emballage
plastique plastique plastique plastique

Barquette de 24 Carton de 12 Barquette de 24 Barquette de 20
unités unités unités unités

Condition de
conservation

Se conserve
hermétiquement
fermé dans un
endroit frais et sec.

Se conserve
hermétiquement
fermé dans un
endroit frais et sec.

Se conserve
hermétiquement
fermé dans un
endroit frais et sec

Se conserve
hermétiquement
fermé dans un
endroit frais et sec

Humidité du 14.5% a 16.9 14.3% a2 16.7% 14% a 16% 14% a 16%
produit fini

Durée de vie 6 mois 6 mois 6 mois 6 mois
Liste des Farine, sucre Farine, sucre Farine, sucre Farine, sucre
ingrédients granulé, huile granulé, huile granulé, huile granulé, huile

végétale, ceufs

frais, sorbitol,
glycérine, glucose,

poudre a lever,

sorbate de
potassium, acide
citrique, sel,

arébmes autorises.

végétale, ceufs,
sorbitol, glycérine,
dextrose, glucose,
acide citrique,
poudre a lever,
sorbate de
potassium, sel,
arébmes autorises.

végétale, ceufs,
glucose, poudre a
lever, dextrose,
sorbitol, sel,
chocolat,

amidons modifiés,
sorbate de
potassium, ardmes
autorisés, colorant
alimentaire
autorisé

végétale, ceufs,
glucose, poudre a
lever, dextrose,
sorbitol, sel,
chocolat,

amidons modifiés,
sorbate de
potassium, ardbmes
autorisés, colorant
alimentaire
autorisé

Utilisation prévue

se consomme
directement apres
ouverture.

se consomme
directement aprés
ouverture

se consomme
directement apres
ouverture

se consomme
directement aprés
ouverture

Population ciblée

Toutes les tranches
d’age sauf les
intolérants aux

ceufs, au gluten, au

soja et a ’amande.

Toutes les tranches
d’age sauf les
intolérants aux

ceufs, au gluten, au

soja et a ’amande.

Toutes les tranches
d’age sauf les
intolérants aux

ceufs, au gluten, au

soja et a ’amande

Toutes les tranches
d’age sauf les
intolérants aux

ceufs, au gluten, au

soja et a ’amande
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> Diagramme de fabrication des madeleines

Le diagramme de fabrication des madeleines est illustre dans 1’annexe ....

> Confirmation du diagramme de fabrication sur site

Ce diagramme a été confirmé sur site en suivant pas a pas les étapes de fabrication

depuis la réception des matieres premieres jusqu’a 1I’expédition des produits finis

b) Analyse des dangers

L’analyse des dangers est une étape qui consiste a identifier tous les dangers potentiels
(biologiques, chimiques et physiques), qui pourraient menacer la sécurité des denrées
alimentaires, de la réception des matieres premicres jusqu’a I’expédition du produit fini, afin
de les évaluer en termes de gravité et fréquence d’apparition.

Pour chaque danger, nous avons identifié les causes a 1’origine en utilisant le diagramme
d’ISHIKAWA ce diagramme se compose de 5 M : Matiere, Milieu, Main d’ceuvre, Méthode
et Matériel

L’équipe SMSDA a évalué les dangers selon deux critéres : la fréquence d’apparition (F) et la
gravité (G), les tableaux dans I’annexe 6 représentent 1’échelle de gravité et de fréquence des

dangers. L’intersection de ces deux critéres va nous donner 1’indice de criticité (Ic), tel que :

o >

Tableau 8: Grille d’évaluation des dangers

Probabilté

d’apparition Acceptable

Sérieux

Inacceptable

Gravité

Un extrait des résultats de I’analyse des dangers est présenté dans le tableau 9
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Tableau 9 : Evaluation des dangers

Etape Danger Evaluation | Causes Mesures préventives
des dangers
Type | Lequel G |F |lc
La pate
Réception Contamination de la I |E -Non-respect -Sensibiliser le
des MP matiére premiere par des BPH personnel a
des microorganismes respecter les BPH
pathogénes -Non-respect -Respect du cahier
% des BPF chez le | de charges par le
I | fournisseur fournisseur
o A
) -Controle de la
< matiére premiere a
la réception
-Certificat d’analyse
livrée par le
fournisseur
o | Contamination de la I |E - Non-respect - Respect du cahier
Er margarine par des des BPF chez le | de charges par le
8 | microorganismes w | fournisseur fournisseur
S pathogenes 2| -Température -Controler 1’état
- 2| du véhicule de | du véhicule de
8 | transport élevée | livraison.
< -Contrdle de qualité
de margarine a
livraison
Contamination des ceufs | | C -(Eufs de - Respect du cahier
par salmonella o | Mmauvaise de charges par le
g | qualité fournisseur
5| -T° du véhicule | -Controler 1’état
8| de transport du véhicule de
T | élevée livraison
- -Contr6le de qualité
des ceufs a livraison
Résidus des produitsde | Il | F - Non-respect - Certificat
N&D w | des BPF chez le | d’analyse livrée par
-2 | fournisseur le fournisseur
[<B] ) ~ .
= = -Cont_role de matiere
I= 8 premiére ala
= < réception
@)
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Résidus des produits de | 11l -Mauvais -Certificat d’analyse
N&D dans les véhicules w | rincage du livrée par le
de transport d’huile 2| véhicule de fournisseur
2| transport -certificat de
8| d’huile nettoyage citerne
< livrée par le
fournisseur
Présence de corps I - Non-respect -Inspection visuelle
étrangers % des BPF chez le | des MP recues
& | fournisseur - Controéler 1’état
© & -Véhicule de du véhicule de
Z & | transport livraison
2 < | impropre
o
Réception Contamination initiale | I -Non-respect -Respecter les BPH
de de I’emballage par des 2| des BPH -Fiche
. i o : o a s
I’emballage | o, microorganismes & | -Emballage d’alimentarité livrée
et % pathogénes é’; contaminé par le fournisseur
entreposage | 2 Q| -Non-respect du | -Respecter le FIFO
S S| FIFO
s}
Présence des composés | | o | ~Stockage des -Séparer entre le
© chimiques dans % pr(_)dglts o stocka_ge de_s _
=1 I’emballage < | chimique a coté | produits chimiques
= & | de ’emballage | et I’emballage
£ 8 g g
5 =
Introduction des corps | I o | -Portes restent | -Assurer la
étrangers (EU ouvertes fermeture des portes
@ B et des fenétres
= (b}
g g
2 =
< =

c) ldentification des PRPo et CCP

Pour répondre a cette étape, 1’arbre de décision illustré dans la figure 9 a été choisi en

vue de différencier entre les PRPo et les CCP
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0 - Evaluation des risques

|
Criticité _~[ PRP ]

G-Des mesures de confride sont efles mises en place a
ceffe étape pour maitriser le damger?

o o |

Q2-Cefte efape est alle explicitement destines a éliminer le danger ou 3
le ramener 3 un niveayw aceptable

=

G3-Une éape ultéricure permet elle déliminer le damger ou de
le ramener 3 urn niveay acepiable.

s

G Est-f-il possible de fixer ure valeur limite & ceffe &fape,
valewr fimite g w'll est possible de mesurer en emps reel =f
ol il est possible dintenvemr invmédistement 57 cette valewr
limife risgues d’éTre dEpassée 7T

[ oPRP 'J [ CCP ]

Figure 9 : Arbre de décision
Apres avoir appliqué les regles de décision, nous avons trouveé quatre programmes

prérequis opérationnels (PRPo) et deux points critiques pour la maitrise (CCP). Ces PRPo et

CCP sont présentés dans le tableau 10
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Tableau 10 : PRPo et CCP identifiés

Etape Danger Evaluation des CCP/PRPO
dangers

Type Lequel G |F |lc

Cuisson (péte) Survie des MO I C | Inacceptable | CCP1
® pathogénes
>
O
=)
o
=
s}
o Présence de corps Il | C | Inacceptable | PRPo1
g étrangers
=
<
[a

Refroidissement © Présence de corps Il | B | Inacceptable | PRP02
= étrangers dans ’air
'S
>
=
o

Stockage Contamination du I D | Inacceptable | PRPo3

produit fini

=
o
>
o
o
s}

Cuisson (créme) Survie des MO Il | C | Inacceptable | CCP2

pathogénes

=
o
=)
o
=]
s}

Stockage de la creme o Présence de corps Il | C | Inacceptable | PRPo4
g étrangers
[%2]
>
=
o

37




d) Programme de maitrise des PRPo et plan HACCP

La norme ISO 22000 V 2005 exige qu’un programme de maitrise des PRPo et un plan
HACCP soient établis pour gérer les différents PRPo et CCP identifiés. lls doivent prendre en

considération:

- Les dangers liés a la sécurité des denrées alimentaires ;
- Les mesures de maitrise ;

- Les limites critiques, seulement pour les CCP ;

- Laprocedure de surveillance ;

- Les actions correctives;

- Les responsabilités et autorités ;

» Programme de maitrise des programmes prérequis opérationnels

Le tableau 11 présente le programme de maitrise des quatre PRPo identifiés
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Tableau 11 : Programme de maitrise des différents PRPo identifiés

Etape Danger Mesure(s) de Meéthode de Surveillance Mesures correctives Documents
maitrise relatives
Comment Quand Qui Comment Qui
Cuisson Présence de # Nettoyage # Nettoyage par + 1fois/ # Chef de # Ecarter le |# Responsable |# Enregistrement
(PRPo1) corps étrangers aspiration mois ligne produit qualité de non-
conformité
# Controle # Controle de + 1fois/ # Controleur |# Nettoyer |& Quvrier #+ Enregistrement
régulier du four | Pprésence de corps | mois d’hygiéne le four nettoyage et
étrangers et désinfection
nuisibles des machines
Refroidissement | Présence de Filtration d’air Contréler les filtres | 1fois/ Responsable |# Ecarter le |# Responsable |# Enregistrement
(PRP02) corps étrangers d’air des mois technique produit qualité de non-
et de la ventilateurs # Changer conformité
poussiére dans les filtres | & Responsable
’air technique
Stockage Contamination | Contrdle de Surveillance de 2 fois/ Contréleur # Ecarter le |# Responsable |# Enregistrement
(PRP03) microbiologique | température et | I’appareil de jour qualité produit qualité de non-
du produit fini | d’humidité mesure de conformité
température et
d’humidité
Stockage de Présence de Installer des Contréle de 1 fois/ Contréleur # Responsable |# Enregistrement
la créme corps étrangers | couvercles pour | présence de corps | jour d’hygiéne qualité de non-
(PRP04) les citernes de la | étrangers dans la conformité

créeme

zone de fabrication
de la créeme




> Plan HACCP

Le tableau suivant présente le plan de maitrise des CCP identifiés

Tableau 12 : Plan HACCP des CCP identifiés

Etape Danger Mesure(s) de Limites Meéthode de mesure Mesures Documents
maitrise critiques correctives relatives
Comment Quand | Qui
Cuisson Survie des | Maitrise du Baréme fixe a: | Surveillance de Chaque | Conducteur | Produit traité Enregistrement
des madeleines | MO bareme Temps : 15mn | I’afficheur temps de | 30 mn | du four comme non de non-
(CCP1) pathogenes | temps/température | a18mn cuisson conforme conformité
Température : Surveillance de Contréleur | Arréter le four
380°C a4 388°C | I’afficheur qualité et redémarrer
température de
cuisson
Contrdle de Chaque | Contréleur
I’humidité du heure qualité
produit fini
Cuissonde la | Survie des | Maitrise du degré | Degreé Brix fixé | Refractometre Brix | Apres | Contréleur | Si°B <64°B: -
creme MO Brix a:64°B cuisson | qualité laisser cuir jusqu’a
(CCP 2) pathogenes atteint 64°B
Enregistrement
Si°B>64°B: de non-
écarter le produit | conformité
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Des limites critiqgues mesurables sont établies pour la surveillance de chaque CCP
identifiés. Celles-ci assurent que le niveau acceptable du danger lié a la sécurité alimentaire
du produit fini ne soit dépasseé.

Le systéeme de surveillance établi pour déterminer a temps le dépassement des limites
critiques et d’isoler le produit avant sa consommation. Plusieurs méthodes de surveillance ont
été mises en place a Bipan, en fonction des CCP et PRPo.

Les actions correctives mises en place permettent de corriger la non-conformité identifiée en

cas de dépassement des limites critiques

2.4.3 Veérification du systeme de Tracabilité

La tracabilité est un élément essentiel pour I’analyse et maitrise des dangers .Elle
permet de connaitre la composition et les opérations effectuées pour avoir ce produit tout au
long de sa chaine de production et de distribution, depuis I'origine premiére du produit jusqu'a

sa fin de vie : « de la fourche a la fourchette ». Ceci afin d'étre en mesure :

v d'agir de facon curative pour rectifier le plus rapidement possible la conformité du
produit et/ou mieux gérer les dégats provoqués ;

v de réaliser une analyse du probléeme en amont et en aval pour mettre en place des
actions correctives ;

v d'intégrer de maniére préventive dans la conception et dans la production tous les
éléments pertinents ;

v de poursuivre un producteur ayant occasionné aux personnes et/ou aux biens des

désordres graves

Le systeme de tracabilité est composeé de trois axes :
e Latracabilité ascendante : permet d'identifier les fournisseurs directs des intrants
e Latracabilité interne : assure le suivi de toutes les étapes de fabrication de la réception
a la distribution

e Latracabilité descendante : permet I’identification des clients finaux d’un produit

Pour évaluer Iefficacité et le temps de réponse du systeme de tracabilité de la société
Bipan, nous avons pris un échantillon du produit fini nommé «La Dos » et nous avons

effectué un test de tracabilité. En utilisant la fiche de test de tracabilité, nous avons cherché
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toutes les informations nécessaires a évaluer le systéeme de tracabilité (MP, fournisseurs, n° de

lot ...) que nous avons noté sur la fiche illustrée dans la figure 9.

e arie Patisser

ST Fdllaasc

(Bipary

=

Test de tragabilité

aknr
| g 1

REf : PR 0B/E0T

Date: 01/04/2017

Tracabilité descendante

Tragabilité amont

MMatiéres premmeéres, Matiére prermére Fournisseur N® delot
fourmisseur et N delot

+ Famne #  Tna #230317B3GF

» Sucre #  Gazelle +P17.07.16

» (Eufs # Nmasghath +P2803.17

¢ Sorbitol.... # Fammalac #1617P334
Confomuté de transport Conforme

Tragabilité conditionnement

Contrdle de produit fini -
Humuidite
Type d’emballage

14,90% 2 10 :40
Emballage plastique

Référence d'emballage N® delot bobine : D5 230317

Figure 10: test de tracabilité

D’apres les résultats trouvés, nous avons constaté que 1’acces aux enregistrements
contenant les différentes informations des produits fabriqués est facile. La réalisation de ce
test nous a demandé 1h30 min ceci montre que le systéme de tragabilité de la société Bipan

est efficace et son temps de réponse est rapide.
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Conclusion et recommandations

Ce projet a été élaboré en vue de mettre en place un systeme de management de la
sécurité des denrées alimentaires selon la norme ISO 22000 v 2005 au sein de la société
Bipan. Cette norme spécifie les exigences d’un systéme de management de la sécurité des
denrées alimentaires a mettre en ceuvre par les organismes appartenant a la chaine alimentaire

afin de fournir des denrées slres pour le consommateur.

Premiérement, nous avons commencé par un diagnostic des documents, activités et
services de la société. Les résultats de ce diagnostic ont montré un pourcentage de satisfaction
total du SMSDA de la société de 80,23%, prouvant que le systeme de management de la
sécurité des denrées alimentaires de la société Bipan n’est pas trés loin du SMSDA de la
norme ISO 22000 v 2005. L’analyse des chapitres de la norme 1ISO 22000 séparément a
montré que la documentation de Bipan n’est pas mis a jour conformément aux exigences de la
norme 1SO 22000, qu’il y’a une absence d’une formation professionnelle du personnel et un
mangue de conscience du personnel en matiére de sécurité des denrées alimentaires. Ainsi
I’analyse des PRPS a montré que quatre rubriques ont un pourcentage de satisfaction faible et

nécessitent par conséquent une correction immédiate.

Deuxiéemement, nous avons mis en place les documents nécessaires pour améliorer la
documentation du SMSDA de la société: cahier de charges, procédure de gestion des
situations d’urgences, documentation et enregistrement de la revue de direction. Aussi nous
avons mis en place un plan d’actions correctives des PRPs. |l s’agit, notamment, d’installer un
réseau d’assainissement, de séparer entre la zone de stockage des matiéres premieres et la
zone de préparation des ingrédients, de revétir le sol et les murs, de filtrer Iair, d’installer un
systtme de nettoyage en place. La sociét¢ doit également effectuer d’avantage des

sensibilisations pour le personnel sur I’'importance de la sécurité des denrées alimentaires.

Troisiemement, nous avons effectué une analyse des dangers pouvant survenir aux
différentes étapes du processus de fabrication. Le passage des dangers dans 1’arbre de
décisions nous a permis d’identifier quatre PRP0 et deux CCP. Ces étapes nécessitent des
mesures de maitrise spécifiques afin d’éliminer ou de réduire les dangers a un niveau

acceptable. Ainsi, des programmes de maitrise et de surveillance de ces étapes ont été établis
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et ’organisme pourra s’y référer pour la mise a jour de son systtme SDA. Une révision du

systéme de tracgabilité a révelé que ce dernier est efficace et performent.

Pour une maitrise efficace du systeme de management de la sécurité des aliments au
sein de Bipan, nous recommandons de :
Finaliser la mise en place des actions correctives des PRPs
Sensibiliser réguliérement le personnel
Surveiller et controler réguliérement les dangers afin de les maitriser
Auditer le systtme en suivant la procédure de I’audit interne pour détecter les
défaillances avant de faire une demande de certification.
Il ressort de dénouement de ces travaux, que la société Bipan est capable d’assurer des
produits sdrs pour ses consommateurs. Cependant, nous encourageons la société de mettre en
ceuvre les recommandations que nous avons formulées afin d’obtenir la certification ISO

22000.
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Annexes

Annexe 1:Extrait de la check-list de la norme ISO 22000V2005

Check-list ISO 22000 V 2005

N° | Paragraphe | Exigences de la Norme S |PS|NS Commentaires
4. Systeme de management de la sécurité des denrées
alimentaires:
4.1 Exigences générales
1 Un SMSDA est-il établit ? X R.A.S
2 Le SMSDA est-il documenté ? X R.A.S
3 Le SMSDA est-il mit en ceuvre? X R.A.S
4 Le SMSDA est-il mit a jour X Le SMSDA n’est pas
conformément aux exigences de la mis a jour

présente norme?

conformément aux
exigences de la
présente norme

5 Un domaine d'application a-t-il été X
défini pour le SMSDA?

Le SMSDA couvre
I'ensemble des
documents, services
et activités de la
société depuis
I'identification des
besoins clients
jusqu'a la livraison
des produits finis.

6 Les dangers liés a la SDA sont-ils bien | X L'équipe HACCP a
identifiés? recensé tous les
dangers potentiels
qui pourraient
menacer la santé du
consommateur.
7 Ces dangers sont-ils évalués? X R.AS
8 Ces dangers sont-ils maitrises par X Quelques dangers ne
I'organisme ? sont pas maitrisés
par I’organisme
9 Les informations relatives a la sécurité X R.A.S
des produits alimentaire
(développement, mise en ceuvre et mise
a jour du SMSDA) sont-elles
communiquées par l'organisme?
10 Le SMSDA est-il mit a jour X R.A.S
régulierement?
11 Si un processus est externalisé (faitpar | - | - | - NA
une autre entreprise), I'organisme
garantit il la maitrise de ce processus?
12 Le SMSDA identifie-t-il la maitrisede |- | - | - NA
ces processus externalisés ?
13 Le SMSDA documente-t-il lamaitrise | - | - | - NA




| des processus externalisés ?

Taux de conformité de 4.1 Exigences générales 90%
| 4.2 Exigences relatives a la documentation
4.2.1 Généralités
1 La documentation du SMSDA R.A.S
comprend elle I'expression documentée
de la politique en matiere de SDA
2 La documentation du SMSDA R.A.S
comprend elle les objectifs liés a la
sécurité des aliments
3 La documentation du SMSDA R.A.S
comprend elle les procédures
documentées
4 La documentation du SMSDA -les éléments
comprend elle les enregistrements d’entrée et les
exigés par la présente norme éléments de sortie
des revues de
direction, les
modifications des
PRP ne sont pas
documentées
-les enregistrements
de surveillance pour
les PRPo ne sont pas
mis en ceuvre
-les activités de mise
a jour du systeme
non documentées
5 La documentation du SMSDA -Pas de
comprend elle les documents documentation des
nécessaires a l'organisme pour assurer PRP opérationnels
I'efficacité du développement du
SMSDA
6 La documentation du SMSDA R.A.S
comprend elle les documents
nécessaires a l'organisme pour assurer
I'efficacité de la mise a jour du
SMSDA
Taux de conformité de 4.2.1 Généralités 75%
4.2.2 Maitrise des documents
1 Une procédure de maitrise des R.A.S
documents est-elle établie et
documentée par I'organisme?
2 Cette procédure définie les régles de R.A.S
vérification et d’approbation des
documents avant leurs diffusions
3 Cette procédure définie les regles R.A.S
d'identification et de diffusion des
documents




4 Cette procédure définie la disponibilité | X R.A.S
sur les lieux d'utilisation des versions
pertinentes et des documents
applicables
5 Cette procédure définie L'identification | X R.A.S
et la mise a jour des modifications
6 Cette procédure définie les régles X R.A.S
concernant I’identification et la maitrise
de la diffusion des documents d’origine
externe
7 Cette procédure définie les régles X -Les documents
empéchant toute utilisation involontaire périmés sont retirés
de documents périmeés et détruits.
8 Cette procédure définie les regles X R.A.S
d'identification des documents périmés
de maniere adéquate
Taux de conformité de 4.2.2 Maitrise des documents 100%
4.2.3 Maitrise des enregistrements
1 Des enregistrements sont-ils établis et X R.A.S
maintenues en vue de fournir des
preuves de la conformité avec les
exigences
2 Des enregistrements sont-ils établis et X R.A.S
maintenues en vue de
fournir I'efficacité du fonctionnement
du SMSDA
3 Les enregistrements sont-ils lisibles X R.A.S
4 Les enregistrements sont-ils facilement | X R.A.S
identifiable
5 Les enregistrements sont- X R.A.S
ils accessibles
6 Une procédure de maitrise des X R.A.S
enregistrements est-elle établie afin de
définir I'identification, I'accessibilité, la
durée de conservation, le type, la nature
et code des enregistrements.
taux de conformité de 4.2.3 Maitrise des enregistrements
100%
taux de conformité de 4.2 Exigences relatives a la 91,66%
documentation
Taux de conformité 4. Systéme de management de la sécurité 80,83%
des denrées alimentaires:
5. Responsabilité de la direction
5.1 Engagement de la direction
1 La direction fournit-elle des preuves de | X Un document de
son engagement dans le développement I’engagement de la
? direction est affiché
a Dentrée de 1la
société
2 La direction met-elle en ceuvre le X R.A.S




SMSDA?

son efficacité en communiquant au sein
de I'organisme I'importance de satisfaire
aux exigences de cette présente norme
légales et réglementaires et des clients
relatives a la SDA

3 La direction améliore en permanence R.A.S
son efficacité en montrant que la SDA
est confortée par les objectifs d'activité
de l'organisme

4 La direction améliore en permanence R.A.S

7 La direction améliore en permanence
son efficacité en etablissant une
politique en matiere de SDA, en menant

-La documentation
des revues de
direction non

des revues de direction et en assurant la appliquée
disponibilité des ressources.
taux de conformité de 5.1 I'engagement de la direction 90%

5.2 Politique de SDA

aliments est-elle conforme aux
exigences réglementaires

1 La direction de I'organisme a-t-elle La politique qualité
définie une politique de sécurité des et  sécurité  des
aliments? denrées alimentaires

est affiché a I’entrée
de la société

2 Cette politique de sécurité des R.A.S
aliments est-elle appropriée au réle
que joue l'organisme au sein de la
chaine alimentaire

3 Cette politique de sécurité des aliments R.A.S
est-elle conforme aux exigences
légales

4 Cette politique de sécurité des R.A.S

5 Cette politique de sécurité des aliments
est-elle conforme aux exigences
définies en accord avec les clients en
matiére de SDA

Pas de cahiers de
charge clients

6 Cette politique de sécurité des aliments
est-elle communiquée a tous les
niveaux de l'organisme

R.A.S

7 Cette politique de sécurité des aliments
est-elle mise en ceuvre a tous les
niveaux de l'organisme

R.A.S

8 Cette politique de sécurité des
aliments est-elle maintenue a tous les
niveaux de l'organisme

R.A.S

9 Cette politique de sécurité des
aliments est-elle revue pour maintenir
en permanence son caractére approprié

Pas de
documentation des
revues de direction

10 Cette politique de sécurité des aliments

La communication




traite la communication de manieére
adéquate

avec les fournisseurs
mal traitée

11

Cette politique de sécurité des
aliments est-elle soutenue par des
objectifs mesurables

R.A.S

taux de conformité de 5.2 la Politique de SDA

73,07%

5.3 Planification du SMSDA

1

Le SMSDA est il planifié ?

R.A.S

2

La planification du SMSDA est-elle
entreprise de maniere a satisfaire les
exigences générales

R.A.S

La planification du SMSDA est-elle
entreprise de maniere a satisfaire aux
objectifs de I'organisme en matiére de
SDA

R.A.S

L'intégrité du SMSDA est-il conserve
lorsque des modifications du SMSDA
sont programmeées et mises en ceuvre

R.A.S

taux de conformité de 5.3 la planification du SMSDA

100%

5.4 Responsabilité et autorité

1

Des responsabilités sont définies et
communiquées par la direction afin
d'assurer le fonctionnement et
I'entretien du SMSDA.

R.A.S

Des autorités sont définies et
communiquées par la direction afin
d'assurer l'entretient et le
fonctionnement du SMSDA

R.A.S

Le personnel est-il responsabilisé a
rendre compte de tout probleme
rencontré lié au SMSDA aux
responsables du SMSDA?

R.A.S

Le personnel désigné a-t-il une
responsabilité quand au lancement et a
I'enregistrement des actions

R.A.S

taux de conformité de 5.4 la responsabilité et autorité

100%

5.5 Responsable de I'équipe chargée de la sécurité des denrées

alimentaires

1

Le responsable de I'équipe chargée de la
SDA at il la responsabilité et I'autorité
pour diriger une équipe chargée de la
SDA?

Responsable qualité

Le responsable de I'équipe chargée de la
SDA at il la responsabilité et I'autorité
pour garantir les formations appropriées
(initiale et continue)?

R.A.S

Le responsable de I'équipe chargée de la
SDA at il la responsabilité et I'autorité
pour garantir que le SMSDA est établi,
mis en ceuvre et mis a jour?

R.A.S




| 7.2 Programme (s) préalable (s) (PRP) 1SO TS 22002-1

4. Construction et disposition des batiments

4.2 Environnement
1 Les sources potentielles de contamination par X | Présence des
I'environnement local doivent étre prises en compte fosses dans les
abords de I’usine
2 Il convient qu'aucune denrée alimentaire ne soit R.A.S
produite dans des zones ou des substances
potentiellement nocives sont susceptibles de
pénétrer dans le produit.
3 L'efficacité des mesures de protection prises contre La société
les contaminants potentiels doit étre organise des
périodiquement passée en revue. revues de
direction mais
Ces revues ne
sont pas
enregistrées
Taux de conformité de 4.2 Environnement 50%
4.3 Emplacement des établissements
1 Les limites du site doivent étre clairement R.A.S
identifiées
5 L'accés au site doit étre controlé R.A.S
Le site doit étre entretenu et en bon état. La Probléme de
végétation doit étre entretenue ou retirée. Les stagnation d’eau
3 routes, les cours et les zones de stationnement dans la cours de
doivent étre entretenues et drainées afin d'éviter la ’usine
stagnation d'eau.
Taux de conformité de 4.3 Emplacement des établissements 83,33%
Taux de conformité de 4.Construction et disposition des 66,66%
batiments
S. dispositions des locaux et de ’espace de travail
5.2 Conception interne, disposition et plans de circulation
1 Le batiment doit offrir un espace adapté avec une -La zone de

circulation logique des matériaux, produits et
personnes, et une séparation physique entre les
zones ou se trouvent les matiéres premieres et les
matieres traitées/fabriquées

cassage des ceufs
et tamisage de
farine et sucre
inclue dans la
zone de stockage
de farine, sucre
et ceufs

-Pas de
circulation
logique des
personnes




Les ouvertures destinées au transfert de matériaux
doivent étre congues pour minimiser I'entrée de
corps étrangers et de nuisibles

R.A.S

Taux de conformité de 5.2Conception interne, disposition et plans

de circulation

75%

5. 3 Structures internes et raccords

1 Selon le type de danger encouru par le procédé ou Le sol n’est pas
le produit, les murs et sols des zones de fabrication lisse et présente
doivent étre lavables ou nettoyables. Les matériaux des crevasses, ce
de construction doivent étre resistants au systéme qui  le rend
de nettoyage appliqué. difficile a

nettoyer.
Murs difficile a
nettoyer

2 Les jonctions sols-murs et les coins doivent étre Non conforme
congus pour faciliter le nettoyage.

3 Il est recommandé d'arrondir les jonctions sols- Les jonctions
mars dans les zones de fabrication. sols mdrs ne

sont pas
arrondies

4 Les sols doivent étre congus pour éviter la Le sol n’est pas
stagnation d'eau lisse ce qui

permet la
stagnation d’eau

5 Dans les zones de fabrication humides, les sols R.A.S
doivent étre étanches et drainés Les systemes
d'écoulement doivent étre munis d’un siphon et étre
recouverts.

Les plafonds et les dispositifs suspendus doivent R.A.S

6 étre congus de maniére @ minimiser I'accumulation
de poussiére et la condensation.
les fenétres, cheminées d’évacuation par le toit ou Les ventilateurs

7 ventilateurs donnant sur I'extérieur ne comportent
doivent comporter des moustiquaires/grillages pas de
contre les insectes. moustiquaires

8 Les portes donnant sur I'extérieur doivent étre R.A.S
fermées ou équipées de protections lorsqu'elles ne
sont pas utilisées

Taux de conformité de 5.3 Structures internes et raccords 43,75%

5.4 Emplacement des équipements

1 Les équipements doivent étre congus et positionnés La surveillance
de maniére a faciliter les bonnes pratiques et le contrdle a
d'hygiene et la surveillance I’intérieur du

Four Termopan
est difficile




congus, implantés et exploités de maniére a
empécher la contamination des personnes, de
I'usine et des produits. Ils ne doivent pas déboucher
directement sur une zone de production.

2 L'emplacement des équipements doit permettre un Four Termopan
acces facile pour I'exploitation, le nettoyage et la difficile a
maintenance. nettoyer

Taux de conformité de 5.4 Emplacement des équipements 50%

5.5 Installations de laboratoire

1 Les installations de mesure/d’analyse en ligne ou R.A.S
hors-ligne doivent étre controlées de fagon a
minimiser le risque de contamination du produit

2 Les laboratoires de microbiologie doivent étre Les analyses

microbiologiques
sont faites dans
un laboratoire
externe

entreposes a distance du sol et avec un espace
suffisant entre les matériaux et les murs pour
permettre les activités d'inspection et de maitrise
des nuisibles.

Taux de conformité de 5.5 Installations de laboratoire 100%
5.7Entreposage des denrées alimentaires, matériaux
d'emballage,
ingrédients et produits chimigues non alimentaires
1 Les installations utilisées pour entreposer les Les bobines
ingrédients, les emballages et les produits doivent d’emballage qui
assurer une protection contre la poussiére, la restent au stock
condensation, les écoulements, les déchets et autres ne sont pas
sources de contamination protégées
2 Les zones d'entreposage doivent étre séches et Température et
correctement ventilées. La ou cela est spécifié, la humidité non
température et I'numidité doivent étre surveillées et surveillés dans
maitrisées les zones
d’entreposage de
matiére premiere
et produit fini
3 Les zones d'entreposage doivent étre congues ou La zone de
organisées de maniére a pouvoir séparer les cassage des ceufs
matieres premieres, les denrées en cours de et préparation de
traitement et les produits finis. la farine inclue
dans la zone de
stockage de
farine, sucre et
ceufs
4 Tous les matériaux et produits doivent étre Pas d’espace

suffisant entre
les produits
(farine, sucre) et
le mar




5 la zone d'entreposage doit étre congue pour La zone
permettre la maintenance et le nettoyage, empécher d’entreposage
la contamination et minimiser la détérioration des matiéres

premieres
(farine, sucre,
ceufs) male
congue et méle
organisée

6 Une zone d'entreposage dédiée et sécurisee (fermée X R.A.S
a clé ou sous controle d’acces) doit étre prévue
pour les produits de nettoyage, les produits
chimiques et autres substances dangereuses

Taux de conformité de 5.7 Entreposage des denrées alimentaires, 41,66%
matériaux d‘emballage, ingrédients et produits chimiques non
alimentaires
Taux de conformité de 5. dispositions des locaux et de I’espace de 62,08%

travail




Annexe 2: Extrait de cahier de charges achats

Cahier de charges Achats Date : 01103201

Réf- €O

[.  Objet Et Domaine D'application

Le present cahier des charges achats décrit les exigences générales qui régissent la
relation entre 1a société Bipan et son fournisseur, en matiére de:

' Exigences legales, réglementaires ef normatifs
' Qualite

' Approvistonnement

' Logistique

Ce caier des charges achats est applicable 2 la fourniture des produits ou articles
suivants:

¢ Matiéres premiéres

o Additifs alimentaires

+  Emballage

o Produits chimiques (utilisés au laboratoire et produits de nettoyage et
désinfection) livrés dans le site industriel dz Bipan

II. Exigenceslégales, réglementaires et normatifs

Le fournisseur doit étre autorise/agres par I'ONSSA

Tl doit livrer des produits siirs conformément a la LOIN?28-07 RELATIVE A LA SECURITE
SANITAIRE DES PRODUITS ALIMENTAIRES décret n®2-10-473 pris pour I'gpplication de certaines
dispositions de ia loi n°28-07 relative a lo sécurité sanitaire des produits alimentaires et Décret n°2-12-
349 fixant les conditions et les modalités d'étiguetage des produits alimentaires




Annexe 3 : Extrait de procédure de gestion des situations d’urgences

Procédure de gestion des situations

Date : 08/03/2017

d'urgence
—— - ) - .
Biscuiterie Pitisseria Nekor | Ref: CQ Version : 01
Page 2 sur 9
Situation Ce qui existe Ce qu'il faut ajouter | Ce qu'il faut faire
d'urgence
Incendie -Extincteurs de bon -Affiche comportant les

fonctionnement
confrolés chaque 6 mois
et au nombre suffisant

- |es robinets d'mcendie
armeés

-Installer un systeme
d’alarme meendie tres
puissant

consignes de sécurite en cas d'un
mecendie doit efre affichée a
I'entrée de la sociéte

-Former le personnel

Incendie dans le
four (fen de gaz)

- Extincteur a agent de
type poudre BC, poudre
ABC, dioxyde de
carbone

-Affiche comportant les
consignes de sécurite en cas d'un
mncendie doit étre affichée a
|'entrée de la sociéte

-Former le persomnel

Sabotage

-Les cameras de
survelllance

Fute du gaz

- Affiche comportant les
consignes de sécurite en cas
d'une finte du gaz doit étre
affichée au laboratore et ala
cantie

-Former le personnel

Explosion

- Affiche comportant les
consignes de securite en cas
d'une explosion du gaz doit étre
affichée a | entrée de la société
-Déclencher I'alarme meendie
-Former le personnel

Panne énergétique

-Groupe électrogene qui
se declenche
immediatement apres
coupure d'énergie

-51¢’est une panne de résean,
faire une réclamation

-51non le responsable
mainfenance doit determumer la
cause




Procedure de gestion des siteations Date - 08032017

' Hta:ie'ﬂﬁs_;;_e]iakm Bef - 00 Version : 01
Hass oo

Consignes de securité en cas de fuite de gaz

1. Aérer énergiquement

2_Fermer la bouteille du gaz

3. Ne pas manceuvrer d intermupteurs électriques

4. Eviter de produire des flammes ou étincelles

5.Ne pas débrancher la prise d un appareil en
fonction

6. Pas d’appel d’un téléphone fixe ou d'un GSM
dans la zone dangereuse
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Annexe 4 : Extrait de la procédure de revue de direction

Revue de direction

Date : 15-03-2017

—— . L
Biscuiterie Patissarie Nekor Ref: Version : 1
Revue de direction
Introduction

Les revues de direction ne sont en aucun cas des réumons comme les autres. Tout

d"abord, comme son nom 1 ndique, elle ne conceme que la direction. Enswite, elle
constitue une exigence de la norme IS0 22000, ¢'est un élément fondamental dans
une demarche d'amelioration contmme d'un systeme de management de la secunte

des denrées alimentaires

Objecrifs

La revue de direction permet de faire le pomt sur le systeme de manazement de la
sécunté des denrées alimentares en place. A I'aide de différents mdicateurs. ellea
pour objectif de s’assurer que ce systeme est pertinent, adequat et efficace.

Elle permet de faire le pomt sur les différentes actions engagées dans le but

d'ameliorer ce systeme.

Elle permet auss1 de defimir des objectifs clairs d amelioration pour la

péniode suvante, avec les responsabilités qui sy rattachent.

L'mterét porte sur le fate que tout le corps dingeant soit present a cette reunion, et
gue les decisions qu v sont prisent, solent compnses et validées par tous. Car elle
defimt tous les axes du systeme de management de la sécunte des denrées
alimentaires pour toute une peénode, et engage les personnes présentes. De plus,
I'analyse de differents mdicateurs va permetire de suvre |'évoluton de la capacite de
I'outil de production a réaliser des produts surs

Personnes presentes et fréquence

- Président Directeur Géneéral

- Drecteur General

- Responsable admmistrative et financiere

- Responsable de production




Annexe 5 : Extrait de I’enregistrement de revue de direction

‘:,';" Jm iche de Support Revue de direction | pat:1s032m7
(‘.- - ” o ersion - 01
A remplir durant la revue
Rédacteur : Date : Théme :

Pilote deésigne :

Rapporteur designe :

Liste de présence :

Annexe 6 : Evaluation de gravité et fréquence des dangers

Bréme de gravité d’un danger
Code

Gravité

| : Catastrophique Mort d’homme, ou séquelles durables

Il : Critique Nombreuses personnes touchées
Séquelles durables ou a long terme
111 : Grave Nombreuses personnes touchées
Aucunes séquelles durables
1V : Marginale Cas isolés
Aucunes séquelles durables
V : Négligeable Danger obligatoirement décelé avant consommation

Baréme de fréquence

Indisposition passagere, sans preuve de I’origine

alimentaire.

Code Fréguence

A Tres fréquent 1x/jour

B Fréguent 1 x / semaine

C Occasionnel 1 x / quinzaine

D Rare 1 x / mois

E Improbable 1 x / campagne

F Pratiquement impossible 1 x /2 campagnes
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Mémoire de fin d’études pour ’obtention du Diplome d’ingénieur d’Etat
Nom et prenom: ASSOUFI Sara
Année Universitaire : 2016/2017
Titre: Contribution a la mise en place d’un systéme de management de la sécurité des
denrées alimentaires selon la norme 1SO 22000 V 2005 au sein de la société Bipan

Résumé

Dans le cadre de ce projet de fin d’études, nous avons contribué a la mise en place du
systéeme de management de la sécurité des denrées alimentaires au sein de Bipan en se
basant sur la norme ISO 22000 : 2005. Notre étude a pour objectif de corriger et
d’améliorer le SMSDA de la société conformément aux exigences de la norme ISO 22000
et de maitriser les dangers liés a la chaine de fabrication des madeleines.

Dans un premier temps, nous avons diagnostiqué les documents, activités et services
de la société en utilisant une check-list qui contient les exigences de la norme 1SO 22000 :
2005. Le résultat de ce diagnostic a montré que le SMSDA de Bipan est conforme aux
exigences de la norme avec une moyenne de satisfaction de 80,23%. Un pourcentage de
19,77% des non-conformités necessite une correction et une amélioration

Deuxiemement, nous avons mis en place les documents nécessaires pour améliorer la
documentation du SMSDA de la société: cahier de charges, procédure de gestion des
situations d’urgences, documentation et enregistrement de la revue de direction. Aussi
nous avons mis en place un plan d’actions correctives des PRPs. Il s’agit, notamment,
d’installer un réseau d’assainissement, de séparer entre la zone de stockage des matieres
premiéres et la zone de préparation des ingrédients, de revétir le sol et les murs, de filtrer
I’air, d’installer un systéme de nettoyage en place et de sensibiliser le personnel

Enfin, nous avons analysé les dangers pouvant survenir aux différentes étapes du

processus de fabrication cette analyse nous a permis d’identifier quatre PRPo et deux
CCP. Des programmes de maitrise et de surveillance de ces étapes ont été établis pour
maitriser ces dangers. La révision du systeme de tracabilité a révélé que ce dernier est
efficace et performent.

Mots clés: SMSDA, Bipan, ISO 22000, Non-conformités, Actions correctives, HACCP,
Tragabilité.
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