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ANNEXES



Introduction générale

Le secteur des industries de la péche regroupe les activités de la conserve de poisson, de la semi-
conserve de poisson, du conditionnement a 1’export des produits frais de la mer, de la congélation, de

la fabrication de farine et huile de poisson et du traitement des algues marines. [1]

Le Maroc est I’un des pays les plus actifs dans ce domaine vu qu’il posseéde plus que 300 Km de
cotes (atlantiques et méditerranéennes). En effet, I’industrie de transformation et de valorisation des
produits de la péche occupe une place privilégiée dans I’économie marocaine en assurant 50% des

exportations agro-alimentaires et 12% des exportations totales du Maroc. [1]

Cette industrie traite pres de 70% des captures de la péche cdtiere et exporte environ 85% de sa

production vers une centaine de pays dans les cing continents. [1]

Le Maroc occupe une place trés importante dans le domaine de I’export des produits halieutiques et
principalement la fameuse conserve de poisson, cette derniére offre au Maroc une place pertinente

comme leader mondial sur ce marché.

Ceci a poussé une bonne partie des grands pays importateurs de renforcer leur réglementation sur le
contréle des aliments et deviennent de plus en plus exigeants sur les produits de péche transformés,
conduisant ainsi tous les acteurs opérant dans ce domaine et les autorités a contréler non seulement

les produits finis, mais toute la chaine de production.

La société de produits de conserves de poisson (sardines et maguereaux) UNIMER CNAS3 fait partie
des sociétés ambitieuses et compétitives qui vise toujours le progrés et I’amélioration de ses
prestations en sécurité alimentaire, chose qui explique son intérét et son implication dans le projet de
la mise en place de la Norme Mondiale BRC (British Retail Consortium) depuis 2010 afin de
renforcer son systéme de management de la sécurité alimentaire d’une part, et de fidéliser ces clients
et garder sa place dans le marché d’autre part. Cette Norme mondiale pour la sécurité des denrées
alimentaires, communément appelée « BRC » est un référentiel privé, propriété d’un groupe de
distributeurs anglo-saxons. Il s'adresse aux entreprises qui exportent leurs produits vers le marché
britannique. Il est destiné essentiellement aux fournisseurs de denrées alimentaires vendues sous

marque de distributeurs (MDD).



La société UNIMER CNAS est appelée a adopter la version recemment publiée de la norme
BRC en Aout 2018 qui contient des changements significatifs, qui sont trés importants pour

les entreprises, afin de rester concurrentiel grace a une nouvelle certification a la norme BRC.

Pour assister I’organisme dans le déploiement de la BRC version 8 ce memoire vise a analyser
et clarifier les nouvelles exigences permettant de faciliter la transition de I’entreprise vers la

version 8 de la norme.

C’est dans ce contexte que s’inscrit mon projet de fin d’études intitulé : « transition de la
norme BRC version 8 » qui concerne ’ensemble de I’entreprise, se trouvant en pleine
obligation de mener un ensemble d’actions en vue d’améliorer la qualité du travail et

d’obtenir la certification BRC version 8.

Ce présent rapport explicite la démarche qui a été choisie pour atteindre les objectifs fixés au
début du stage.

Ce présent rapport explicite la démarche qui a été choisie pour atteindre les objectifs fixés au
début du stage. En effet, le projet a été mené suivant trois grandes parties.

La partie | : La premiére partie consiste & définir I’environnement global du projet, elle se
constitue d’un premier chapitre dans lequel la société UNIMER CNAS3 sera présentée, d’un
deuxieme chapitre qui présente le processus de fabrication des conserves de poisson au sein
de la société UNIMER CNAS.

La partie 11 : Présente le projet de mon stage qui est la transition de la norme BRC V8, puis

un apercu sur la norme BRC, ses éléments essentiels et ses avantages.

Le partie 111 : la partie pratique s’intéresse a la clarification des nouveautés de la nouvelle
version et a la transition de la norme BRC version 8 pour préparer la société a 1’audit inopiné
(non annoncé). Ce travail sera initié par la réalisation d’un diagnostic afin de relever les écarts
par rapport a la version 8 de la norme BRC et I’application d’un plan d’action pour combler

les écarts constatés.



Partie | : Présentation de I’entreprise et processus de

fabrication des conserves

Cette partie sera consacrée a I’identification du groupe UNIMER auquel appartient la société
CNAZ3, I’histoire de sa création, son mode d’organisation, les différents types de produits
qu’elle fabrique et les certifications qualiteé.

Le but est de faire un descriptif de ’environnement ou se déroule le présent stage.



I. Présentation de I’entreprise

1. Organisme d’accueil (groupe UNIMER)
Le groupe UNIMER est un opérateur majeur dans le domaine des conserves de sardines avec

des fondamentaux solides et un plan de développement ambitieux. La stratégie du groupe
intégre aussi bien la diversification de ses activités dans les filieres de conserves et semi-
conserves de poisson pélagique mais également une diversification dans le domaine de
conserves vegétales (fruits et légumes), ainsi que les produits surgelés présentant de fortes
synergies notamment d’ordre commercial. [2]
L’histoire du groupe UNIMER commence en 1920, Le noyau a été constitué a travers le
regroupement de plusieurs petites sociétés spécialisées dans la production de cornichons et de
vinaigre pour le marché marocain sous le nom de Vinaigreries Chérifiennes Réunies (VCR).
Des 1973, UNIMER prend forme et commence un essor irrésistible, sans interruption depuis
lors.
En 1986, le groupe UNIMER connait un tournant historique a sa reprise par le Groupe ALJ
qui lui injecte un nouveau souffle a travers une nouvelle vision stratégique qui le lancera a la
conquéte des marchés internationaux en Afrique, en Europe et en Amérique.
Aujourd’hui le Groupe UNIMER est bati autour de quatre solides filiales hautement
spécialisées chacune dans son domaine mais travaillant en parfaite synergie :
e UNIMER pour les conserves de sardines et de maquereaux.
e Vinaigreries Chérifiennes Réunies pour les condiments, le vinaigre, la confiture, les
pates alimentaires, les cornichons, les haricots verts et les piments.
e Top Food MOROCCO et Uni-conserves pour les concentrés de tomates, les capres, les
abricots et les olives.
e En 2006, le Groupe UNIMER a réalisé une prise de participation dans RETAIL
Holding, gestionnaire de la chaine des supermarchés LABEL’ VIE.

Le groupe UNIMER est implanté dans quatre villes au Maroc : Safi, Marrakech, Casablanca
et Agadir, dans cette derniére ou j’ai effectu¢é mon stage dans I’'usine UNIMER CNA 3.

L activité principale :la fabrication des conserves des poisson (sardines et maquereaux).



2. Présentation et fiche technique de I’'usine UNIMER CNA3
L’usine CNA3 anciennement connue sous le nom de conserverie nord-africaine 111 ou
CONSERNORD |11, est une société anonyme faisant partic D’UNIMER GROUP, clle est
spécialisée dans la conserve de poison pélagique notamment le maquereau et la sardine. Cette
conserverie dont la gamme de produits differe selon la demande de la clientéle, déploie de
grands efforts afin de satisfaire ses clients, ce qui permet de lui conférer une trés bonne
réputation et une meilleure place dans le marché mondiale. Située dans la zone industrielle de
Anza a 2 Km du port de péche d’Agadir. UNIMER CNA3 exporte la majorité de sa
production, soit 99%, a destination de I'Angleterre, les Etats Unis, I'ltalie, I'Allemagne, la

France, la Belgique, la Suisse, I'Autriche, le Chili, le Moyen-Orient et les pays d'Afrique.

Tableau 1: Fiche technique de la société UNIMER CNA3

Nom de la société

UNIMER CNA 111

Groupe industriel

GROUPE UNIMER

Logo de la société

'._R\_\

3

Date de Création

1986

Siege social

CASABLANCA

Forme juridique

Société anonyme

Secteur d’activité

Conserves de sardines et de maquereaux

Marché visé International (Europe, Amérique, Moyen orient,
Afrique)

Capital 114 138 800 DH

Tel/fax +212 528 20 44 40

Adresse UNIMER CNA 3, Q.1. ANZA B.P 85, Agadir, Maroc

Site web WWw.unimergroup.com



http://www.unimergroup.com/

3. Organigramme de la société UNIMER CNA3

Pour son organisation, la société est dotée d’une hiérarchisation des postes présentée dans la figure 3. Ceci permet a la société d’évoluer vers une

structure plus large et de mieux organiser sa production.
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Figure 1: Organigramme de la sociéte UNIMER CNA3
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Mon stage s’est déroulé au département management qualité, ce département joue un role

moteur qui permet d'assurer une notoriété durable et une gestion efficace de I'entreprise

Comme principales responsabilités il doit :

*
*

S’assurer du maintien, de la mise a jour et de 1’application du systéme

Vérifier 1’état des actions préventives et correctives

S’assurer que tous les membres du personnel du département sont conscients de leurs
responsabilités dans le cadre du programme de management de la qualité et qu’ils sont
formés pour accomplir les taches relatives au programme de management de la
qualité.

Se rendre compte du fonctionnement du systeme qualité a la direction pour en faire la
revue et servir de base a I’amélioration du systeme de management de la qualité.
Identifier et enregistrer tout probléme relatif au produit, au processus et au systeme
qualité et vérifie la mise en ceuvre des solutions.

Participer a I’évaluation des fournisseurs.

Déclencher des actions permettant de prévenir 1’apparition de toute non-conformité
relative au produit, processus et au systeme qualiteé.

Déclencher, recommander ou fournir des solutions en suivant les circuits définis aux
procédures de systeme.

Maitriser la poursuite des opérations relatives au produit non conforme, sa livraison ou
son installation jusqu'a ce que la déficience ou la situation non satisfaisante ait été
corrigé.

Participer a la revue de direction du systeme qualité



4. Produits fabriqués par la société
Les produits de la sociétée UNIMER CNAZ3 s'articulent généralement autour de deux variétés
de poissons, la sardine et le maquereau. La mise en conserve se fait selon les propres
désirs du client qui propose sa propre recette. UNIMER CNA3 dispose aussi de ses marques
propres PRINCESSE et TITUS qui sont illustrées dans la figure2.

a. Les marques propres :

Figure 2: Marques propres PRINCESSE et TITUS de la société UNIMER CNA3

b. Produits commercialisés sous différentes marques selon les demandes des clients et les
cahiers de charges
e Conserves de sardine a I’huile de soya/ a I’huile de soya pimentée/a ’huile d’olive/a
I’huile d’olive extra vierge ;
e Conserves de sardine a la sauce tomate/ a la sauce tomate pimentée ;
e Conserves de sardine a la Ravigotte/ a la Louisiana hot sauce/ a la sauce moutarde ;
e Conserves de sardine naturel/ in brine/ a I’huile de tournesol et brine 20/80 ;

o Conserves de maquereau a la sauce tomate/ in brine/ a I’huile de soya ;



5. Certifications qualité
La stratégie de la sociéte UNIMER CNAZ3 est la diversification de ses clients en répondant a
leurs besoins, ainsi que la disposition d’un grand nombre de certifications qu’elles lui ont
permis de forger une image de marque solide aux yeux des clients étrangers les plus

exigeants.

Parmi ces certifications on note :

BRC Food: British Retail Consortium V7
IFS: International Featured standard V 6
Label HALLAL

FOS: Friends Of Sea

ONSSA: Agreement et allégement par le service de I’ONSSA(Office National de Sécurité
Sanitaire des produits Alimentaires)

FDA:Enregistrement aupres de la FDA (Food and Drug Administration)

X
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I1. Processus de fabrication des conserves

Le poisson frais est un aliment trés périssable. Sa détérioration progresse rapidement apres la
péche. Sous les températures ambiantes des tropiques, le poisson s’altére en moins de 12
heures. Cependant, de bonnes techniques de péche (qui abiment tres peu le poisson) et la ré-
frigération, au moyen de glace sur le bateau, permettent de prolonger la durée de conservation

du poisson frais.

Le poisson frais (sardine et maquereaux) est un aliment trés périssable grace a la richesse de
sa composition chimique en éléments nutritifs favorables pour la prolifération des germes
pathogenes, comme un produit fragile hautement dégradable sous I’action de la température et
les conditions atmosphériques externes, d’ou la nécessité d’un moyen capable de conserver la

qualité nutritionnelle, organoleptique et hygiénique de la sardine pendant une longue durée.

Parmi les moyens les plus optés pour la conservation de la sardine on trouve la conservation
dans des boites hermétiquement clos et étanches vis-a-vis des échanges atmosphériques et

microbiologiques qui peuvent avoir lieu entre le milieu externe et le contenu de la boite.

Ce processus se déroule en suivant les étapes présentés dans la figure 3 :



1. Diagramme de fabrication
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Figure 3: Processus de fabrication des conserves de poissons
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2. Description des étapes de conditionnement

2.1. Réception du poisson

Les principaux achats de la société sont : le poisson (sardines, maquereaux), les emballages
(boites et couvercles métalliques, étiquettes, étuis et cartons), les huiles (soya, tournesol,
olive), moutarde, cornichon, vinaigre, feuilles de laurier, racine turmérique, clou de girofle,
les piments (piment fort rouge entier, piment fort vert rondelle), carottes, persil, le concentré

de tomate, le sel.

La société s’approvisionne en sardines et maquereaux principalement dans les ports du sud du
Maroc. A la réception des poissons transportés par des camions frigorifiques, le responsable
de la réception saisi les informations suivantes (la région, tonnage, matricule, N du bateau
...) et avant I’entrée des poissons a la salle du traitement le controleur du laboratoire

effectue les controles suivants :

a. Contrble de la matiere premiere

% Détermination du moule du poisson

C’est I’équivalent du nombre de piéces de poissons par 1 Kg, sa détermination permet
de déduire le nombre de piéces de poisson par boite de conserve, et le rendement de la chaine

de fabrication.

% Température

Prélevement de la température au ceeur des poissons, a différents niveaux de la caisse par un

thermometre a sonde. La température doit étre inférieure a 5 °C.

3% Evaluation de la fraicheur du poisson

Dées I’arrivée du poisson, un échantillonnage est effectué au niveau de chaque camion
selon le plan définit. Le poisson doit subir des examens organoleptiques pour préciser sa

catégorie de fraicheur et sa qualité. Cet examen s’effectue selon le mode suivant :

e Examen de I’aspect extérieur du poisson (ceil, peau, branchies). Coupure de
I’abdomen pour examiner la chair, la couleur de la colonne vertébrale et les organes
internes tels que les reins et les résidus d’autres organes ainsi que le sang a
I’intérieur de I’aorte.

e Examen de I’état de la chair, I’adhérence de la colonne vertébrale et Ie

péritoine et en fin I’odeur des branchies, de la peau et de la cavité abdominale
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Les caracteres de fraicheur du poisson sont notés selon 4 niveaux, chacun de ces caracteres est
noté de 3 a 0 (fraicheur décroissante). L'indice de fraicheur est obtenu en faisant la moyenne
arithmétique des notes partielles obtenues, (tableau 2) :

Tableau 2: Degré de fraicheur de poisson

Appellation Degré de fraicheur
A* >2,7

A >2et<2,3
B >1,5et<2
C (non admis) <1

% Teneur en Azote Basic Volatil Total (ABVT)

La qualité du poisson frais a la réception est évaluée en fonction de la teneur en
ABVT, exprimée en mg/100g, selon le tableau 3 :

Tableau 3: Etat de fraicheur du poisson selon la teneur en ABVT

Etat de fraicheur ABVT (mg/100g)
Satisfaisant 15,4-20,5
Acceptable 20,5-25
Inacceptable >25

% Dosage de I’Histamine

Le dosage de I’histamine se fait par une méthode fluorométrique. Selon la norme

européenne le taux d’histamine doit étre inférieur a 50 ppm au niveau de la réception.

2.2. Stockage du poisson
En cas de réception nocturne, le poisson est stocké dans les camions frigorifiques, le
service qualité veille sur le fonctionnement permanant des systémes frigorifiques, en

effectuant des analyses d’histamine, d’ABVT, et des controles organoleptiques.
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2.3. Etétage, Eviscération, Equeutage

C’est la premiére étape de la transformation de la matiere premiére. En éliminant les parties
non comestibles du poisson : téte, viscéres, et queue.

L’opération s’effectue manuellement par des ouvriéres a 1’aide des cisecaux. Les lignes
d’ététage, d’éviscération et d’équeutage sont au nombre de deux, chaque ligne comporte un
tapis roulant médiane qui méne le poisson étété, évisceré et équeuté vers un bac contenant la

saumure.

La ligne comporte également deux tapis roulants qui ménent les visceres, les tétes et

les queues vers le convoyeur de guano.

2.4. Saumurage

Cette opération a lieu au cours de la préparation de poisson. Chaque poisson est étété,

éviscéré, puis jeté dans une goulotte centrale contenant une saumure cette étape a pour but :

0

» Eliminer des traces de mucus et de sang qui restent sur la peau du poisson

X/
°

Assurer un salage du produit

R/
A X4

Donner au poisson un éclat brillant et une texture du muscle plus ferme.

R/
A X4

Faciliter la pénétration de la chaleur au cours de I’aprés-cuisson.

Empécher I’oxydation de la matiere grasse.

X/
°

Le renouvellement de la saumure se fait chaque 2 heures. Un contréle continu (au bout de

chaque heure) est imposé pour s’assurer que la saumure ne porte pas des corps étrangers.

- La concentration du NaCl est mesurée a I’aide d’un réfractomeétre.
2.5. Emboitage

C’est la mise en boites d’un nombre de poisson préalablement préparé. Ce nombre varie en
fonction du format de la boite et le moule du poisson. L’emboitage s’effectue manuellement,
et immédiatement au niveau de chaque poste d’ététage et d’équeutage par les ouvrieres en

remplissant des boites en aluminium ou en fer blanc.

2.6. Mise en grilles et chariots

Ces boites rincées sont rangées dans des grilles en plastique thermoresistantes et renversées

pour égoutter le poisson avant la cuisson. Les grilles sont placées dans des chariots étagés
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2.7. Cuisson

La pré-cuisson est réalisée a 1’aide d’une vapeur d’eau de pression de 0,5 bar, dans une

température de 98 °C pendant 30 a 45 minutes, selon la taille et ’espece de poisson.
La cuisson des poissons a pour but :

¢ La coagulation des protéines pour permettre le détachement de la chair du poisson.
¢ L’amélioration de la qualité organoleptique (flaveur, texture).
¢ L’¢limination partielle des huiles, 1’eau (jusqu’a 25% d’eau exsudée pour la sardine)
de poisson et la destruction des micro-organismes.
¢ Désactiver les enzymes telles que ’histidine décarboxylase...
¢ Régler ’humidité.
2.8. Egouttage

Le poisson cuit est laissé s’égoutter a 1’air libre pendant 30 min. Cette opération a pour
objectif d’éliminer 1’eau libre résiduelle et d’empécher le bombage des boites serties lors de la
stérilisation.

2.9. Marquage

Le marquage se fait sur le couvercle de la boite par jet d’encre. Cette étape a pour but
d’informer le client sur la date et le lieu de fabrication. Elle consiste a donner un code au lot
qui permet de faciliter son identification et son retrait du marché quand il présente un danger
pour le consommateur.

2.10. Jutage

Le jutage est I’opération qui consiste a ajouter le milieu de couverture qui peut étre une huile
végétale, une sauce, 1’eau ou la saumure selon les exigences des clients. Le but de cette étape
est la protection des conserves contre 1’altération microbienne et I’amélioration de la qualité

organoleptique et nutritionnelle du produit.

L’opération se conduit comme suit : les boites sont acheminées sur une chaine transporteuse
qui passe sous un distributeur du produit de couverture. Le jutage se fait par débordement et

I’exceés des produits de couverture est récupéré puis filtré pour étre réutilisé.

Les boites remplies sont véhiculées par une chaine qui fait en méme temps des mouvements
de vibrations pour chasser les bulles d’aires qui peuvent provoquer un bombage, ou bien une

oxydation, et passent immédiatement au sertissage.
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2.11. Sertissage

L’opération consiste a assembler le couvercle au corps de la boite en assurant 1’étanchéité de

la fermeture cela se fait par :

Une mise en compression qui réunit intimement le fond et le corps de la boite par une

pression verticale.
Le responsable du poste de sertissage effectue régulierement les tests suivants :

% Examen visuel et tactile : c’est le premier contrdle effectué apres la sortie des boites de
la laveuse. Les boites serties examinées visuellement et par palpation du pourtour du
serti afin de détecter des défauts de fabrication ou de sertissage.

% Test de pression : ¢’est une opération qui s’effectue a I’aide d’une pompe a pression, et a
pour but de vérifier I’étanchéité de la boite et le couvercle au niveau du serti. Il consiste
a soumettre une boite émergée dans un bac rempli d’eau a une pression interne
progressive a I’aide d’une pompe jusqu’a atteindre une pression de 2bars : les fuites sont
rendues visibles par des bulles d’air.

2.12. Lavage et rincage

Les boites serties sont transportées sur un tapis roulant vers une machine laveuse spécifique.
Elles sont lavées par I’eau chaude a 80 °C avec un détergeant. Le lavage des boites permet
I’¢limination de toute trace de milieu de couverture et des débris de chaire afin de présenter la

boite au consommateur dans un état de propreté convenable.

Les boites lavées sont récupérées dans une machine de post-lavage ayant comme role d’éviter
le choc des boites les unes contre les autres et de refroidir les boites jusqu’a une température

<40°C.
2.13. Stérilisation

C’est I’étape la plus importante dans la chaine de production des conserves et le point critique
qui présente beaucoup d’importance pour ’entreprise. La stérilisation par chaleur est une
opération qui consiste a détruire les germes microbiens, y compris les spores microbiennes,
leurs toxines ainsi que les enzymes d'un aliment en le portant a haute température (des
températures autour de 120°C en général) et en augmentant la pression, de maniere a éviter sa

dégradation avec le temps.
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Afin d’évaluer I’efficacité de la stérilisation, un test de stabilit¢ de produit fini doit étre
réalisé. Ce test consiste a soumettre des boites, prélevées de différents emplacements des
paniers de chaque cycle de stérilisation, a des températures différentes (température ambiante,
37 °C, 55°C) pendant 7 jours pour mettre en évidence la présence de microorganismes. Le
développement de ces derniers se traduit par une altération visible ou une variation du pH

indique I’instabilité du produit.
2.14. Refroidissement

Apres traitement thermique, la température des boites devrait étre abaissée aussi rapidement
que possible pour éviter le risque de contamination ou detérioration organoleptique du

poisson. Le refroidissement se fait alors par un refroidisseur a air.

2.15. Emballage et stockage

Le long d’un tapis roulant, des ouvri¢res mettent les boites dans des cartons selon leur marque

tout en les inspectant, pour mettre a 1’écart les boites qui présentent une déformation.

2.16. Entreposage

Apres I’emballage, les boites seront stockées dans des magasins de stockage en attente des
analyses officielles et jusqu’a leur expédition. Le produit fini est stocké dans des locaux

seches et a température ambiante.

2.17. Visitage

Le produit fini subit un dernier contrdle effectué par des ouvriers qui procédent a

I’¢élimination des boites bombées ou qui présentent un défaut quelconque.
Les boites ainsi examinées sont mises dans de nouveaux cartons pour un emballage final.

2.18. Expédition

Avant I’expédition, le responsable examine la conformité des lots a exporter.
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Partie 1l : Contexte du projet

Dans cette partie comprend le contexte de mon projet qui est la transition de la norme BRC
version 7 en BRC version 8, puis une partie bibliographique présentant la norme BRC, les

avantages apportées aux sociétes qui sont certifiees BRC et les chapitres de la norme.



I. Présentation générale du projet
Afin de commercialiser ses produits dans le marché anglo-saxon et garantir la satisfaction de ses
clients, la qualité et la sécurité de ses produits de conserves, UNIMER CNA 3 s’est orienté vers la
certification BRC depuis 2010. Dans I’objectif d’amélioration, la société vise a adapter son systeme
de management de qualité et sécurité des denrées alimentaires selon la nouvelle version de la norme

BRC Food apparue.

Vu la demande accrue recue par la société UNIMER CNA3 de se certifier dans le cadre d’un audit
inopiné (non annonce), sa position dans le marché et la concurrence qui ne cesse de croitre pour les
produits de conserves, cette derniére ne peut se permettre de faillir a ses obligations envers une
clientéle de plus en plus exigeante. UNIMER CNA3 a décidé la transition de son systeme de
management qualité selon la nouvelle version BRC V 8 et la préparation pour 1’audit inopiné dont
I’objectif sera dans un premier temps de permettre 1’amélioration de la qualité des produits fournis
aux clients et de 1’organisation des activités, puis dans un second temps, d’obtenir la certification
BRC Food version 8 qui est un gage de confiance considérable pour les partenaires de I’entreprise et

notamment ses clients, qui sont de grosses structures et donc sensibilisés a ces thématiques.

L’objectif général du stage est d’accompagner 1’équipe d’UNIMER CNA3 jusqu’a la transition et la

certification. Dans ce cadre, plusieurs missions seront a accomplir pendant la durée du stage.

Notre travail consiste a mettre le doigt sur différentes anomalies qui affectent 1’atteinte des objectifs
de I’entreprise afin d’assurer le maintien du progrés et de sa croissance, ainsi que de proposer des
solutions adéquates et mettre en place des améliorations pour corriger les écarts identifiés par rapport

aux exigences de la norme BRC version 8.
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Il. Présentation du référentiel normatif BRC : British Retail Consortium

1. Norme BRC = British Retail Consortium
BRC Food (British Retail Consortium) est un référentiel britannique destiné aux fournisseurs de
produits alimentaires vendus sous marques propres ou sous marques de distributeurs MDD. Le
référentiel BRC adopte une approche compléte visant a ’intégrité des produits alimentaires, telle que
préconisee par la GFSI (Global Food Safety Initiative), en prenant a la fois en compte la sécurité
sanitaire (Food Safety), les risques de fraude (Food Fraud) et les risques d’actes de malveillance

et/ou de sabotage (Food Defence). [3]

Toutes les entreprises de transformation d’aliments ou de production d’ingrédients a usage
alimentaire quel que soit leur taille et la complexité de leurs organisations sont concernées par la
certification BRC Food. [3]

La Norme Mondiale pour la Sécurité des Denrées Alimentaires, a été développée afin de définir les
criteres de sécurité, de qualité et de production qui doivent étre en place dans une organisation qui
fabrique des denrées alimentaires. Le but est de satisfaire aux obligations en matiere de respect de la

législation et de protection du consommateur. [3]

Depuis sa création et sa publication initiale en 1998. La norme a été mise a jour a intervalles
réguliers, afin de refléter les dernieres considérations en matiére de la sécurité des denrées
alimentaires, et est désormais un point de référence dans le monde entier. Elle a abouti a sa neuvieme

version qui est entrée en vigueur en Aout 2018. [3]

2. Raisons de choix de la certification BRC Food
L’adoption de la norme apporte un certain nombre d’avantages aux entreprises du secteur

alimentaire.
La norme :

% Est reconnue au niveau international et conforme a la GFSI.

% Elle permet d’obtenir un rapport et une certification qui peuvent étre acceptées par les clients
en lieu et place de leurs propres audits, entrainant de ce fait des économies de temps et
d’argent ;

% Deétermine un cadre et un protocole uniques qui reagissent un audit accrédité par des
organismes de certification tiers garantissant 1’indépendance la fiabilité de 1’’évaluation des

systemes de sécurité et de qualité des denrees alimentaires d’une entreprise ;
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*

* %

*

3.

Permet a des entreprises certifiées de figurer dans le volet public de I’annuaire des normes
global standard du BRC obtenant ainsi une certaine reconnaissance pour leur réussite ainsi
qu’un logo qu’elles peuvent utiliser dans un but commercial ;

Permet aux entreprises de s’assurer que leurs fournisseurs suivent les bonnes pratiques de
gestion de la sécurité des denrées alimentaires ;

Offre une sélection d’option d’audit tels que les programme d’audits annoncés et non
annonceés ;

Exige 1’adoption d’actions correctives résultant de non-conformité a la norme et la réalisation
d’une analyse des causes fondamentales permettant d’identifier les contréles préventifs a
effectuer avant la certification, réduisant ainsi le besoin des clients de suivre les rapports
d’audit interne ;

Etre référencé aupreés de la grande distribution du marché britannique.

Mettre en place un systeme de management de la sécurité des aliments efficace et basé sur les
meilleures pratiques du secteur.

Renforcer la démarche HACCP

Développer une véritable culture en matiere de qualité et sécurité des aliments.

La certification ouvre les portes a de nouveaux marchés spécifiques, de nouveaux business a
I’international.

Mobiliser les équipes autour d’un projet commun d’amélioration de la qualité.

Apporter la garantie de la maitrise de la sécurité et de la qualité des produits que les
entreprises commercialisent.

Valoriser 1’engagement et améliorer 1’image par le respect d’un référentiel exigeant, reconnu
par les principaux distributeurs européens et a forte notoriéteé.

Adopter une approche d’amélioration basée sur les derniers développements en matiére de

culture de la sécurité et de la qualité pour se différencier. [3]

Chapitres du BRC V8

Une entreprise du secteur alimentaire doit avoir une connaissance approfondie des produits élaborés,
fabriqués et distribués, et disposer de systemes permettant d’identifier et de contrdler les dangers

significatifs pour la sécurité sanitaire des aliments. La norme BRC V 8 est divisée en neuf chapitres :

3.1 Engagement de la direction et amélioration continue

C’est un chapitre fondamental qui précise la responsabilité de la direction. Cette derniere doit

démontrer qu’elle est pleinement impliquée dans la mise en place des exigences de la Norme
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Mondiale de Sécurité des Denrées Alimentaires et des processus permettant de faciliter

I’amélioration continue de la gestion de la sécurité et de la qualité des denrées alimentaires. [4]

3.2 The food safety plan : Plan de sécurité sanitaire des aliments — HACCP (Hazard Analysis
Critical Control Point)

Ce chapitre fondamental présente les exigences relatives a la mise en place d’un plan de sécurité
sanitaire des aliments pleinement opérationnel et efficace incorporant les principes HACCP du codex

Alimentarius. [4]

3.3 Systeme de gestion de la sécurité sanitaire et de la qualité des aliments

Ce chapitre représente la maniére de gestion du management de la qualité au sein de I’entreprise.
Ceci par la documentation des processus et des procédures (un manuel qualité, un systéeme de
tracabilité, la gestion du systeme documentaire, un systéme de gestion des incidents, retrait et rappel
des produits ainsi qu'un traitement des réclamations...etc) pour garantir leur constante application,
faciliter la formation et contribuer au contréle préalable de la production d'un produit sdr. Ce

chapitre comporte 11 sous-chapitres . [4]

3.4 Normes des sites

Ce chapitre se compose de 16 sous chapitres qui touchent au site de 1’usine et aux terrains, aux
alentours, au stockage des matiéres premieres, aux installations pour le personnel, traitement des
déchets, la maitrise des nuisibles...etc. 1l exige la mise en place des moyens et des procédures
appropriés afin de maitriser les risques de contamination physique et chimique des produits. Des
systemes adequats de collecte, de rassemblement et d'élimination doivent étre mise en place. [4]

3.5 Controle des produits

C’est le cinquiéme chapitre de la norme. Il se compose de 8 sous chapitres qui vont du stade
conception et développement jusqu’a libération du produit, passant par 1’étiquetage des produits,
gestion des allergenes, allégation et chaine de contréle et inspection des produits afin de garantir que

les produits fabriqués sont sans danger et Iégaux. [4]

3.6 Contrdle du processus

Ce chapitre se compose de 4 sous chapitres, qui doivent permettre a 1’entreprise de démontrer
qu’elle fonctionne conformément a des procédures et/ou des instructions de travail qui garantissent la

production de produits systématiquement sOrs et légaux et ayant les caractéristiques de qualité
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souhaitées, en totale conformité avec le plan de sécurité des denrées alimentaires HACCP, Et doivent

garantir que les produits seront correctement étiquetés et codés. [4]

3.7 Personnel

Ce chapitre comporte 4 sous chapitres que 1’entreprise doit maitriser afin de s’assurer que I'ensemble
du personnel effectuant des taches affectant la sécurité sanitaire, la Iégalité et la qualité des produits
est manifestement compétent pour effectuer son activité, soit grace a des formations, soit par son

expérience professionnelle ou ses qualifications. [4]

3.8 Zones de production a haut risque, de grande précaution et de grande précaution pour les

produits a température ambiante

Ce chapitre est composé de 7 sous chapitres qui permettent a 1’entreprise de manipuler les produits
fabriqués dans des installations de production a haut risque, de grande précaution et/ou de grande
précaution pour les produits a température ambiante toutes les exigences pertinentes des sections

précédentes de la norme doivent étre respectées, en plus des exigences de la présente section. [4]

3.9 Exigences relatives aux produits commercialisés

Ce chapitre est composé de 5 sous-chapitres qui précisent la gestion des produits alimentaires qui
sont achetés et vendus par le site généralement inclus dans la portée de la norme et qui sont
stockés dans les installations du site, mais qui ne sont pas fabriqués, traités ou emballés sur le site
a auditer. [4]
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Partie I11 : Transition de la norme BRC V 8 et préparation a I’audit

pour le renouvellement du certificat

Cette partie présente mon travail durant ma période de stage : Premiérement une détermination des
nouveautés et des changements de la version 8 de la BRC, puis un diagnostic du systeme de
management de la sécurité des denrées alimentaires au sein de la société UNIMER CNAZ3 suivie par
la mise en place d’un plan d’action pour combler les écarts constatés et enfin ’audit de

renouvellement du certificat.



I. Détermination des modifications des exigences de la nouvelle version 8 par

rapport a la version 7 de la norme BRC
Depuis sa création et sa publication initiale en 1998, la norme a été réguliérement mise a jour afin de

refléter les derniéres considéerations en matiére de sécurité des denrées alimentaires et est désormais
un point de référence dans le monde entier. La norme encadre les fabricants de produits alimentaires
en les aidants a produire des aliments sans danger pour la consommation et a gérer la qualité des
produits pour répondre aux exigences des clients. La version 8 a été élaboré suite a une vaste
consultation visant a comprendre les exigences des parties prenantes et a une étude des problémes
émergents dans 1’industrie alimentaire. Pour cette version les changements de la norme seront

clarifiés par chapitre :

4+ Chapitrel : Engagement de la direction

- Ajout de la clause 1.1.2 qui exige a I’entreprise la mise en place d’un plan clair pour le
développement et I’amélioration continue d’une culture de sécurité et de la qualité des denrées

alimentaires.

- Modification de la clause 1.1.5 : qui met I’accent sur I’importance du signalement des problémes
reconnue par les employés. Ces derniers doivent étre conscients de 1I’importance d’informer un
supérieur désigné de toute preuve de matiéres premieres ou de produits dangereux ou non

conformes, afin de permettre la résolution des problémes requérant une action immédiate

- Ajout de la clause 1.1.6 : Cette clause consiste a avoir un systeme de signalement qui permet au
personnel de signaler tout probléme relatif a la sécurité, a I'intégrité et a la légalité des produits,
La sécurité des denrées alimentaires est la responsabilité de tout le personnel, et non de quelques-
uns seulement. Par conséquent, tout le personnel doit savoir comment signaler les problemes et

les incidents.

- Ajout de la clause 1.1.13 qui définit 1’utilisation du logo de la norme BRC conformément aux
conditions d’utilisation détaillées dans la section du protocole d’audit (Partie III, section 5.6) de
la Norme.

+ Chapitre 2: Food safety plan-HACCP

- Modification de la clause 2.7.1 dans la nouvelle version de la norme : Deux types de dangers ont
été ajoutés le danger de la fraude (la falsification) et de la contamination malveillante des
produits (food defense).

4+ Chapitre3 : Systéme de gestion de la sécurité et de la qualité des denrées alimentaires

- Modification de la clause 3.4.1 afin de garantir que les systemes de gestion de la sécurité seront

évalués en profondeur a intervalle régulier, avec au moins quatre dates d’audit par an.
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- Revue et actualisation de toutes les exigences au niveau d’approbation des fournisseurs afin
d’assurer une maitrise rigoureuse des contréles sur les matiéres premiéres tout en garantissant
I’application pratique des procédures :

Clause 3.5.1.3 : évaluation continue de la performance dufournisseur

% Critéres de performance définis.
% Questionnaires (si utilisés) publiés tous les 3 ans, avec communication intermédiaire de tous

les changements.

Clause 3.5.1.4 : il faut avoir une liste/base de données des fournisseurs approuves.

Clause 3.5.1.5 : Achats auprés d’entreprises qui ne sont pas le fabricant, le conditionneur ou le

groupeur.

- Modification de I’exigence 3.5.4.4 pour inclure 1’évaluation des risques comme base pour la

fréquence et les méthodes d’inspection ou d’analyse.

- Ajout d’une nouvelle clause 3.7.3 relative a ’analyse des causes principales, requérant une

procédure et identifiant les attentes minimales quant au moment ou I’appliquer.

- Mise a jour de la clause 3.11.1 afin d’ajouter « une défaillance ou une attaque des systémes de
cybersécurité ». Tout incident significatif en matiére de sécurité des denrées alimentaires (y
compris les rappels de produits et les non-conformités réglementaires en matiere de sécurité des
denrées alimentaires) doit étre signalé a votre organisme de certification.

4+ Chapitre 4 : Normes des sites

- Mise a jour de la clause 4.2.2 et la clause 4.2.3 : Evaluation des menaces (risques) avec des
actions (un plan) basées sur les risques. Portée de 1’évaluation des risques (menaces) identique a
celle du diagramme de flux de processus (clause 2.5) c’est-a-dire, a toutes les étapes du procédé

de fabrication des produits qui relevent de la maitrise des opérations par le site.

- Ajout de la clause 4.4.6 : insiste que la conception des passerelles soit d’une maniére a éviter la
contamination des produits et des chaines de production, facilement nettoyables, correctement
entretenus.

- Ajout d’un sous chapitre 4.9 (contaminants physiques) avec deux clauses :

Clause 4.9.6.1 : il faut avoir des procédures pour prévenir la contamination des produits ou des
matieres premieres par des matériaux d’emballage, p. ex., pendant le vidage des sacs et des boites.
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Clause 4.9.6.2 il faut contrbler des stylos, p. ex., exclusion des stylos comportant de petits

composants, et les stylos doivent étre détectables par les équipements de des corps étrangers.
- Mise a jour des clauses du sous chapitre 4.11 (nettoyage en place) :

Clause 4.11.7.1 : Conception des systemes de NEP (Nettoyage En Place) : conception et construction
(modifications comprises), validation, diagramme schématique, evaluation des risques de

contamination croisée par des allergenes.

Clause 4.11.7.2 : Définition des limites acceptables pour les durees, les concentrations en détergent,

le débit d’injection et la pression, les températures.
Clause 4.11.7.3 : Formation du personnel et installation du systeme avant utilisation.

Clause 4.11.7.4 : Paramétres de surveillance clés.
- Ajout d’un sous chapitre 7.11.8 (surveillance environnementale) :

Clause 4.11.8.1 : Elaboration d’un programme de surveillance environnementale qui doit étre basé

sur les risques.

Clause 4.11.8.2 : Définir des limites de controle adéquates.

Clause 4.11.8.3 : Revoir le programme de surveillance environnementale au moins une fois par an.

- Modification des exigences : « contrle » remplacé par « gestion » au niveau de sous chapitre
4.14

- Ajout de la clause 4.14.7 : Les oiseaux ne doivent pas pouvoir entrer dans les batiments ou se
percher au-dessus des zones de chargement ou de déchargement.

4+ Chapitre 5 : Contrdle des produits

- Ajout de la clause 5.5.3 : il faut disposer une procédure pour la gestion des emballages obsolétes.

- Ajout de la clause 5.6.2.5 : la signification des résultats de laboratoires doit étre comprise et
permettre d’envisager des actions adaptées et des actions adaptés doivent €tre entreprises
rapidement face a un résultat ou a une tendance non satisfaisante.

- L’introduction de 3 nouvelles exigences pour les aliments pour animaux domestiques :

Clause 5.8.1 : aliments formulés pour I’utilisation prévue (comme une alimentation complete ou

comme un complément).

Clause 5.8.2 : gérer les ingrédients qui pourraient &tre néfastes s’ils étaient donnés au mauvais

destinataire.

24



Clause 5.8.3 : gestion des produits médicamenteux.

4+ Chapitre 6 : Contrdle du processus

Rien n’a été modifié

4+ Chapitre 7 : Personnel

Rien n’a été modifié

4+ Chapitre 8 : Les zones de production a haut risque

- Ajout d’un chapitre 8 qui rassemble les exigences par rapport aux zones de production a haut
risque qui demeurent largement inchangées entre la version 7 et la version 8. Les exigences ont
été regroupées dans une seule nouvelle section de la Norme (section 8) et les définitions ont été
revus et mis a jour pour en améliorer la compréhension. Dans la société UNIMER CNA3 aucune
zone n’a été déclarée comme zone a haut risque.

4+ Chapitre 9 : Exigences relatives aux produits commercialisés

- L’ajout de ce chapitre qui regroupe des exigences par rapport aux produits commercialisés. Ces
exigences sont rassemblées a partir des autres chapitres de la derniere version, la société
UNIMER CNA3 achete des maticres premieres (poisson, emballages et d’autres ingrédients) et
transforme ses produits pour avoir un produit fini donc la société n’est pas concernée par les

exigences de ce chapitre.

= |_es exigences de la version 8 marquent une évolution par rapport aux versions précédentes tout en
continuant d’insister sur I’engagement de la direction, un plan de sécurité des denrées alimentaires
reposant sur ’"HACCP et un systéme de gestion de la qualité solide. L’objectif continu est d’orienter
I’audit vers la mise en place de bonnes pratiques de fabrication dans les zones de production, tout

particulierement dans les zones visées traditionnellement par les rappels et retrais de produits.

25



1. Diagnostic de I’existant
1. But et methodologie du diagnostic

Afin de se préparer a 1’audit pour la certification au sein de la société UNIMER CNA3 nous avons
réalisé un diagnostic pour évaluer 1’état du systeme management de la sécurité sanitaire des aliments.
Ce diagnostic a pour but d’enlever les écarts et de mettre en évidence les points forts ainsi que
déterminer les nouvelles exigences a appliquer par rapport & la nouvelle version de la norme BRC

(version 8) tout en mettant un plan d’action.

2. Méthodologie employée.

Dans I’objectif de renforcer le SMSSA de la sociét¢ UNIMER CNA3 par rapport aux exigences de la
nouvelle version de la norme BRC, nous avons élaboré une checklist dans laquelle les exigences de
la norme BRC (Version 8) ont été reformulés sous forme de questions (voir annexe 1). Nous avons
répondu aux questions selon I’application des exigences dans la société soit au niveau des
installations de production et les bonnes pratiques de fabrication soit des enregistrements (systeme de

la documentation).

La grille élaborée est constituée principalement de 4 colonnes :
Colonne 1. Le numéro du chapitre ou sous-chapitre ;

Colonne 2. Les exigences a évaluer sous forme de question ;

Colonne 3. L’état actuel de la conformité avec les exigences : Conforme (C : I’exigence est
totalement respectée), Partiellement conforme (PC : exigence en partie respectée), ou Non conforme

(NC : exigence pas du tout respectée),NA : la station est non concernée ;
Colonne 4. Les constats : description de 1’état des lieux et I’application des exigences.
La structure de la grille d’évaluation des exigences de la norme BRC V8 figure dans le tableau 4:

Tableau 4: Structure de la grille d’évaluation

Numéro du _ _ Evaluation
chapitres/sous Exigence/question Constats

chapitres C PC iﬁ

Intitulé du chapitre

Intitulé du sous chapitre
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1.  Analyse et interprétation des resultats
1. Méthodologie employee
Pour mieux interpréter les résultats de la grille d’évaluation des exigences du BRC, nous avons

attribué une note a la conformité de chaque exigence. Cette note varie entre 0, 5 et 10, de facon a
marquer 1’état conforme par 10, partiellement conforme par 5 et non conforme par 0. Cette cotation

va étre exploitée pour calculer le taux de satisfaction de chaque chapitre du BRC et ceci selon la

formule suivante :

[(NPC % 10) + (NPPC * 5) + (NPNC * 0)] * 100

% de satisfaction =

(NPE — NPNA) *10

AVEC :
NPC : Nombre de points conformes

NPPC : Nombre de points partiellement conformes
NPNC : Nombre de points non conformes

NPNA : Nombre de points non appliques

NPE : Nombre de points évalués

2. Résultats d’évaluation

Les résultats de 1’évaluation des exigences de la norme BRC version 8 sont présentés par chapitre

dans le tableau 5.

Tableau 5: Résultats du diagnostic des exigences de la norme BRC version8

Chapitre Pourcentage de satisfaction

1 Engagement de la direction et amélioration continue 76.66%

2 The food safety plan : Plan de sécurité sanitaire des aliments — 85%

HACCP

3 Systeme de gestion de la sécurité sanitaire et de la qualité des aliments 92.10%

4 Normes des sites 90.32%

5 Controle des produits 95.16%

6 Controdle du processus 96.66%

7 Personnel 91.66%

8 Les zones de production a haut risque, de grande précaution et de

grande précaution pour les produits a température ambiante

0% ce chapitre ne concerne pas
la societé UNIMER CNA3

9 Exigences relatives aux produits commercialisés

0% ce chapitre ne concerne pas
la societé UNIMER CNA3
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3. Interprétations des résultats
Les résultats sont présentés sous forme d’un RADAR dans la figure 4 pour bien visualiser le taux de

satisfaction obtenu concernant chaque chapitre.

Pourcentage de satisfaction

1 Engagement de la direction et
amélioration continue

100,00%
9 Exigences relatives aux 2 The food safety plan : Plan de
produits commercialisés 80,00% sécurité sanitaire des aliments —
60,00% HACCP
40,00%

3 Systéme de gestion de la
sécurité sanitaire et de la
qualité des aliments

8 Les zones de production a
haut risque, de grande 20,00%

précaution et de grande...
0,00%

7 Personnel 4 Normes des sites

6 Controle du processus 5 Controle des produits

Figure 4 : Pourcentage de satisfaction des exigences de la norme BRC version8

La figure montre 1’état du systéme de management de la sécurité des denrées alimentaires par rapport
aux exigences de la norme BRC version 8. Nous observons un taux de satisfaction égale a 89.81%.
Ce qui signifie qu’il y’a un écart constaté di a des points partiellement non conformes et des points
non conformes au sein de la société UNIMER CNAS3. Ces points seront clarifiés dans le tableau 6 qui

présente les actions correctives associées.

IV. Mise en place d’un plan d’action

Apres 1’évaluation du SMSDA de la société par rapport aux exigences de la norme BRC version 8
nous avons proposé un plan d’action pour remédier aux écarts constatés et pour améliorer le systeme

afin de répondre conformément aux exigences de la norme. Le tableau 6 présente les écarts constatés

et les actions a appliquer.

Tableau 6 : Plan d’action relatif aux écarts constatés
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Clause | Ecarts relevés Actions correctives Document Responsable Délai
1.1.2 La société ne dispose pas d’un plan clair ou | Mettre en place un plan stratégique sous forme Un Plan Responsable 22-04-2019
elle définit ses objectifs. d’analyse FFOM : Forces, Faiblesses, stratégique management qualité
Opportunités et Menaces (voir ANNEXE 1). (R.M.Q) + Directrice
d’exploitation.
113 Les objectifs de la société ne sont pas Recommander la société a mettre en place des - Stagiaire -
mesurables par des indicateurs. indicateurs pour évaluer ses objectifs, informer le Chaimaa EL ALOUANI
personnel de ces objectifs et les impliquer a
atteindre ces objectifs en faisant par exemple un
guestionnaire pour suggeérer des propositions.
1.15 Le programme des réunions et les process Mettre a jour ces enregistrements en modifiant les | Les Stagiaire 22-04-2019
verbaux ne sont pas mis a jour. dates, la date de révision, la version... enregistrements Chaimaa EL ALOUANI
des réunions.
1.1.6 La société ne dispose pas d’un systéme de | Commander une boite aux lettres. Une note de R.M.Q 23-04-2019
signalement. Etablir un registre de suivi de systéme de service. Stagiaire Chaimaa EL
signalement. Registre de suivi ALOUANI
Rediger une note de service pour informer le
personnel (voir ANNEXE4).
1.2.1 L’organigramme de la société n’est pas mis | Modifier les postes de I’organigramme qui ont L’organigramme Stagiaire Chaimaa EL 23-04-2019
ajour. subi des changements. ALOUANI
Ajouter de nouveaux postes.
2.1.1 Un nouveau responsable technique est Ajouter le nouveau responsable technique, ses Manuel HACCP Stagiaire Chaimaa 24-04-2019

recruté (un membre de 1’équipe
HACCP) mais il n’est pas intégré dans
1I’équipe HACCP.

formations, son niveau d’études et son expérience
dans I’équipe HACCP.

ELALOUANI




221 Les procédures et fiches des programmes Mettre a jour les programmes préalables. Les procédures Stagiaire Chaimaa
préalables ne sont pas mis a jour. générales EL ALOUANI 24-04-2019
2.3.1 Des nouveaux produits ne sont pas déclarés Ajouter les nouveaux produits dans le manuel Manuel HACCP | Stagiaire Chaimaa | 07-05-2019
dans le plan HACCP. HACCP. EL ALOUANI
251 Dans le diagramme de fabrication des produits | Ajouter 1’étape de recyclage des sauces et des Manuel HACCP | Stagiaire Chaimaa | 24-04-2019
le recyclage des sauces et des huiles n’est pas huiles dans les diagrammes de fabrication. EL ALOUANI
désigné.
2.7.1 - L’analyse des dangers n’inclut pas les - Faire une analyse des dangers de food defense | Manuel HACCP | RM.Q
dangers de food defense et food fraude et de food fraude au niveau de toutes les étapes Stagiaire : EL 25-04-2019
- L’analyse de danger dans I’étape de de fabrication des produits de la société ; ALOUANI
préparation des sauces n’est pas réalisée. - Etablir une analyse des dangers pour 1’étape de Chaimaa
préparation des sauces.
2.14.1 Les enregistrements liés au plan de sécurité des | Tous les enregistrements sont actualisés en Manuel HACCP | R.M.Q 24-04-2019 jusqu’a
denrées alimentaire ne sont pas actualisés. apportant des changements et des mises a jour. EL ALOUANI 07-05-2019
Chaimaa

suivi de modification présentant le numéro de la

version (indice de mise a jour), et la nature de

3.1.2 Un manuel de sécurité et de qualité des denrées | Je recommande la société a avoir un service en Tous les Stagiaire : Chaimaa | -
alimentaires est disponible sous format papier, | ligne pour enregistrer tous les manuels de la société | documents ELALOUANI
mais il n’est pas accessible via un systéeme afin d’éviter la probabilité de perte de ces
informatique. enregistrements.
3.3.1 Les documents et procédures ne sont pas misa | Actualiser tout le systéme documentaire : des Tous les R.M.Q 20-04-2019 jusqu’a
jour. instructions, procédures, enregistrements qui sont documents Stagiaire : Chaimaa | 10-05-2019
gérer par un code associé a I’usine et un tableau de EL ALOUANI
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révision et la date de révision.

responsable du service commerciale.

34.1 Le planning des audits internes n’est pas Mettre & jour le planning des audits internes. Audit interne R.M.Q 25-04-2019
actualisé. Stagiaire : EL
ALOUANI Chaimaa
3.5.1.4 | Laliste des fournisseurs n’est pas actualisée. Ajouter les derniers certificats obtenus des fournisseurs | Manuel R.M.Q 25-04-2019
a la liste des fournisseurs approuves. fournisseurs Stagiaire : EL
ALOUANI Chaimaa
3.9.3 Le test de tragabilité apres six mois du dernier | Réaliser un test de tragabilité descendante et Test de tracabilité | Responsable Contrdle 29-04-2019
test n’est pas réalisé ascendante. de qualité et Stagiaire :
EL ALOUANI Chaimaa
3.11.3 Test de rappel et de retrait n’est pas réalisé. Effectuer un test de rappel et de retrait avec le - R.M.Q 30-04-2019

haute structure mais il n’est pas revétu, il y a
risque de contamination du produit par la

peinture.

faux plafond.

ALOUANI Chaimaa

421 La société ne dispose pas d’une évaluation de | Réaliser un systéme d’évaluation de la vulnérabilité, R.M.Q 02/05/2019
e élabore a partir de 4critéres : S
la vulnérabilité. - . Stagiaire : EL
Impact produit Food défense
*Gravité ALOUANI Chaimaa
*Accessibilité
*Facilité
4.2.3 Le personnel n’est pas formé en matiére des Reéaliser une formation au personnel pour la gestion des | Planning de R.M.Q 03-05-2019
. actes malveillants. .
actes malveillants. formation
444 Le plafond dans la zone de production est en Recommander la société a changer le plafond par un - Stagiaire : EL -

ink




pour empécher les oiseaux d’entrer dans les
batiments ou de se percher au-dessus des zones
de chargement ou de déchargement

fuir les oiseaux.

Etablir une fiche de contréle de la présence des
oiseaux dans les zones de déchargement et
chargement.

de la présence des

oiseaux

4.7.6 A c06té de la ligne de production, la société établit Recommander la société de faire une bache pour - Stagiaire : EL -
un autre espace de production, il y a le risque de :;opl)eozlsi?ét:gux zones et éviter la contamination par ALOUANI Chaimaa
contamination par poussiére et produits de
construction.
4.9.5.1 | Des palettes en bois sont utilisées dans la salle | Recommander le responsable d’hygiéne et le - Stagiaire : Chaimaa EL | 02-05-2019
de production. responsable d(_e controle de qualltt_a de remplacer les ALOUANI
palettes en bois par ceux en plastique dans la salle de
production.
4.9.6.2 | Les stylos utilisés ne sont pas nus ils Demander des stylos convenables. - R.M.Q 03-05-2019
comportent des petits composants qui peuvent
étre une source de contamination.
4.11.8.1 | La société ne dispose pas d’un programme de Etablir un programme de surveillance Surveillance R.M.Q 04-05-2019
41182 . . environnementale en intégrant la station d’épuration .
surveillance environnementale. . , LT environnementale
4.11.8.3 des eaux usées que I’entreprise vise a installer.
4.14.7 Le site ne dispose pas des mesures adéquates Installer des appareils Effaroucheur sonore pour faire | Fiche de contrdle | R.M.Q 04-05-2019

chimiques et organoleptiques sont enregistrées
et révisés, mais les tendances ne sont pas

identifiées.

définit en comparant les analyses de ’année derniére
et de cette année.

ALOUANI

5.1.2 De nouveaux produits de la société ne sont pas | L’équipe HACCP approuve les nouveaux produits et Plan HACCP et Equipe HACCP 07-05-2019
approuvés par 1’équipe HACCP ; :jej rr:)%?/g;ﬁi[igp ; dﬂ?trsségggéugs s;;\éﬂzeﬂxgscd; ngers dossier Stagiaire Chaimaa EL
L’approbation est enregistrée dans une procédure de développement de | ALOUANI
développement des nouveaux produits. NoUVeaUx
produits.
5.6.1.2 | Les résultats des tests microbiologiques, A partir des statistiques effectués, des tendances sont | - Stagiaire : Chaimaa EL | 04-05-2019
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6.1.2 Tous les équipements ont un acces limité sauf | Codifier le jet d’encre pour limiter I’acces R.M.Q 14-03-2019
le jet d’encre Directrice d’exploitation
- 000000 oRewws 0000000
7.13 Le planning des formations n’est pas actualisé : | Confirmer les formations effectuées et ajouter d’autres | Formation R.M.Q 26-04-2019
des nouvelles formations ne sont pas dans le planning. personnel Stagiaire : Chaimaa EL
confirmées. ALOUANI
721 - Le personnel est bien formé en matiére - Recommander la société d’installer des - Stagiaire : EL -
d’hygiéne mais le controle par le caméras pour bien controler et surveiller les ALOUANI Chaimaa
responsable n’est pas suffisant. gestes du personnel dans la zone de
- Le pédiluve n’est pas suffisant pour un production.
nettoyage complet des bottes. - Installer des laveuses bottes dans la zone de
production.
7.2.2 Le controle du lavage des mains est réalisé Recommander la société a installer des caméras de - Stagiaire : Chaimaa EL -
chaque fois avant démarrage de production. surveillance, et aussi des lavabos et des lave bottes ALOUANI
avec une barriére automatique.




D’aprés la détermination des actions correctives a appliquer pour combler les écarts nous

avons commence par la realisation de plusieurs modifications au niveau des enregistrements,

afin de se préeparer a la certification BRC version 8. Ces enregistrements sont :

Procédures générales
Manuel qualité et processus
Manuel HACCP
Programme de formation
Programme de réunion
Test de tracabilité

Test de retrait et de rappel

Test de food defense et I’évaluation de la vulnérabilité

Mise a jour des procédures générales

Nous avons précedé a la mise a jour des procédures générales de la société en apportant des

modifications figurant dans le tableau 7 :

Tableau 7: Liste des procedures modifiées

La référence

La procédure

La modification apportée

de la
procédure
001 Procédure de nomenclature et codage des produits La version : la version 20
002 Procédure de mise a jour et distribution des documents La date de révision : le 31/01/2019
- - - - Suppression de ’indice de révision R
003 Procédure de formation du personnel et d’évaluation Version 8 de la norme BRC
des compétences
004 Procedure de tragabilité des lots fabriqués
005 Procédure d’achat et évaluation/ choix des fournisseurs La version : la version 20

La date de révision : le 31/01/2019
Suppression de ’indice de révision R
Version 8 de la norme BRC

Ajout de quelques formations
Actualisation de la liste des fournisseurs

Mise & jour du Planning des audits
d’évaluation de fournisseur 2018
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006 Procédure de gestion des réclamations La version : la version 20
007 Procédure de gestion des non-conformités et actions La date de révision : le 31/01/2019
correctives et préventives Suppression de I’indice de révision R
P Version 8 de la norme BRC
008 Procédure de développement des nouveaux produits
009 Procédure d’audit interne
010 Procédure de retrait et rappel du produit
011 Procédure de revue de direction
012 Procédure de collecte et maitrise des documents
013 Procédure de révision des spécifications et veille La version : la version 20
réglementaire La date de révision : le 31/01/2019
Suppression de I’indice de révision R
Version 8 de la norme BRC
Mise a jour du Registre de révision des
spécifications
014 Procédure de Sécurité La version : la version 20
015 Procédure des Réunions La date de I’éViSiOﬂ . Ie 31/01/2019
016 Procedure d . — Suppression de I’indice de révision R
rocedure de revue de contra Version 8 de la norme BRC
017 Procédure d’écoute client La version : la version 20
La date de révision : le 31/01/2019
Suppression de I’indice de révision R
Version 8 de la norme BRC
Mise & jour de la liste des clients
018 Procédure de traitement des exceptions La version : la version 20
020 Procédure d’éthuetage La date de I’éViSiOﬂ . Ie 31/01/2019

Procédures de maintenance

Procédures de contréle de réception

Procédures de contrble des opérations de fabrication

Procédures d’étalonnage

Procédures de contrdle de stockage

Bonnes pratiques de laboratoire

Suppression de I’indice de révision R
Version 8 de la norme BRC

Bonne pratique d’hygiéne

La version : la version 20

La date de révision : le 31/01/2019
Suppression de I’indice de révision R
Version 8 de la norme BRC

Ajout d’'une Fiche de Controle de la
présence des oiseaux dans les zones
de déchargement et chargement
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2. Manuel qualité et processus

Dans le manuel qualité et processus nous avons commence par :

% Le plan stratégique : nous avons établi un plan stratégique en se basant sur des facteurs
internes (les forces et les faiblesses) et des facteurs externes (des opportunités et des
menaces) de la société UNIMER CNA3 pour déterminer un plan d’action interne et
externe. Voir le plan stratégique dans 1’annexe 2.

% Objectifs qualité et securité : nous avons ajouté des objectifs a atteindre :

e Maintenir la certification du "British Retail Consortium” " BRC Inopinée” GRADE
AA+;
e Obtention du certificat TESCO.
% Organigramme

Nous avons rétabli I’organigramme de la société en ajoutant les nouveaux responsables des
postes, aussi nous avons suggéré un poste du systeme informatique qui a été créé

derniérement.

3. Manuel HACCP

Les modifications réalisées au niveau des plans HACCP, sont relatives aux étapes suivantes :
% Equipe HACCP (étapel)

Nous avons changé les anciens responsables par les nouveaux responsables, puis nous avons
ajouté un an d’expérience aux autres qui constituent déja 1’équipe et les nouvelles formations

recues a chacun.
% Description du produit (étape2)

Pour cette étape nous avons ajouté des nouveaux produits et leurs composition, caractéres
organoleptiques, paramétres physiques et chimiques, criteres microbiologiques, traitement
thermique subi, emballage et format, durée de conservation a température ambiante, norme et

références.

36



#% Diagramme de fabrication (étape3)

Nous avons refait les schémas opérationnels de chaque produit en ajoutant 1’étape de
recyclage des sauces et des huiles de jutage. Nous avons ainsi actualisé le diagramme de flux

en mentionnant la date sur le diagramme.

# Analyse des dangers des produits (étape6)

Pour toutes les étapes de production de conserve nous avons réalisé une analyse des dangers
des actes malveillants et de fraude qui sont exigés par la nouvelle version de la norme BRC,
ensuite nous avons déterminé des actions correctives et préventives convenables. Le tableau

dans I’annexe 3 démontre un exemple de I’étape de réception.

Nous avons aussi réalisé une analyse de dangers pour la préparation des sauces a savoir :
préparation de la saumure, préparation de double concentré de tomate/ triple concentré de

tomate, préparation des ingrédients épices/piment sec et préparation des ingrédients —légumes.

4. Programme de formation

Au début de chaque campagne, I’équipe HACCP établit un plan de formation. Ce dernier
couvre tous les besoins en formation. Cependant, un besoin de formation en matiere des actes
malveillants pour tous les ouvriers est relevé au niveau du diagnostic (nouvelle exigence de
lanorme BRC V8). A cette égare une formation a eu lieu le 03/05/2019 par la responsable
management qualité porte le sujet: Notion d’audit inopiné (définition et principe,

instructions) et rappel par rapport au reglement interne food defense.

5. Programme des réunions

Nous avons mis a jour le programme de réunion, aussi I’équipe HACCP a réalisé des réunions
de vérification et validation du diagramme de fabrication de certains produits et une autre

dans laquelle les membres du comité de sécurité ont discuté le theme du food defense.

6. Test de tracabilité

Le test de tragabilité est réalisé 2 fois par an, pour cela le dernier test ¢’était le mois d’octobre
2018 et nous avons réalisé 1’autre le mois avril 2019. Nous avons réalisé les deux types de test

de tracabilité ascendante et descendante :

e Le test de tracabilité descendante :
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Pour suivre la consommation d’un ingrédient nous avons choisi I’huile d’olive comme
élément de tragabilité et en rassemblant des enregistrements nous avons rempli un tableau de

tracabilité (voir I’annexe 5) qui englobe les informations suivantes :

- Ladate de réception

- Laquantité recue

- Le fournisseur

- Lelot

- Ladate de fabrication des lots
- Lajournée de fabrication

- Marque/ format

- Nature de produit

- Quantité fabriquée (en boites)

Le test a été bien déroulé nous avons pu identifier la destination de chaque quantité d’huile

d’olive prélevée du stock du lot choisi.
e Test de tracabilité ascendante

Nous avons pris une boite d’une maniére aléatoire du magasin du produit fini, puis nous

avons rempli un tableau (voir annexe 6) qui englobe les informations suivantes :

- Lanature du produit (format et code de ce produit)
- Milieu de couverture (lot, fournisseur et quantité)
- Boites vides utilisées (lot, fournisseur, quantite)

- Poisson (lot, quantité, fournisseur)

Nous avons décrit la boite prélevée en faisant la marche arriére du produit vers le milieu de
couverture, la boite vide et puis le poisson. Le test a été bien déroulé, nous avons pu

déterminer I’origine des ingrédients présents dans la boite prélevée.

7. Test de rappel et de retrait du produit

Une simulation de rappel du produit avait lieu a la fin du mois Mars afin d’évaluer 1’efficacité

du processus de rappel. Pour ce faire, nous avons suivi les étapes suivantes :

» Choisir un lot au hasard : nous avons choisi un lot de conserve de sardine a la sauce
tomate ;
» Retracer I’ensemble des clients qui ont regu une livraison de ce lot ;

> Choisir un client pour la réalisation de cette simulation ;
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> Envoyer au client par courrier électronique, la notification de rappel de produit sous forme
d’une fiche d’avertissement décrivant la nature de I’incident (morceau de bois) et
I’identification du produit défectueux :

- Produit

-  Type d’emballage

- N° d’identification

- Date d’expédition
Demander au client de confirmer la réception de la fiche d’avertissement et la mise en
ceuvre des actions appropri€es : identifier le lot et retirer du circuit de vente la palette
identifiée.

Les résultats de cette simulation de rappel produit sont satisfaisants. Le client a pu identifier et
isoler la palette incriminée de la ligne commerciale. Nous avons par la suite informé le client

gue cet avertissement rentre dans le cadre de test de simulation de rappel produit, et qu’il peut

reprendre le circuit commercial pour la dite palette.

8. Test de food defense et évaluation de la vulnérabilité

Pour le test de food defence nous avons réalisé un test d’intrusions d’individus étrangers pour
assurer que le systeme de sécurité fonctionne d’'une maniere efficace et peut gérer tout acte
malveillant. Le test consiste qu’un stagiaire entre dans la salle des boites vides, puis il essaie
de mettre un morceau de bois dans une boite vide et le responsable de ce magasin lui rattrape.

Le responsable management qualité intervient pour résoudre le probléme.

Nous avons aussi réalisé une analyse de vulnérabilité des actes malveillants. Le tableau 8
présente un exemple de 1’étape de réception de poisson. L’analyse de risques a été construit

de la fagon suivante :

e Etapes du procédé de fabrication (diagramme de fabrication)
e Lanature de la menace

e Agresseur

e Moyens et méthodes d’action

e Mesure de sureté existante et spécifique a la zone étudiée

Le systéme d’évaluation de la vulnérabilité, élaboré a partir de 4 criteres :

% Impact produit
¥ Gravité
* Accessibilité
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¥ Facilité

Des coefficients ont été attribués a chacun de ces critéres. lls permettent de définir un seuil

critique pour 1’évaluation brute de la vulnérabilité.

Lorsque le seuil critique est atteint, il y a lieu de mettre en place une mesure de sireté

supplémentaire pour réduire la vulnérabilité a un seuil plus acceptable.

Tableau 8: Systeme d'évaluation de la vulnérabilité
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Evaluation brute de la vulnérabilité

Etapes du
rorc,ess La nature de la Moyens et
P menace Agresseur | méthode Mesures de sureté existantes et spécifiques a la zone étudiée Impact Access | Fac
’acti rodui | Gravité | . ..~ | .. | IXGXAXF
d’action :) ibilité | ilité
Microbiologique La chaine d’approvisionnement est transparente, avec un bon 2 1 2 1 4
S apercu sur les fournisseurs
% Physique Contrdle a la réception des caractéristiques du poisson et refus 1 2 2 1 4
o — dmati matiére premiér
2 Chimique systématique dg t?ute atiere premiére douteuse ou avec 5 9 1 1 18
i emballage non intégre
= Personnes . . s s
4T extérieures Introduction | Tous les camions sont fermés a clés
g .2 personnel | SU" le produit | Respect des bonnes pratiques d’entreposage
c a Allergene ! Sensibiliser et former tous le personnel interne pour prévenir 2 9 1 1 18
£ g de tout acte malveillant
a| 5 - Tous les responsables qui ont acces a cette zone sont
3| & Acte malveillant e P . q. . 2 3 1 1 6
] S sensibilisés pour prévenir de tout acte malveillant
Analyses physicochimiques
Microbiologique | Personnes | Introduction | La chaine d’approvisionnement est transparente, avec un bon 2 1 2 1 4
o . extérieures | sur apercu sur les fournisseurs
£ | Physique p v RN . . . . NP 1 1 2 1 2
- , Personnel | I'ingrédient Controéle a la réception et refus systématique de tout ingrédient
@ Chimique douteux ou avec emballage non intégre 2 6 2 1 24
o Acceés limité au magasin de stockage
= | Allergene Magasin de stockage fermé a clés 4 3 2 1 24
Sensibiliser le magasinier pour prévenir de tout acte malveillant
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» Régles d’évaluation brute de la vulnérabilité
Si I’impact produit*gravité*accessibilité*facilité est supérieure ou egal a 54
Des mesures préventives complémentaires%oivent étre prises et une nouvelle évaluation
réalisée.
V. Audit sur site

1. Déroulement de 1’audit
L’audit de renouvellement de certification BRC version 8 dans la société UNIMER CNAS3 a

dure 3 jours, il s’est déroulé comme suit :
Les deux premiers jours :

L’auditeur a effectué une premiére inspection de terrain, ceci dans le but de Vérifier
I'environnement de travail et le respect des programmes préalables a différents niveau de
I’usine. Par la suite ’auditeur a procédé a un premier contréle documentaire, afin d’examiner
la cohérence du systeme vis a vis du référentiel. Ceci a concerné le rapport de la revue de
direction et tous les documents qui y sont relatifs, ainsi que la revue de certains documents clé

du systéeme de management de la qualité a savoir :

= Le manuel qualité ;

= Manuel des procédures ;

= Les plans HACCP.

= Le plan des formations ;

= Les rapports de réclamations clients ;

= Les rapports des analyses ;

= Le rapport des opérations de maintenance ;
» Les certificats d’étalonnage...etc

Le troisiéme jour :
L’auditeur a effectué, ensuite, une deuxieme inspection de terrain, il réalise :

- Un entretien avec des opératrices choisies au hasard pour voir le degré de connaissance
des bonnes pratiques d’hygiene ;

- Une observation des activites et entretien avec certains exécutants (responsables contréle
de qualité, réception, magasinier...) dans le but d’expliquer leur tiche, de veérifier leur

compétence ou d’évaluer leurs connaissances en matiere de ’HACCP ;
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- L’auditeur a également choisi une date au hasard et demande au responsable d’hygiéne

tous les enregistrements de controles effectués a cette date.
2. Non-conformités et actions correctives
Les écarts constatés dans la société UNIMER CNAS3 sont de nombre de deux non conformités

au niveau de documentation. A la fin d’audit, I’auditeur présente pour signature et déclenche

le délai de réponse aux non-conformités.

Finalement la société UNIMER CNA3 a obtenu un grade souhaité AA+ du certificat BRC

version 8.
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Conclusion genérale

Dans un contexte économique ou la concurrence est rude, il est important de se démarquer de
ses concurrents pour acquérir de nouveaux clients et de les fidéliser afin de développer son
activité. Dans ce cadre s’inscrit la norme BRC qui fait I’objet de mon stage et qui représente
un gage de confiance pour les consommateurs que les produits et les services sont surs, fiables

et de bonne qualité.

La mission qui m’a été confiée était la transition de la norme BRC version 7 en version 8 et la

préparation a un audit inopiné au sein de la société UNIMER CNAS.

La transition de la norme BRC a été initié par un diagnostic pour situer le SMSDA da la
société par rapport aux exigences de la norme BRC version 8 lequel a révélé un taux de
satisfaction de 89.81%o, ce qui signifie que la société maitrise le systéme documentaire et que
1’écart constaté est di a des points partiellement conformes et d’autres non conformes. L’écart
constaté est lié notamment aux changements présents au niveau de la nouvelle version du
BRC.

Un plan d’action est mis en place pour remédier aux non conformités détectées :

- Mise a jour : apport des modifications dans les procédures générales, manuel qualité et
processus, manuel HACCP, programme de réunion et programme de formation.

- Création de nouveaux documents: Plan stratégique, note de service pour informer le
personnel a propos du systeme de signalement, fiche de contrdle de la présence des
oiseaux dans les zones de déchargement et chargement.

- Réalisation des formations : formation des actes malveillants.

- Réalisation des tests et des analyses : Test de tracabilité, test de rappel et de retrait, test de
food defense, une analyse de vulnérabilité, analyse des dangers de falsification et des actes
malveillants dans le plan HACCP.

- Commande d’une boite aux lettres, des appareils d’effaroucheur contre les oiseaux, des
stylos ne comporte pas des composants qui peuvent étre une source de contamination.

Des recommandations sont alors suggérées :

- Remplacer les palettes de bois par ceux en plastique dans la zone de production ;
- Remplacer le plafond existant par un faux plafond dans la zone de production ;
- Mettre en place des indicateurs pour évaluer les objectifs de la société ;

- Installer des caméras de surveillance pour contréler les gestes du personnel et les actes
malveillants ;

Aprés 1’audit réalisé, la société a pu montrer sa conformité vis-a-vis des exigences de la
présente norme avec deux non conformités en relation avec la documentation et par

conséquent 1’obtention de la certification BRC V8 grade AA+.
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Annexe 1 : Exemple de la checklist d’évaluation selon la norme BRC version8

N° du Exigences/Questions C | PC NA Constat

chapitre

1 Engagement de la direction

11 Engagement de la direction et amélioration continue

111 Est-ce que le site posséde une politique documentée établissant ses intentions de répondre a son obligation de C La société UNIMER CNA3 posséde une politique générale
produire des produits sdrs, Iégaux et authentiques ayant la qualité spécifiée et de prendre ses responsabilités de sécurité et de qualité alimentaire, signée par le directeur
envers ses clients ? général et la directrice d’exploitation, elle est sous forme
Est tte politi . document dont I’acces est autorisé a tous les responsables

St-ce que cette politique est : supérieurs, elle est aussi affichée a tous les niveaux de

Signée par la personne de plus grande responsabilité du site ? I"usine.
Communiquée a I’ensemble du personnel ?

1.1.2 Est-ce que la direction du site définit et suit un plan clair pour le développement et I’amélioration continue d’une La société ne dispose pas d’un plan ou elle définit ses
culture de sécurité et de qualité des denrées alimentaires. objectifs.
Est-ce que le plan inclut :
Des activités définies impliquant toutes les sections du site qui ont une incidence sur la sécurité des produits ?
Un plan d'action indiquant comment les activités seront réalisées et mesurées, ainsi que les délais prévus ?
Un examen de I’efficacité des activités réalisées ?

1.13 Est-ce que La direction du site s'assure que des objectifs clairs sont définis afin d'établir et d'améliorer la sécurité PC La société a défini des objectives documentés, intégrés dans
sanitaire, la légalité et la qualité des produits fabriqués, conformément a la politique de sécurité et de qualité des sa politique
denrées alimentaires et & cette Norme. générale de qualité et sécurité alimentaire, certains objectifs
Est Ces obiectif . ne sont pasmesurables et n’inclus pas des indicateurs clairs.

St ce que Les objectls sont . Les objectifs ne sont pas communiqués aux employés
e Documentés et inclure des buts ou indicateurs clairs de réussite ? concernes et controlés
e Communiqués clairement aux employés concernés ? d une fagon réguliére. ) ] .
e Contrdlés et leurs résultats sont rapportés au moins une fois par trimestre a la direction du site ? Les résultats sont ainsi rapportés au moins une fois par
trimestre & la direction.
1.14 Est-ce que les réunions d'examen de la gestion, auxquelles la direction du site assiste, sont planifiées a C La revue de direction est faite une fois par compagne il

intervalles réguliers et au moins une fois par an. Elles seront I'occasion d'examiner les performances du site dans

évalue la réalisation des plannings des audits internes et les
inspections mensuelles, 1’efficacité des actions correctives




le cadre de la Norme et des objectifs fixés dans la clause 1.1.3.
Est-ce que le processus d'examen inclut I'évaluation :

e  Des plans d'action et des délais définis lors de I'examen de la gestion précédente ;

e  De résultats d'audits internes réalisés par une seconde ou tierce partie ;

e De tout objectif n'ayant pas été atteint, afin de comprendre les raisons de cet échec. Ces informations
doivent étre utilisées pour définir des objectifs futurs et pour faciliter une amélioration continue ;

e  De toute réclamation de clients et les résultats de retours éventuels de clients ;

e De tout incident (rappels et retraits inclus), action corrective, résultats non conformes et matériaux non
conformes ;

e De l'efficacité des systemes pour I'HACCP, de la protection de la chaine alimentaire contre les actes
malveillants et de l'authenticité ;

e  Des exigences en matiére de ressource.

Est-ce que les enregistrements de la réunion sont rassemblés et utilisés pour revoir les objectifs ?

Est-ce que les décisions et actions prises lors du processus d'examen sont communiquées de maniére efficace
aux employés concernés et les actions seront mises en place dans les délais prévus ?

des plans issus des audits internes, inspections mensuelles,
audits de certification et audits clients de la compagne
précédente, les réclamations, pertinences de la politique
qualité, actions issues de la revue de direction précédente,
état des liens avec les fournisseurs, résultats hors
spécification, et matériaux non conformes ; revue du systeme
HACCP et exigences en matiére de ressource

d'aliments en toute sécurité et en conformité avec les exigences de cette Norme ?

dont laquelle

1.15 Est-ce que le site posséde un programme de réunions vérifiable qui permette de porter les problémes de sécurité, PC Le responsable management qualité avec 1’équipe HACCP
de 1égalité, d’intégrité et de qualité des denrées alimentaires a 'attention de la direction. ? réalise un plan de réunions pour chaque campagne dont
Est-ce que ces réunions ont lieu au moins une fois par mois 2 lequel les problémes rencontrés sont soulevés et évalués,
q p ‘ ainsi que 1’équipe est appelée & vérifier & chaque fois
Est-ce que les employés sont conscients de I'importance d'informer un supérieur désigné de toute preuve de Iefficacité des plans de maitrise de la sécurité alimentaire,
matieres premiéres ou de produits dangereux ou non conformes, afin de permettre la résolution des problémes puis les enregistrements des réunions sont rassembleés sous
requérant une action immédiate ? forme de document, et les employés sont formé de
I’importance d’informer un responsable si une non-
conformité ait lieu. Cependant les enregistrements ne sont
pas mis & jour
1.1.6 Est-ce que I'entreprise dispose d'un systéme de signalement confidentiel, qui permet au personnel de signaler Nouvelle exigence de la norme BRC version 8
tout probleme relatif a la sécurité, a I'intégrité, a la qualité et a la l1égalité des produits ?
Est-ce que le mécanisme (p. ex., le numéro de téléphone a appeler) de signalement des probléemes est clairement
communiqué au personnel ?
Est-ce que la direction de I’entreprise dispose d’un processus d'évaluation des problémes soulevés. Les
enregistrements de 1’évaluation et, le cas échéant, les mesures prises doivent étre documentés ?
117 Est-ce que la direction de I'entreprise apporte les ressources humaines et financieres nécessaires a la production La direction de la société a signé une lettre d’engagement,




elle démontre son implication et sa bonne volonté pour
fournir tous les moyens

nécessaires (systéme d'information, ressources humaines avec
les compétences

appropriées...) a la réalisation de ses objectifs qualité.

1.18 Est-ce que la direction de I'entreprise établi un systéme garantissant que le site est informé des aspects suivants Le société dispose toute les normes et reglements en vigueur

et les examine : qui s’applique dans les conserves de la sardine et maquereau
A . ientifi hni . et leur export, elle recoit toujours les veilles reglementaires

*  Avancees scientifiques et techniques ; qui décrivent tout changements ou nouveautés dans ce

e Codes dusages de lndustrie ; . N N domaine (nouvelles versions des référentiels, nouveaux

e Nouveaux risques associés a l'authenticité des matieres premieres ; risques....)

e Toute législation pertinente applicable au pays ou le produit sera vendu (lorsqu'il est connu) ?

1.1.9 Est-ce que le site posséde un exemplaire authentique de la Norme actuelle, soit le document original en format Oui la société possede un exemplaire authentique de la norme
papier, soit une version électronique. ? sous format papier et électronique BRC V8.
Est-ce que cet exemplaire est au courant des modifications éventuelles apportées a la Norme ou au protocole
publiées sur le site Internet des normes Global Standards du BRC ?

1.1.10 Est-ce que les sites déja certifiés dans le cadre de la Norme s'assurent que les audits de recertification annoncés L’audit de certification respect la date déclarée au niveau du
ont lieu a la date d'échéance d'audit indiquée sur le certificat ou a une date antérieure ? certificat BRC.

1.1.11 Est-ce que le responsable de production ou des opérations le plus haut placé dans I'entreprise participe aux Tous les responsables assistent a 1’audit pour la certification
réunions d'ouverture et de cldture de I'audit pour la certification a la Norme. de I’entreprise ainsi que la directrice est présente aux

. . . . . . réunions d’ouverture et de cloture de I’audit.
Est-ce que les responsables de service concernés ou leurs adjoints sont disponibles durant I'audit selon les
besoins ?

1.1.12 Est-ce que la direction du site s'assure que les causes fondamentales de toute non-conformité identifiée lors de Lors de la revue de direction, les non conformités révélés lors
l'audit précédent dans le cadre de la Norme ont été prises en compte de maniére efficace afin d'éviter toute de I’audit seront les éléments d’entrée de cette revue, les
récurrence ? causes de ces non conformités seront discuter et valider par

I’équipe de la réunion.
1.1.13 Est-ce que le logo des normes Global Standards du BRC et toute mention du statut de certification sont utilisés La société utilise le logo et toute mention de statut de la

conformément aux conditions d'utilisation détaillées dans la section du protocole d'audit (Partie 111, section 5.6)
de la Norme ?

certification d’une maniére conforme




1.2 Structure organisationnelle, responsabilités et pouvoir de gestion

121 Est-ce que L'entreprise posséde un organigramme mettant en évidence la hiérarchie de I'entreprise ? PC UNIMER CNA3 dispose un organigramme documenté, et
s L . o . e e e, s une description des postes et des activités relatives a chaque
Est-ce que les respf)nsabllltes r_elatwes a la_gesuon d_es a}ctlyltes garantissant la sécurité, I’intégrité, la legahte et responsable, ces fiches sont affichées dans chaque poste.
la qualité des de_nreesgllmenFalres sont, c_Ialr,ement,dls_trlbuees et comprises des responsables. Les suppléants des Cependant cet organigramme et les fiche des postes ne sont
responsables doivent étre clairement désignés par écrit ? pas mis & jour.
122 Est-ce que la direction du site s'assure que tous les employés sont conscients de leurs responsabilités ? C La direction de I’'usine a mis en place un descriptif des taches

et fonctions de son personnel en désignant le remplacant en
cas d’absence.
ces descriptifs sont affichés dans chaque poste

Lorsque des instructions de travail relatives aux activités réalisées ont été consignées par écrit, Est-ce que les
employés concernés ont acces et ont pouvoir démontrer qu'ils effectuent leur travail conformément a ces
instructions ?




Annexe2 : Plan stratégique

Facteurs internes

Forces

-Le groupe UNIMER possede une forte notoriété
-Leader sur le marché des produits de conserves et de
semi conserves (Plus grosse part de marché dans le
monde dans le secteur)

-Affection du personnel au niveau du port national et
international (pour achat de matiéres de premiéres
-chaine de distribution Plus importante

-Clientele fidélisée

-Pouvoir de négociation des prix avec les fournisseurs
-Présent sur sous marchés : conserves et semi
conserves, légumes, sauces, boissons, fruits etc
-Présence renforcée dans les marchés émergents
-Innovations nombreuses

-Bonne compétitivité du Groupe sur le prix au niveau
mondial

-Offre de produits diversifiés

-Fortes capacités de production

capacités de R&D qui permettent de répondre aux
besoins spécifiques des consommateurs

-Position financiére confortable

Faiblesses

Approvisionnement en poisson frais irrégulier.

Infrastructure dégradée

Plan d’action interne

Actions : Investissement en poisson
congelé (usine CNA3) :

Possession des bateaux de péches
Possession d’unités de congélation et de
stockage de poisson congelé

Import de poisson congelé (maquereaux et
thon)

indicateur :

Nombre des jours de productions annuels
Actions : Favoriser la maintenance
préventive

Implantation d’un magasin centrale de
piéce de rechange (stock de sécurité)
indicateur :

Equipe pluridisciplinaire

Facteurs externes

Opportunités

-Marché : expansion a I’internationale

-Distribution : Vente par des filiales du groupe dans le
monde entier ( Espagne, France, UK, USA, Perou)
-Recherche des nouveaux marchés

-Clientéle mixte (conserves et semi conserves)

Menaces

Concurrence ardue, acharnée et agressive
Modification des habitudes de consommation

Colts des matiéres premiéres en hausse

Migration du poisson vers le sud

Diminution des bénéfices nets

Concurrence de la marque, marque copié

Croissance des marques de distributeurs qui concurrencent
les marques unimer et grignotent des parts de marché
Reégles strictes qui accroissent les codts de mise en
conformité

Plan d’action externe

Améliorer la satisfaction et de la
fidélisation des clients.

(enquéte satisfaction clients)

Améliorer I’image d’entreprise

Nombre de participation dans les salons
Se démarquer de la concurrence et
Obtenir des reconnaissances externes
(maintien des grades de certification
réalisé)




Annexe 3 : Exemple d’analyse de dangers

Produits Etape Nature de Danger Evaluation de
danger risques ’ . .
Causes Mesures préventives et correctives
P S NPR
Tous les Biologique - Contamination par des - Le frigo ne marche pas et le poisson |- Déchargement rapide et sans risque d’altération ou d’écrasement du poisson
Produits ] ) microorganismes pathogenes non glacé . ) o )
Réception - Maitrise de la température depuis la réception jusqu’au traitement T° < 5°C
de poisson - Multiplication bactérienne dans le N
a lPusine ) o poisson quand les températures sont | - Respect d'hygiene du personnel
- Développement microbien supérieures a 4°C ) ) ) )
4 12 -Evaluation sensorielle et organoleptique du poisson (IF>2)
- Décomposition/Poisson . oo ;
ltere Copt.amlnatlon‘du poisson par des - Controle de la T° du poisson
bactéries pathogeneslors de
manutention et de transport du produit | - Formation du personnel
- Intoxication histaminique -Rupture de la chaine de froid - Quantité de glace, glacage et réfrigération Ajout de glace pour maintenir la
i q . -Les conditions de manipulation et les température du poisson a 4°C
- présence de parasites conditi(?ns d’entreposage ne sont pas - Dosage de 'ABVT
(Anisakisspp ) reSpeCteeS . . . -
. . . - Analyse de taux d’histamine par spectrofluorimétrique —
-poisson cru infecte par parasites
(Anisakisspp) -contrdle a la réception de parasites et rejet de poisson contaminé
-Contrdles a réception et Cotation fournisseur
. . -Evaluation de fournisseur
Réception
de poisson - ] A . . - o ) N
frais (1.1) Chimique et | - Présence des hydrocarbures -Zone de péches non surveillé -Les zones de péches sont surveillées par les autorités compétentes de la péche
) radiologique
-Métaux lourds, dioxines -Cagettes non apte au contact - Formation et sensibilisation du personnel
o alimentaire . ) L
-contamination par les - Rejets du poisson qui présente des valeurs hors normes
résidus de produit de -Cagettes mal nettoyés . . .
nettoyage -Exiger des cagettes aptes au contact alimentaire
-Contamination par migration 3 3 -Réalisation une fois par an des analyses des contaminants suivant plan de
contenant contenu controle externe




Produits

Etape

Nature de Danger Evaluation de
danger risques ’ . .
Causes Mesures préventives et correctives
P S | NPR
Physique -Contamination par des corps - Les corps étrangers ne sont pas - Formation et sensibilisation du personnel aux BPF (SOP-006)
étrangers (bois, algue, contrdlés au cours de chargement de . ) )
filets...) caisses - Controle de la présence des corps étrangers
-Radioactivité -Contamination par radioactivité - Surveillance visuelle a tous les stades de déchargement
3 3 - Sensibilisation et formation du personnel aux bonnes pratiques de manipulation
-Analyse radioactivité dans le cadre du plan de contr6le annuel.
Allergénes/ |- Pas de danger potentiel - -
OGM ) .
Le poisson est un allergéne
-Utilisation des espéces de 1 1 -Mélange du lot de poisson avec Poisson péché de la mer,
poisson ressemblant a d’autres espéces qui ne feront pas Poisson utilisé par UNIMER non issues de I’aquaculture
Food fraud I’espece utilisée I’objet d’un produit transformé par i . . i i .
usine En cas de présence des autres especes de poissons mélangés avec les sardines ou
avec les maquereaux et qui ne feront pas 1’objet d’un produit transformé par
I’usine, les ouvricres procédent a un tri et a une élimination des espéces en
question.
Food defence |-Acte de contamination 4 4 -Les matiéres premieres sont modifiées | La chaine d’approvisionnement est transparente, avec un bon apergu sur les
volontaire par une substance par I’adjonction de substances de fournisseurs
étrangére mauvaise qualité appartenant & Tous les camions sont fermés a clé et tous nos représentants au niveau des ports
I’entreprise ou a des entités externes ainsi le personnel interne sont sensibilisés et formé pour prévenir tout acte de
bioterrorisme.
Controle a réception et refus systématique de toute matiére premiere douteuse ou
avec emballage non integre
Les responsables qui ont acces a cette zone sont sensibilisés pour prévenir tout
acte de bioterrorisme.




Annexe 4 : Note de service

Note de service

Il est porté a la connaissance de tous les personnels du site UNIMER
que la direction a mis a disposition un systéme de signalement des
problémes sous la forme d’une boite aux lettres destinée au personnel
pour signaler tout probléme relatif 3 la sécurité, 2 I'intégrité, a la qualité

et a la légalité des produits.

En conséquence, cette boite aux lettres est vérifiée quotidiennement par

le directeur général de 1'usine pour évaluer les problémes et prendre les

mesures. |

Faite le 23 Avril 2019

Responsable d’exploitation



Annexe 5 : Test de tracabilité descendante

Test de Tracabilité descendante

Date:............... Heure début:..................... Heure fin :.... Durée :
Ingrédient @...........ccooiiiiiiiii Date de réception : ............... Quantité regue : ....
Lot Fournisseur: ......
Usine :....
Date de fabrication Journée Marque /Format | Nature de Quantité fabriquée
des lots fabriquée produit

(en boites)

Consigne:

Prendre un lot aléatoirement de matiere premiére, ingrédients, ou boites vides et déterminer

sa tracabilité par rapport au produit fini.

Durée de test : 4 Heures maximum, Fréquence : 2 fois/an

Conclusion : Le test de tracabilité c’était bien déroulé  Oui

Si (Non)

Non




Annexe 6: Test de tracgabilité ascendante

Test de Tracabilité ascendante

Fournisseur / Références
Observations

Produit Fini pris Milieu de Boites vides Poisson

du Magasin Couverture

Nature du produit :

Format :

Code :

Conclusion : Le test de tracabilité c’était bien déroulé Oui Non

Si (Non)

Consigne :

Prendre une boite d'une maniére aléatoire du magasin produit fini, Décrire la tracabilité du lot
correspondant a la boite prélevée en faisant marche arriere du produit fini vers le milieu de
couverture, la boite vide et puis le poisson.

Durée de test : 4 Heures maximum, Fréquence : 2 fois/an
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