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RESUME

Face aux enjeux considérables et aux préoccupations du public concernant les questions de sécurité
sanitaire des aliments, I'entreprise CHARCUTERIE MIAMI s’est engagée dans un projet de certification ISO
22000 V2018. Ceci nécessite un travail continu pour se préparer convenablement a chaque audit de
renouvellement et requiert un suivi des actions visant a corriger les écarts détectés lors de ces audits. Et c’est

dans ce cadre que s’inscrit le présent projet. Le travail réalisé concerne :

% L’analyse des non-conformités détectées durant I’audit antérieur et mise en place de solutions pour

répondre aux exigences précitées ;

+ |’étape suivante a consisté 3 élaborer une check-list selon la norme ISO 22000 V 2018 afin
d’effectuer un audit interne.

4+ Effectuer un audit systéme interne selon les réglementations de la nouvelle version 1ISO 22000.

Mots clés : 1IS022000 V2018, Audit, écart, suivi des actions, amélioration, certification, qualité,

référentiel.
ABSTRACT

Faced with stakes and concerns of the public regarding safety issues of foods, the company CHARCUTERIE
MIAMI embarked on a V2018 ISO 22000 certification project. This requires continuous work to prepare
properly for each renewal audit and requires monitoring actions to correct deviations found during these

audits. And it is in this context that the present project falls. The work concerns:

#Analysis of non-compliance detected during the last audit and implementation of solutions to meet these

requirements;

+The next step was to develop a checklist according to the ISO 22000 V 2018 repository to perform an

internal audit.
+ Perform an internal system audit according to the regulations of the new ISO 22000 version.

Keywords: 1ISO 22000 v 2018, Audit, deviation, monitoring of actions, improvement, certification, repository



Glossaire

Action corrective:

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

CCP point critique pour la maitrise:

Etape a laquelle une mesure de maitrise peut étre appliquée et elle est essentielle pour prévenir ou éliminer
un danger lié a la sécurité des denrées alimentaires ou le ramener a un niveau acceptable.

Chaine alimentaires :

séquence des étapes et opérations impliquées dans la production, la transformation, distribution,
I'entreposage et la manutention d'une denrée alimentaire et de ses ingrédients, de la production primaire a
la consommation.

Danger lié a la sécurité des denrées alimentaires:

Agent biologique, chimique ou physique présent dans une denrée alimentaire ou état de cette denrée
alimentaire pouvant entrainer un effet néfaste sur la santé de la production primaire a la consommation.
Diagramme de flux :

présentation schématique et systématique de la séquence d'étapes et de leurs interactions.

Limite critique: Critére qui distingue |'acceptabilité du non acceptabilité.

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

PRP : programme pré requis:

Conditions et activités de base nécessaires pour maintenir tout au long de la chaine alimentaire un
environnement hygiénique approprié a la production, a la manutention et a la mise a disposition des produits
finis slrs et des denrées alimentaires slres pour la consommation humaine.

PRPo : programme pré requis opérationnel:

PRP identifié par I'analyse des dangers comme essentiel pour maitriser la probabilité d'introduction de
dangers liés a la sécurité des denrées alimentaires et/ou de la contamination ou prolifération des dangers liés
a la sécurité des denrées alimentaires dans le(s) produit(s) ou dans I'environnement de transformation.
Sécurité des denrées alimentaires :

concept impliquant qu'une denrée alimentaire ne causera pas de dommage au consommateur lorsqu'elle est

préparée et/ou ingérée selon |'usage prévu.



Liste des abréviations

AFNOR : Association francaise de normalisation.

BPF : Bonne pratique de fabrication.

BPH : Bonne pratique d’hygiéne.

CCP : control cortical point (point critique de maitrise).

HACCP : Hazard analysis critical control point (analyse des dangers et de points critiques pour leur
maitrise).

ISO : International organisation for standardization (organisation internationale de normalisation).
N&D : Nettoyage et désinfection.

OMS : organisation mondiale de la santé.

PDCA: Plan, Do, Check, Act.

PRP: programmes prérequis.

PRPO : programmes prérequis opérationnels.

QQOQCP : Qui, Quoi, Ou, Quand, Comment, Pourquoi.

SMSDA : Systeme de management de la sécurité des denrées alimentaire.
ONSSA : Office National de sécurité sanitaire des produits alimentaire.
FRAP : Feuille de révélation et d’analyse de probleme.

MP : Matiére premiere.

PF : Produit fini.
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INTRODUCTION GENERALE

Ces dernicres décennies, I’alimentation a subi des modifications et des évolutions technologiques qui
meéritent une attention toute particuliere. Les consommateurs, confrontés aux diverses crises sanitaires
et écologiques, redessinent leur mode d’alimentation. La consommation alimentaire est alors sujette a
de nombreuses inquiétudes. Sous I’effet de ces nouveaux enjeux et la médiatisation associée a ceux-ci,
la conscience des consommateurs de I’importance de la qualité et la salubrité des produits consommés
s’est renforcé ; le consommateur est devenu plus exigent et demande plus de garanties sur les aliments
qu’il consomme. L’ensemble de ces observations peut alors nous amener a penser que les inquiétudes
sanitaires sont d’autant plus accentuées lorsqu’elles s’adressent aux enfants en bas age. En effet,
aujourd’hui la littérature s’accorde a considérer que la plupart des pays développés positionne 1’enfant
au cceur des préoccupations des sociétés et des familles. Dées lors, la maitrise des dangers alimentaires
constitue la préoccupation des différents acteurs de la chaine agroalimentaire. L’industriel doit assurer
au consommateur par ses methodes et ses techniques de production, un produit sain et salubre [1]. La
societe CHARCUTERIE MIAMI est également engagée dans cette voie. En cherchant la confiance de
ces clients, Elle a fait appel aux normes internationales-a savoir la certification- qui sont des outils
stratégiques et des lignes directrices qui aident les entreprises a gerer efficacement leurs activités, a
renforcer leur position par rapport a la concurrence et a atteindre leurs objectifs, entre autres :
- Laqualité sanitaire, et la préservation de la santé du consommateur.
- Répondre aux attentes du consommateur.

L’entreprise, une fois certifiée, s’engagera dans un processus permanent d’amélioration représenté
souvent par la roue de Deming ou cycle PDCA (Plan, Do, Check, Act). L’efficacité de cette démarche
est Vvérifiée a travers des audits annuels. Ces derniers permettent de détecter les non conformités par
rapport au réferentiel afin de les éliminer pour gérer les risques de fabrication de produits non
conformes. Dans ce contexte, le sujet qui m’est confié¢ a pour but de contribuer a la préparation pour
un audit de certification « Etape renouvellement ». Pour cela, trois chapitres forment le corps de ce
travail :

- Une présentation de 1’organisme d’accueil

- Un apercu représentatif de la norme 1SO 22000 2018, ainsi qu’une comparaison avec I’ancienne

version.

- Une réalisation de I’audit interne Selon les exigences de la nouvelle norme, ainsi 1’analyse et la

correction des non-conformités ou déviations dégagées, et leur suivi.



|.  Présentation de I'entreprise CHARCUTERIE MIAMI :

Au départ, la société était juste une boutique familiale de charcuterie sur Casablanca. Petit a petit,

elle s’est transformée en une entreprise moderne. En 1998 la société CHARCUTERIE MIAMI a été

créé par M'. EImferrej Mohamed. Deux ans plus tard, la production est délocalisée a Berrechid pour

bénéficier d’un local plus grand. Suite a I’augmentation de la demande, la société investit 20 millions

de dirhams dans la zone industrielle de Berrechid. Un pari qui a permis de réaliser une belle

progression puisque le chiffre d’affaires est passé de 200.000 dirhams en 1998 a 22 millions de

dirhams en 2010. L’entreprise ne compte pas s’arréter 1a puisque 1’objectif pour 2012 est d’atteindre

un chiffre d’affaires de 30 millions de dirhams.

- Raison sociale : CHARCUTERIE MIAMI

- Date de création sur la zone industrielle : Mars 2010

- Forme juridique : S.A.R.L

- Nomdu dirigeant : M™ HAYAT BERKA

- Description : préparation de produits a base de viande.
- Capital social de ’entreprise : 6.000.000 MAD

- Effectif total : 50-100

- Superficie de 'unité : 2400 m?

- Adresse siége social: 228, hay Ezzahra Bno Bassam- Berrechid- Maroc.

- Adresse usine : 37, Bd. El fatimyine Z.1 de Berrechid- Maroc
- Tel.: +212 (0)522 3245 10 (LG) / +212 (0)5 22 32 78 32

- Fax:+212(0)522 324498

- Site web :www.genial.ma

- E-mail : charcuteriemiami@yahoo.fr



http://www.genial.ma/
http://www.kerix.net/KerixEmail.asp?pid=MA6008407

3. Organigramme de I'Entreprise :
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Figure 1: organigramme organisationnelles de CHARCUTERIE MIAMI

Mon stage se déroule dans le service qualité, qui est en lien avec d’autres services tels que la
production, département commerciale, prestataires externes.



4. Description des étapes de production de SALAMI, MORTADELLE, GALANTINE :

a) Diagramme de fabrication
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t
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.
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Figure 2: Description du diagramme de fabrication : SALAMI, MORTADELLE, GALANTINE




b) Etapes du diagramme de fabrication :

b.1) La réception :
Les principaux achats de la société sont : le VSM (Dinde, Boeuf), La peau ou la graisse de

canards et quelque autres intrants tels que, 'amidon, les épices, les olives, les emballages (carton,
boyaux, PVC). La société s’approvisionne en VSM principalement du Maroc. A la réception des
produits carnés transportés par des camions isothermes, le responsable de la réception saisi les

informations suivantes (la région, tonnage, matricule...).

b.2) Stockage :
b.3) Découpage:
La Matiére premiére est réceptionnée a I'état solide (congélation), afin d’avoir des petits morceaux

de (VSM/Peau/ ...), une guillotine est alors nécessaire (action mécanique).

b.4) Cutterage-Affinage :

Les ingrédients sont alors pesés et mélangés dans une grande cuve circulaire durant 20 min, en faisant
attention toujours a ce que la température de la pate soit inférieure
a 8C° (On ajoute de la glace afin de freiner 'augmentation continue

de la T résultante de I’action mécanique).

b.5) Poussage /sertissage :
- Cette opération se fait grace a une clipeuse.

- Les boyaux sont soit naturels soit artificiels.

Figure 3: Cutterage

- La pate sort d’un canule et remplit progressivement les boyaux : c’est

I'embossage.
- Le remplissage des boyaux se fait a I'aide d’une pousseuse.

b.6) Autoclavage :
- La cuisson des boudins se fait par pasteurisation.

- Les produits en-cours sont rangés dans des paniers.

- Les barémes de cuisson (T, P) différent selon le calibre du produit. ,
Figure 4: Autoclave



b.7) Refroidissement : stockage transitoire des produits dans les chariots a T de la piéce 25C°.

b.8) Conditionnement.
Apres refroidissement, les saucisses prétes a étre consommeées sont conditionnées et étiquetées en

respectant des conditions d’hygiéne, de maniére a assurer leur livraison dans les meilleures conditions dans

les différents points de vente.

b.9) Livraison.
Le chauffeur livreur achemine ensuite les produits finis vers les clients (points de vente et les grandes

surfaces) a I'aide de camionnettes réfrigérées.



Ce projet vise a préparer la société a I’audit de renouvellement de la certification 1ISO 22000 V 2018 a
travers la vérification de la cloture des actions de ’audit précédent ; et la correction des écarts décelés

pendant cet audit et a faire le suivi de la mise en place des actions correctives.

Lors de ce projet, nous allons suivre les étapes suivantes :

- Introduction a la norme 1SO 22000.

- Vérification de la mise en place des actions correctives proposées dans 1’audit précédent.
Effectuer un audit interne selon le référentiel ISO 22000 v 2018.

- Analyse des écarts de I’audit.

- Proposition des solutions et suivi de leurs mises en place.

- Vérification de I’efficacité des actions mises en ceuvre proposition des améliorations.

Le présent travail ne pourrait voir le jour que grace au travail d’équipe et a I’implication des

responsables des actions.

Les audits de certification visent principalement a vérifier la cohérence entre le systéme de
management adopté par I’entreprise et celui proposé par la norme, tout en développant la culture
d’amélioration continue au sein de I’organisme. Par conséquent, tous les processus systemes

bénéficieront de la correction des écarts de 1’audit et du maintien de la certification ISO 22000.

-Le réfeérentiel 1ISO 22000 V 2018 + Check-list - Le rapport du précédent audit
-Le compte-rendu de la derniere revue de direction - Le manuel qualité

-Le tableau de bord présentant les objectifs et les résultats

Ce projet doit étre accompli dans un délai de deux mois. Du 01/04/19 au 01/06/19.



Il.  Revue bibliographique :

Ce chapitre décrit notre démarche ; nous allons y présenter successivement un apergu sur la sécurité
sanitaire des denrées alimentaires, la norme ISO 22000 V 2018.

| : Sécurité sanitaire des denrées alimentaires.
Il : Systéme de management de la sécurité sanitaire des denrées alimentaires.
Il : Contexte du projet.



i. Sécurité sanitaire des denrées alimentaires :

Chaque jour, partout dans le monde, des gens tombent malades en raison des aliments qu’ils
consomment, D’apres I’Institut de veille sanitaire ; sur les 250 000 a 750 000 intoxications
alimentaires par an (400 & 1 210 pour 100 000 habitants) [2].

e 70000 ont fait I'objet d'une consultation aux urgences (113 pour 100 000 hab.)
e 15000 personnes ont été hospitalisées (24 pour 100 000 hab.) ;
e 400 personnes en sont mortes (0,65 pour 100 000 hab.).

Ces affections sont des maladies d’origine alimentaire et sont provoquées par des micro-organismes
pathogénes et/ou des substances chimiques toxiques. Les maladies diarrhéiques sont responsables de
plus de la moitié¢ de la charge mondiale des maladies d’origine alimentaire, avec 550 millions de
malades et 230 000 déces par an. Les enfants y sont particulierement sensibles, avec 220 millions de
malades et 96 000 déces par an. La diarrhée est souvent due a la consommation de viande crue ou mal
cuite, d’ceufs, de produits frais et de produits laitiers contaminés par le norovirus, Campylobacter, les
Salmonelles non typhiques et E. coli entéropathogene [3]. Bien que les gouvernements du monde
entier fassent de leur mieux pour améliorer la sécurité sanitaire des aliments, la prévalence des
maladies d’origine alimentaire reste un probleme important de santé publique. L’'OMS (Organisation
Mondiale de la Santé) estime que 1.800.000 personnes meurent chaque année des suites de maladies
diarrhéiques, et que la plupart de ces cas peuvent étre attribués a des denrées ou a de I'eau
contaminées [4].En effet la sécurité sanitaire des aliments a été définie comme I'ensemble des
connaissances, procédures et actes grace auxquels on évalue et on maitrise les risques pour la santé
humaine, induits par les propriétés des aliments et résultant de leur préparation et de leur

transformation, tout au long de la chaine alimentaire dés la production de matiéres premiéres.

ii. Présentation de la norme ISO 22000

La norme internationale 1SO 22000 : 2018 (Systémes de management de la sécurité des denrées
alimentaires — Exigences pour tout organisme appartenant a la chaine alimentaire) constitue le coeur et
le cadre des SMSDA et définit les exigences spécifiques d’un SMSDA pour les organismes intervenant
a tous les niveaux de la chaine alimentaire. [Norme is022000]


https://fr.wikipedia.org/wiki/Institut_de_veille_sanitaire
https://fr.wikipedia.org/wiki/Accueil_et_traitement_des_urgences
https://fr.wikipedia.org/wiki/Mort

La norme ISO 22000 : 2018 comprend 10 chapitres, qui sont présenté dans la figure suivante :

1. Domaine d’application
2. Références normatives 4. Contexte
3.Termes et définitions | de |'organisme
5. Leadership
ﬂ 6. Planification

v 3 7. Support
10. Amélioration

9. Evaluation 8. Réalisation
des performances des activités

\-/opération nelles

Figure 5: Les 10 chapitres de la norme 1SO22000 V 2018 selon la structure HLS

La norme ISO 22000 est générique car elle s'applique a toutes les entreprises de la chaine alimentaire,
sans aucune contrainte relative a la taille, l'activité ou le type. La chaine alimentaire comprend :

* les producteurs agricoles d’origine animale et végétale

* les transformateurs des aliments

* les producteurs d'aliments pour animaux

* les distributeurs (grossistes et détaillants) des produits alimentaires
* la restauration

* les fournisseurs de prestations et de matériels : stockage, transport, équipements emballages,
pesticides, médicaments vétérinaires, additifs et ingrédients, produits d'hygiéne et nettoyage.

2- Avantages de I'iso 22000 v 2018 :
En mettant en ceuvre I’'1SO22000 v 2018, les bénéfices potentiels pour un organisme sont les suivants

e Aptitude a fournir en permanence des denrées alimentaires sdres et des produits et services
conformes aux exigences du (des) client(s) et aux exigences légales et réglementaires
applicables

e Prise en compte des risques associés aux objectifs de I’organisme ;

e Aptitude a démontrer la conformité aux exigences spécifiées du SMSDA.

Cette norme utilise I’approche processus, qui integre le cycle PDCA (« Plan-Do-Check-Act ») et une
réflexion fondée sur les risques.

L’approche processus permet a un organisme de planifier ses processus et leurs interactions.



Le cycle PDCA permet a un organisme d’assurer que ses processus sont dotés de ressources adéquates
et gérés de maniere appropriée et que les opportunités d’amélioration sont déterminées et mises en
auvre.

La réflexion fondée sur les risques permet a un organisme de déterminer les facteurs susceptibles de
provoquer une dérive de ses processus et de son SMSDA par rapport aux résultats attendus, et de mettre
en place des mesures de maitrise afin de prévenir ou de limiter les effets négatifs. [Norme iso 22000]

La nouvelle norme a éteé élaboré conformément a la structure-cadre de I’ISO, la structure HLS (high
level structure). L’objectif de cette structure-cadre est d’améliorer la cohérence entre les normes ISO
de systémes de management et de facilité leurs intégration et leurs emplacements par les organismes
certifiés.

Toute les normes doivent respecter et partager une structure générale en commun (table de matiere) :

des chapitres identiques, le nombre identique des articles, des chapitres et des titres ... [Norme
15022000]

Le présent document adopte une approche processus lors du développement et de la mise en ceuvre
d’un SMSDA et de I’amélioration de son efficacité, afin de favoriser la production de produits et
services sUrs tout en satisfaisant aux exigences applicables. Comprendre et piloter les processus en
interaction comme un systeme de management, contribue a I’efficacité et ’efficience de I’organisme
pour atteindre les résultats escomptés. L’approche processus s’appuiec sur une identification
systématique et un management des processus, et de leurs interactions, de maniere a obtenir les résultats
escomptés conformément a la politique relative a la sécurité des denrées alimentaires et a I’orientation
stratégique de 1’organisme. [Norme iso 22000]

La sécurité des denrées alimentaires concerne la présence de dangers liés aux aliments au moment de
leur consommation (ingestion par le consommateur). Des dangers liés a la sécurité des denrées
alimentaires peuvent survenir a n’importe quelle étape de la chaine alimentaire. 11 est donc essentiel de
maitriser de fagon adéquate I'intégralité de cette chaine. La sécurité des denrées alimentaires est la
responsabilité de tous les acteurs de la chaine alimentaire. La nouvelle norme spécifie les exigences
d’un SMSDA comprenant les éléments suivants, généralement reconnus comme essentiels :

. Communication interactive ;

. Management du systeme ;

. Programmes prérequis ;

. Principes d’analyse des dangers et points critiques pour leur maitrise (HACCP).

En outre, le présent document est fondé sur les principes communs aux normes 1SO de systémes de
management. Les principes de management sont les suivants :




. Orientation client ;

. Leadership ;

. Implication du personnel ;

. Approche processus ;

. Amélioration ;

. Prise de décision fondée sur des preuves ;

. Management des relations avec les parties intéressées. [Norme is022000]

Afin de garantir une identification efficace des dangers pour leur maitrise, chaque organisme
appartenant a une chaine alimentaire doit satisfaire aux exigences d’'une communication interactive
avec tout autre organisme appartenant a cette méme chaine alimentaire. En effet, la norme 1ISO 22000
stipule que tout intervenant dans une chaine de production alimentaire a une part de responsabilité qu’il
doit assumer en ce qui concerne la détection, la maitrise et la communication des dangers rencontrés
tout au long d’une filiére de I’amont (fournisseurs) a ’aval (consommateurs). [Norme iso 22000]

Une réflexion fondée sur les risques est essentielle a I’obtention d’un SMSDA efficace. Dans cette
norme et ce qui est nouveau, la réflexion fondée sur les risques est abordée a deux niveaux,
organisationnel (contexte de I’organisme, besoins et attentes de parties intéressées, planification ...) et
opérationnel (PRP, HACCP, tragabilité, documentation, ...), ce qui est cohérent avec 1’approche
processus. [Norme iso 22000]

La norme ISO 22000 spécifie les exigences d’un systéme de management de la sécurité des denrées
alimentaires d’un organisme souhaitant démontrer son aptitude a :

- maitriser efficacement les dangers liés a la sécurité alimentaire,
- fournir en permanence des produits finis surs et satisfaisants a la fois aux exigences des clients.
- mettre en place une démarche qualité structurée d’amélioration continue.

C’est un modele rectifiable (I'organisme —doit-) et générique qui peut donc étre appliqué pour tout
organisme quelles que soient son activité et sa taille [6].



L’approche adoptée pour structurer cette norme est le cycle PDCA.

Plan :
Planifier
Organiser

La Roue de Deming : Famélioration permanente du process sireté

Le cycle PDCA peut s’appliquer a la mise en place d’un systéme de management de la sécurité des denrées
alimentaire. Par exemple, a partir d’une analyse initiale des besoins et impacts ( écoute des clients et parties
interressées), le principe peut se décrire de la maniére suivante :

-Planifier (plan) : établir les objectifs et identifier les ressources nécessaires pour obtenir des résultats en
accord avec la politique de sécurité des aliments préalablement définie.

-Faire (Do) : Mettre en ceuvre les ressources et maitriser les dangers et les points critiques au travers de la
méthode HACCP.

-Vérifier (Cheek) : piloter et mesurer les procédés de réalisation,les objectifs, le plan HACCP, les cibles, les
exigences légales et rendre compte des résultats.

-Réagir (Act) : mener des actions pour améliorer en continu la performance du systéme de management de
la sécurité des denrées alimentaires.

4.4) Outils de maitrise des dangers :
a. Programme prérequis : ISO/TS 22002-1 :2009

Il s’agit des spécifications techniques pour but de compléter les exigences génériques de I’'ISO 22000
en spécifiant des PRP susceptibles d’étre associés a un SMSA.

o Définition des PRP : conditions et activités de base nécessaires au sein de 1’organisme et tout
au long de la chaine alimentaire, pour préeserver la sécurité des denrées alimentaires. [N is022]

e Les spécifications de I'ISO/TS 22002-1 v 2009 : L’ISO/TS 22002-1 spécifie les exigences de
mise en ceuvre et de maintien de programmes prérequis afin d’appuyer la maitrise des risques
en matiere d’hygiéne. Elle se focalise sur les exigences [7] :



Tableau 1:Les chapitres de I'ISO/TS 22002 v 2009(N iso/ts 220002]

N Chapitres Titre du chapitre

4 Construction et disposition des batiments

5 Disposition des locaux et de I’espace de travail

6 Service généraux — air, eau, énergie

7 Elimination des déchets

8 Aptitude de nettoyage et maintenance des équipements

9 Gestion des produits achetés

10 Mesures_ gle pré_vention des transferts de contamination
(contaminations croisées)

11 Nettoyage et désinfection

12 Maitrise des nuisibles

13 Hygiene des membres du personnel et installations destinees aux
employés

14 Produits retraités/recyclés

15 Procedures de rappel de produits

16 Entreposage

17 Information sur les produits et sensibilisation des consommateurs

18 Prévention d’introduction intentionnelle de danger dans les denrées

alimentaires

b. Analyse des dangers et points critiques pour leur maitrise : HACCP

HACCP abréviation de « Hazard Analysis Critical Control Point » qui signifie « analyse des dangers
et de points critiques pour leur maitrise ». Il s’agit d’une démarche qui permet d’identifier, d’évaluer
et de maitriser les dangers significatifs au regard de la sécurité des aliments. [8]

Le HACCP se fonde sur le principe selon lequel les dangers pour la sécurité des aliments peuvent étre
soit éliminés, soit réduits au minimum grace a la prévention au stade de la production plutét que par
I’inspection des produits finis. [8]

Le danger est un agent biologique, chimique, physique, présent dans un aliment ou état de cet aliment
pouvant entrainer un effet néfaste sur la santé. [9]



Le plan HACCP est élaboré en fonction des sept principes normalisés par la Commission du Codex
Alimentarus. Le tableau suivant décrit un peu les principes et les étapes qui leurs correspondent pour

la mise en place d’un plan HACCP.

Tableau 2:les étapes d’application du systéme HACCP [10]

Principes HACCP

Etapes d’application HACCP

principes et leur mise en application

Constituer I’équipe HACCP Etape 1
Décrire le produit Etape 2
Phase préliminaire Déterminer son utilisation prévue Etape 3
Etablir un diagramme des opérations Etape 4
Confirmer sur place le diagramme des opérations Etape 5
Principe 1 : procéder a une analyse des | Enumérer tous les dangers potentiels associés a
dangers chacune des étapes, effectuer une analyse des Etape 6
risques et définir les mesures permettant de P
maitriser les dangers ainsi identifiés
Principe 2 : déterminer les points | Déterminer les points critiques pour la maitrise Etape 7
critiques pour la maitrise (CCP) (CCP) ape
Principe 3 : Fixer le ou les seuils | . . . .
. Fixer des seuils critiques pour chaque CCP Etape 8
critiques
Principe 4 : Mettre en place un systeme | Mettre en place un systeme de surveillance pour Etape 9
de surveillance permettant de maitriser | chaque CCP ape
Principe 5 : déterminer les mesures
correc_tlves a’ ‘prendfe lorsque Ia} Prendre des mesures correctives Etape 10
surveillance révéle qu’un CCP donné
n’est pas maitrisé
Principe 6 : Appliquer des procédures
de vérification afin de confirmer que le )
systéme HACCP fonctionne Appliquer des procédures de vérification Etape 11
efficacement
Principe 7 : Constituer un dossier dans
lequel figurerons toutes les procédures )
et tous les relevés concernant ces Constituer des dossiers et tenir des registres Etape 12




lll.  Contexte du projet :

a. Présentation du projet :

Afin de préparer I'entreprise a la mise a jour du systeme de management de la sécurité sanitaire des denrées
alimentaires 1ISO 22000 : v 2018, une succession des travaux, s'impose. En effet, avant de commencer le travail,
une étude de la norme a été faite afin d’avoir une base solide, permettant d’établir un plan d’action en
choisissant les moyens adéquats, et en évitant tout retour inutile en arriére.

b. Formalisation de la problématique

Dans le but de cadrer la problématique traitée, La méthode empirique de questionnement « QQOQCP » nous
a servi pour cerner le sujet :

Tableau 3:Formalisation de la problématique par la méthode « QQOQCP»

But Question Cible
Qui Personnes concernées Qui est concerné ou  La direction et le service qualité
intéressé par le de CHARCUTERIE MIAMI
résultat ?
Quoi Description du De quoi s’agit-il ? - Améliorer et maintenir le
probléme niveau d’innocuité des produits
et de maitrise des points
critiques.

- Prendre conscience des
risques susceptible d’affecter la
sécurité des produits tout au
long de la chaine alimentaire.

ou Description des lieux Ou le probleme Dans toute l'usine.
apparait-il ?
Quand Description de Qu’elle est sa Périodiquement
fréquence fréquence ?
Comment Description de la Comment se - Elaboration d’une grille
maniere produit le d’auto-évaluation des PRP.
probleme ? - Evaluation des PRP selon

I'iso 22000 V 2018.
- Vérification du systeme

HACCP
- Vérification du systeme de
tracabilité
Pourquoi Explication des Pourquoi le - Amélioration du systéme de
intentions probléme est qualité au sein de lusine.
traité ? - Atteindre les objectifs et

satisfaire les clients.



Pour mener bien ce travail, la méthode PDCA (Plan, Do, Check, Act), a été choisie comme démarche a suivre

afin de mieux organiser les différentes phases de notre projet.

+ Plan:

Faire un diagnostic de I'existant :
» Le plan d’action de 'audit précedent.
» Le compte-rendu de la derniére revue de direction.
» Le manuel qualité.

> Le tableau de bord présentant les objectifs et les résultats.
» Systéme de tracabilité.

Analyser les dangers et élaborer le systéme HACCP.

Systeme de tracabilité.

+ DO:
- Réaliser un diagnostic de 'usine (I'unité de raffinage et I'unité de conditionnement) selon les
ISO 22000 version 2018 ;
» Audit d’hygiéne.
> Audit Des PRP.
» Audit CCP/PRPO.
- Elaborer des plans d’actions correctives ;
- Analyser les dangers et élaborer le systeme HACCP ;
- Analyser le contenu du systeme de tragabilité.
+ Cheek:
Visiter les cibles et mesurer les procédés de réalisation des actions proposées.
+ Act:

Proposer des actions utiles pour faciliter la mise en place de la norme ISO 22000 au sein de

I'usine.



IV.  Partie expérimentale :

i. Introduction :

Dans le cadre de la préparation a ’audit de suivi, des check-lists ont été préparées et affichées pour
que le personnel de chaque processus aille note de ses actions et mette en disposition les ressources
nécessaires pour les accomplir avant la date de I’audit. Les check-lists facilitent aussi le Suivi de
I’avancement de ces actions par la responsable qualité.

Les documents demandés pour I'audit doivent étre préparés, rassemblés et envoyés aux auditeurs.
Suite a cet envoi, l'auditeur retourne son plan d'audit qui permet de s’organiser en interne et de
s'assurer de la disponibilité des services audités et des personnes devant étre interrogées. Ce plan est

diffusé et les responsables sont prévenus des horaires d’audit de leurs processus.

Correction des écarts de I’audit précédent :

Pendant la préparation a I’audit, il est indispensable de revoir les écarts de I’année précédente et de

verifier que ces derniers sont corrigeés.

ii. Ledéroulementde 'auditinterne:

A. Phase de préparation

1. Réunion d’ouverture :

Pendant cette réunion qui a durée juste 10min- On a présenté I’ensemble des informations sur I’audit et qui
englobent :

- Objectif de la mission.

- Etendue de la mission.

- Nature de la mission.

- Description du déroulement de la mission.

- Planning et contact.

2. Diagramme de Gantt :
Afin de bien Répertorier toutes les taches a accomplir pour mener le projet a bien, en indique la date
a laquelle ces taches doivent étre effectuées (le planning). Un diagramme de Gantt a été nécessaire



% Diagramme deGantt | (ff Dxagramme s Ressouroes

Contacter Uentreprise

Visite de Funité CHARCUTERIE MIAMI
Connaitre le processus de fabrication
Etudier la norme iso 22000 v 2018 en
relevant par comparaison les points ajoutés
Etablir une check-list selon Fiso 22000 v 2018
Diagnostic de I documentation

Mise en ceuvre de procedure de gestion de Iz
situation d’urgence

Mise en ceuvre de la documentation de la
revue de direction

Mettre un plan d'action des PRP

Réunion avec les responsables

Vérifier la mise en place de plan d'action
Analyse de danger
Réunion avec Féquipe HACCP
Sensibiliser le personnel

Verifier le systeme de tragabilite
Recommandation pour ameliorer le systéme
SMSDA

Reéunion de doture
Rédaction du rapport d'audit

Date de debut

0/01/19
01/19/1%

02/02/13
03/02/18

06/02/19
08/02/19
14/02/19
23/02/19
27/02/18
06/03/19
03/03/18

16/03/19

28/03/1%
30/03/19
03/04/13
11/04/18
12/04/19
17/04/19
18/04/19
21/04/18
23/04/18
24/04/13

Date de fin

30/01/19
01/02/19

02/02/19
03/02/18

05/02/19
13/02/19
22/02/19
24/02/19
01/03/19
08/03/15
15/03/19

25/03/19

29/03/19
31/03/19
10/04/19
11/04/13
14/0s8/19
17/04/19
21/04/19
21/04/19

23/04/18
01/06/15
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Figure 6:Planification de projet -Diagramme de Gantt-

B. Phase de réalisation :

Définition : L’auditeur interne doit analyser dans cette phase les informations collectées et va constituer

I’épreuve d’audit.

Objectif : La détection des anomalies liées au dispositif, des contrdles interne. Les dysfonctionnements

relevés sont étudiés et justifiés par des preuves tangibles.

Les outils employés :

- Les questionnaires de contréle interne

- Les interviews

Audit sur le terrain

L’audit est en train de se dérouler sur le terrain, durant cette phase j’ai :

- Pris des notes tout en cochant les case de la check-list.



- Resté objectif et m’abstenir dans le doute.
- Obtenu la collaboration et la confiance de 1’audité.
- Su gérer mon temps

Remarque :

Durant I’audit je n’ai pas pu consulter I’ensemble de la documentation suite a des clauses de confidentialité
mais je me suis contenté de poser les questions qui ont une relation avec la documentation sur le contréleur
qualité vu qu’il est le responsable de I’archivage et codification de la documentation de I’entreprise.

Durant ’audit je n’ai pas constaté des €carts mais j’ai pu tirer des pistes de progrés pour mettre en place
des améliorations, sauf une action déroutant qui m’a surpris et fait partie des programmes préalable (la base
de toute pyramide qualité).

1) Réalisation du diagnostic de I'usine selon les PRP de I'ISO/TS 22002-1:
a) Diagnostique des programmes préalables :

Les PRP sont des programmes prérequis pour la sécurité des denrées alimentaire et
regroupent les conditions et activité de base nécessaires pour maintenir, tout au long de la chaine
alimentaire, un environnement hygiénique approprié a la production, a la manutention et a la mise
a disposition des produits finis et denrées alimentaires sures pour la consommation humaine.

Le diagnostic des programmes préalables de la société charcuterie MIAMI a été effectué a
I'aide d’une grille d’évaluation basée sur les exigences légales et réglementaires et les bonnes
pratiques d’hygienes et de fabrication.

b) Présentation des écarts :
Tableau 4:Pourcentage de satisfaction des programmes préalables.

Chapitre NPS NPMS NPNS NCE % Satisfaction

1. LOCAUX 40 26 6 72 73,6%

2. Transport, Réception, stockage 4 2 1 7 64,2%

1. Equipements 4 1 8 6 50,3%

4. Personnel 14 6 3 23 73,91%
5. Assainissement et |utte contre la 7 4 2 13 69,23%
vermine

6. Systeme de tracabilité et retraits 5 4 1 10 70%

7. Maitrise des opérations 2 1 1 4 62,5 %




NPS= nombre de points satisfaisants

NPMS= Nombre de points moyennement satisfaisants
NPNS=Nombre de points non satisfaisants
NCE=Nombre de critére d’évaluation

Selon la norme marocaine NM 08.0.000, 2003, le pourcentage de satisfaction des PRP est calculé
comme suit

%Satisfaction du Chapitre = (NPS+ (0,5*NPMMS))*100 / NCE

1. LOCAUX
80%
6 10, ¢ .-... . ’ .
7. Maitrise des opérations ,-‘O/B 2. Transport, Reception,
*“20% stockage

20%
0%
6. Systeme de tracgabilité et

. 1. Equipements
retraits quip

5. Assainissement et lutte
4, Personnel

contre la vermine

Figure 7:Présentation radar du pourcentage de satisfaction des PRP

L’évaluation de la compatibilité de I'entreprise avec les exigences de la norme ciblées, montre que
I'entreprise a des degrés relativement élevé tous les programmes, ils atteignent 78,3% ce qui révele la
présence d’une politique qualité pertinente et bien respecté, cependant il existe aussi des défaillances
qui nécessitent des actions correctives afin de les combler.



c) Actions correctives et recommandations :

Non-conformité

Action corrective

Locaux

Des parties du sol sont endommagées, au niveau de
la salle : préparation, chambre a glace (carrelage
cassé)

Réparation du sol, la surface du dol doit étre ;
lisse, antidérapante, résistante et lavable.

La présence d’Un transfert thermique entre les
zones.

Revoir les joints des portes pour permettre
I'isolation entre les zones (voir Figure 2).

Présence d’'une tres petite chambre pour le
rangement des déchets.

Prévoir une zone supplémentaire pour ranger les
déchets.

Absence d’équipe de nettoyage

Prévoir une équipe pour le nettoyage

La corrosion des murs de la salle de production de la
glace (Figure 1)

Faire une peinture a la salle.

Le vestiaire est non organisé, les blouses sont jetées
sur terre, les portes des armoires sont cassées....
(Figure 8)

Réparer les portes des armoires
Sensibiliser sur | »intérét de I’hygiéne et
I’'arrangement des blouses (Figures 4)

Transport, Récept

ion et stockage

Présence des certificats sanitaires périmés de
certains véhicules

Régénérer les certificats sanitaires une fois
périmés

Nombre de claque (seule claque) insuffisant pour
décharger la marchandise (difficulté lors de
déchargement, déplacement des opérateurs de
production)

Ajouter une clague pour le déplacement de
marchandise.

Présence d’'une contamination croisée (Voir figure 3)

Repérer la ventilation de la chambre du frigo +
Pour éviter le stockage de la pate dans le frigo —
de la MP.

Equipements

Taux des pannes élevé, présence des pannes
répetitives.Besoin de mise a niveau les machines
(réparation, changement, achat de piece de
rechange)

Réparer les machines

Planning de maintenance n’est pas respecté

Respecter le planning de maintenance préventive

Le ventilateur de la zone d’emballage ne
marche pas

Les ventilateurs de la zone de
production ne marchent pas bien

Revoir le systeme de ventilation par une
réparation efficace.




- Leventilateur de la chambre froid ne
marche plus.

e |’afficheur de température de la chambre
froid ne marche pas

Revoir le systéeme d’affichage thermique par une
réparation efficace

e Besoin de distributeur de lave main dans
I’entrée principal de production.

Acheter un distributeur de lave main

e Les séchoirs ne marchent pas.

réparer le séchoir lave main

Personnel

Besoin des tenues anti- froid

Achat des tenus anti-froid

Les vétements du travail sont mélangés avec ceux de
ville

Séparer Les vétements du travail des vétements
de ville (Figure 4)

Il n’y a pas une vérification hygiénique des employés
avant I’entrée a la salle de production.

Faire un contréle quotidien a chaque matin lors
de I'entrée a la zone de production.

Besoin des formations en bonne pratique d’hygiene
et de fabrication pour les nouveaux employés.

Sensibiliser les nouveaux employés des bonnes
pratiques d’hygiéne et de fabrication(Figure4).

Assainissement et lutte contre les nuisibles

Tues mouches ne marchent pas

Enlever le Ruban adhésif (voir figure 5)

Présence des fissures au niveau de la zone de
production (nids de développement, des microbes,
des insectes....).

Réparer les fissures du carrelage au niveau de la
zone de production.

Systéme de tracabilité et retraits

Un systéeme de tracabilité complexe (identification
de la matiere premiére a partir de Produit fini est
lente)

-informatiser le systeme de tracgabilité Grace a un
logiciel (Figure 6)

Maitrise des opérations

Planning des analyses de surface non respecté

Procéder aux analyses microbiologiques de
surface.

La majorité des produits ne sont pas étiquetés.

Sensibiliser sur I'intérét d’étiquetage (Figure 4)
ainsi étiquetez I'ensemble des produits (Figure 7).

Absence d’un planning pour le détartrage de
I'autoclave.

Faire des détartrages réguliers de I'autoclave
(Figure 9)

Le flux humain ne respecte pas le marché en amont

La réouverture de porte principale (Figure 10)







2. Audit CCP/PRPO :

a) Auditccp:
Etape du N° Objectifs Indicateurs Méthode de calcul Résultat
procédé CCpP
Facteur
1-Tauxde 1-(Nombre de défauts /Nombre de
défaut de boites réalisées *100
sertissage)
2-(Nombre de maintenance
Empécher l? réalisées /Nombre de maintenance
. co'ntan'!matlon prévue) *100 |
microbienne 2-Taux de
Sertissage maintenance
réalisés
Assurer la 1-Taux de 1- (Nombre de produits non cuits 0%
stabilité produits non /Quantité de produits finis) *100
microbiologiq | cuits 2- (Nombre de non-conformité
ue et Ia /nombre d’analyse
i 2-Taux de microbiologique) *100
cuisson du duit _ | 3- (Nombre de panne /Nombre de
2 produit procilits non maintenance prévues) *100 0%
conformes 4- (Nombre de nettoyage/Nombre
Autoclavag de nettoyage prévu) *100
e 3-Taux de
pannes de
I'autoclave
0%
4-Taux
nettoyage de
I'autoclave 100%




b) Audit PRPO :

Etape du N° Objectifs Indicateurs Méthode de calcul Résultat
procédé PRPO
Réception 1 Maitrise la Taux de (Quantité de
contamination | produits carnés rejets/Quantité recu) *
. s 0,
Produits carnés microbienne rejetés 100 0%
Découpage 2 Maitrise la Taux de respect (Nombre
contamination du délai d’infraction /Nombre de
etle d’attente des jour de production)*100
développement 15 min 0%
microbien
Cutterage 3 Maitrise la Taux de respect (Nombre
contamination dela d’infraction /Nombre de
etle température jour de production)*100
développement apres 0%
microbien cutterage(T<10
C°)
Poussage- 4 Maitrise la Taux du respect (Nombre
clippage contamination du vide d’infraction /Nombre de
etle jour de production)*100
développement 98%
microbien
Refroidissement 5 Diminuer la Taux de respect (Nombre
température a dela d’infraction /Nombre de
0,
ceeur température a contréle)*100 0%
coeur
Conditionnement 8 Empécher le Taux de (Nombre
développement | conformité de d’infraction /Nombre de
latempérature | jour de production)*100
microbien
Stockage PF 9
0,
Livraison 10 100%




3. Etablissement du plan HACCP

Puisque I’entreprise CHARCUTERIE MIAMI produit une large gamme de produits, et
puisque on a une durée de stage limitée, il nous a été difficile d’élaborer 1’étude HACCP pour
tous ces produits, la mortadelle a été choisie pour I’étude HACCP.

Pour la réalisation de ce travail, on s’est basé sur la norme ISO 22000 v 2018 et des ouvrages
expliquant la mise en place de ’'HACCP, aussi sur des documents appartenant a I’entreprise.
L’application du systéme HACCP se résume sur les étapes suivant :

3.1) Former une équipe HACCP :

Nous avons formé une équipe HACCP pluridisciplinaire, cette équipe est constituée de
personnes de compétences variées et complémentaires dont les profils sont les suivants :

Tableau 5: Les membres de |' équipe HACCP

Nom & Prénom

Fonction

Mission

BERKA Hayat

Directrice générale et
Responsable qualité

le responsable et le pilote de I’équipe HACCP
ces missions : Pilotage du travail, Participation a
I’analyse des dangers, validation des mesures
préventives, validation des points critiques,
validation du plan HACCP

7ROUKI Youssef

Ingénieur d’état en industrie
agro- alimentaire et gestion
de la qualité

- diagnostic des PRP, analyse des dangers de la
chaine de fabrication, élaboration du plan
HACCP.

Conducteur de la machine

: participation a I’analyse des dangers.

BOTRAHI

Youssef

Responsable Production

- confirmation  du  diagramme  de
fabrication, et participation a I’analyse des
dangers.

Sofiane merwane

Responsable maintenance

participation a I’analyse des dangers

Achraf bini

Technicien laboratoire

participation a I’analyse des dangers.

3.2) Description des produits :
3.2-1) description du produit fini mortadelle




Dénomination du
produit fini

Mortadelle

Description du
produit

Produit préparé a partir d’un mélange des produits : produits carnés et ingrédients.
Conditionnée dans des boyaux alimentaires puis soumis a un traitement thermique « cuisson »
et stocké a une température controlée.

Composition du

Viande de volaille ,huile, fécule ou amidon, eau, TariK7 (E 450, E 451, E 452), sel nitrité E250,

produit fini acide ascorbique E300, lactate de sodium E325, colorant E120, olive, arémes
Variete mortadelle nature, mortadelle avec olive
Poids

859, 160g, 600g, 700g, 800g, 1700g, 2kg

Caractéristiques
microbiologiques

(selon ’arrété N°
624-04)

m:
Mi | Col | Col | Sta | Anaéro | Salmone Listéria
ou cro | ifor | ifor | ph bies lladans | monocyto
- me | me | ylo | sulfito- 25/gr genese
org S S coc | réducte dans 25gr
M : ani | 30° | féc | cus urs
' sm| C | aux | Au | 46°Clgr
0 es 44° | reu
' aér Clg | slg
obi r r
es
30°
c:
Clg
r
3.1 3 ) Abse
m s | 10 10 | 10 30 Absence
0 nce
3.1
et . . | 107 | 10° ) Abse
0 10 3.10 Absence
n=| n= nce
n= n=5 n=5 n=5
M 5 5 n=5
