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INTRODUCTION GENERALE

Suite a la mondialisation, les consommateurs disposent d’un large choix de produits sur le
marché, ce qui crée un environnement de plus en plus concurrentiel entre les entreprises. D’autre
part, I’évolution des Nouvelles Technologies d’Information et de Communication (NTIC), associée
a des consommateurs qui deviennent plus conscients du principe de la qualité et par conséquent plus
exigeants en matiere de sécurité et hygiene des aliments, mettent les entreprises face a un enjeu et un
défi majeur pour satisfaire ces derniers, les fidéliser et ainsi conquérir le marché.

Par ailleurs, les dangers li€s a la sécurité sanitaire peuvent survenir a n’importe quel stade
de la chaine alimentaire, ce qui oblige les entreprises d’appliquer une démarche bien construite
afin d’assurer une totale maitrise de ces derniers.

Ainsi, C’est 1a ou vient le role de différentes normes et référentiels internationaux élaborés, qui
représentent 1’outil clé pour démontrer la qualité et la performance de leur activité et processus de
production.

Les systemes d’assurance qualité obligent I’application et la vérification des mesures et des
dispositions de contrdle destinées a garantir la qualité et la salubrité des aliments. Ils doivent
s’appliquer a chaque étape de la chaine de la production alimentaire, afin d’assurer le respect
des régles d’hygiene internationales.

En effet, la norme mondiale de la sécurité des denrées alimentaires, BRC Food, est congue
comme un référentiel d’audit des fournisseurs de produits alimentaires destinés pour les marques
de distributeurs (exemples: Harrods...). Ladite norme est essentiellement réservée aux
entreprises agroalimentaires qui exportent leurs marchandises a 1’étranger (en particulier aux
pays anglo-saxons), la certification BRC demeure une obligation.

A cet égard, la société Marocipres étant leader du marché des capres a I’échelle
internationale et qui exporte vers une soixantaine de pays des différents continents [1], préte
une attention importante a sa démarche qualité sur laquelle elle travaille en continue afin de
rester compétitive, garder se pérennité et maintenir sa part du marché mondial.

Le BRC, comme toutes les normes, évolue avec le temps suite a des événements apparus, des
réclamations et des remarques des auditeurs. De ce fait, ’objectif de mon projet de fin d’étude, au
sein de la société Marocapres, consiste a vérifier et évaluer 1’application de la version 8 du BRC.

Le présent manuscrit se compose donc de trois parties :

- Premiere partie : Présentation I’entreprise et les étapes de fabrication des capres

- Deuxiéme partie : Etude bibliographique

- Troisiéme partie : Contribution a la mise en place du référentiel British Retail
Consortium (BRC) Food Version 8




Par“e I - Présentation Pentreprise et les étapes
de fabrication des capres




Chapitre | : Présentation de ’organisme d’accueil

1.  Généralités sur MAROCAPRES

MAROCAPRES est une société agroalimentaire, crée en 1987, considérée comme étant un
acteur principal du marché de céapres et caprons au niveau mondial depuis plusieurs décennies.
Elle a toujours figuré parmi les leaders de son secteur, en effet, elle a su évoluer d’un processus
entierement manuel vers un centre de production équipé de machines robustes et fiables qui
assurent un travail sdr et facile a superviser. [1]

Ses produits sont destinés a 1’exportation vers plus de 50 pays appartenant a 1’Europe,
I’Amérique du Nord et du Sud, I’Asie, I’Afrique et I’Océanie. Ces échanges commerciaux
imposent de produire en conformité avec les contraintes de qualité internationales les plus séveres,
formalisées par un respect strict des régles de production, d’hygiéne et de controle afin de garantir
des produits sains et surs. [1]

Pour ceci, MAROCAPRES a mis en place des normes et référentiels a savoir (ISO 22000,
IFS, et BRC) ainsi que plan HACCP afin d’assurer la qualité de ses produits. Pour cela, elle
dispose d’un laboratoire intégré, chargé du controle et des analyses selon un plan

d’échantillonnage précis en cours de fabrication et sur le produit fini. [1]

2. Fiche technique de I’entreprise

Tableau 1 : Fiche d’identité de Marocapres

Raison sociale Marocéapres

Statut juridique S.AR.L.

Creéation 1987

Capital 13 750 000 DH

Adresse 17-20, Rue Nador -Q.I de Dokkarat -BP 2341-30000 Fes
(Maroc)

Téléphone 03532 4573/035 65 29 87

E-Mail fes@marocapres.com

Effectif du personnel Personnel de production permanent : 150
Personnel administratif et cadre : 15
100 ouvriers saisonniers.

Superficie totale 13 420 m?

Capacité de production Plusieurs milliers de tonnes par an.




Secteur d’activité Conserve de cépres et caprons ; conditionnement hermétique
stable a tempeérature ambiante)

Destination des produits | Export

Dirigeant Mr Sylvain Devico
Certification IFS/BRC /HACCP / 1S022000
3. Organigramme de la société
Présidence
| I | w \
Service Service Service Service Ressources
commercial qualité production financier humaines
[ | t Laboratoire || [ Calibrage - t —_—
Stock d'analyses triage Comptabilité
~— Maintenance — Conditionnement
| Expédition-
chargement

Figure 1: Organigramme de MAROCAPRES

4.  Gamme des produits

La société MAROCAPRES élabore plusieurs produits :

x

Cépres /caprons en saumure ;
X Capres /caprons au vinaigre ;

A Capres au sel sec ;

X Capres hachées.

X Poivres roses et verts au vinaigre
S,

Service qualité

Le service qualité constitue 1’ceil observateur de toutes les anomalies de qualité au niveau de
chaque composante de I’entreprise. Parmi ses missions, on trouve :




e La mise a jour, la modification, la diffusion et I’archivage des documents qualité.
e [’organisation des audits internes de la qualité et de I’hygiéne au sein de 1’usine ainsi que
le pilotage de 1’équipe HACCP.
e La gestion des actions correctives, préventives et d’amélioration.
La sociéte MAROCAPRES possede un laboratoire de contréle de qualité pour effectuer les
differents tests de la matiére premiére, des ingrédients, des produits en cours de conditionnement

et des produits finis afin d’assurer la qualité de ces produits.

Controles a la réception :

Calibrage des capres fraiches :

Un échantillon (d’environ 6 a 7 kg) de chaque lot est prélevé, calibré a 1’aide d’un crible a
trous ronds, ce dernier est constitué de 2 tamiseurs qui ont des trous des diameétres de (12 mm et 9
mm) afin de déterminer le poids de chaque calibre (supérieur a 12 mm, entre 9 et 12 mm et
inférieur & 9 mm).

Calibrage des parons frais :

Un échantillon (de 4 kg) de chaque lot est prélevé, on sépare les caprons selon leurs
diametres (> 21, 21, 18,15 et <15 mm) pour déterminer le poids de chaque calibre aussi celui des
caprons a grains noirs et grains durs.

Controle des vers et trous :

Un échantillon de 100 grammes est prélevé et les capres qui contiennent des vers (qui ont

des trous) sont triées.

Nb : le choix de la taille de I’échantillon est fait sur la base d’un plan d’échantillonnage étudié par
la commission scientifique de I’entreprise.

Controles au cours de conditionnement :

Contréle d’acidité de vinaigre
Un échantillon de vinaigre est prélevé chaque deux heures, et un dosage par la soude
(NaOH) est effectué, a 1’aide d’un indicateur coloré (phénolphtaléine) et on détecte le point de

virage caractérisé par une coloration rouge. Le volume lu est note.

L’acidité= volume lu (ml)*0.6

Controle de poids : Le poids des bocaux est vérifié apres remplissage




Controles des produits finis :

Des échantillons sont préleves et aprés 2 jours les contréles suivants sont effectues :
Pesage des bocaux
L’acidité
pH : a I’aide d’un pH-metre

Taux de sel (en °B) : a I’aide d’un refractométre




Chapitre 11 : Procédé de fabrication

Dans les champs, la cueillette des capres se fait manuellement de maniére délicate, puis elles
sont mises dans des flts pour garder leur fraicheur.

A leur arrivée a I’usine, le processus de production des conserves de capres est assez simple.
Les principales étapes sont les suivantes :

a. Calibrage :
Il permet de classer les capres selon leurs calibres a travers une série de calibreurs a tamis (a
trous ronds).

b. Triage :
Il se fait dans un premier temps par un tarare qui permet d’éliminer les particules légéres
(poussicre, feuilles, pédoncules, etc.). Puis, le triage est poursuivi manuellement, afin d’éliminer
les corps étrangers restants.

c. Maturation :

Les capres sont connues par leur gout amer, par conséquent il est nécessaire de les traiter, soit
au sel, soit a I’acide pour se débarrasser de ce dernier. Donc, ¢’est une étape clé de la préparation
des céapres. C’est une opération qui consiste a submerger les capres dans une solution de sel
(24°B). Ce traitement dure 2 mois durant lequel, un suivi régulier du niveau et de la qualité de
saumure est envisageé.

d. Conditionnement :
Selon la demande, les capres peuvent étre conditionnées dans des flts (en vrac), des boites
métalliques, des bocaux en verre ou des pots en plastique avec ajout de vinaigre comme jus.

Le diagramme ci-dessous représente en détail, les différentes étapes de fabrication des conserves
de capres/caprons :




Réception de

lamatiere . Controles . Stockage . Eventage . Calibrage
premiere
NS

Saumurage et Marquage Mise en tpi
fermentation =  des flts N\~ Pesage \— fats . Pre-triage

Stockage Egouttage Dessalage Lavage =

(2 mois) g ge ge | g¢ Egouttage
Rincage et Capsulage/ Jutage i .

, cag q p_ g ¢ (ajoutde ¢ I?jemgllssage ¢ Retriage
séchage "~ sertissage " vinaigre) es bocaux -
Marquage .

et - I(\:/g?teozn | Palettisation | Stockage < Expédition

étiquetage

Figure 2 : Procédé de fabrication des conserves des capres/ caprons
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Chapitre | : Généralités sur les capres

I.  Caracteéristiques du caprier

Le caprier est un arbrisseau épineux vivace et grimpant a feuilles caduques de 1 a 1,5 metres.
Il présente des fleurs aux grands pétales et aux longues étamines au pollen violet avec des feuilles
vertes épaisses et luisantes.

» Systématique [2]

Régne Plantae

Embranchement Spermatophyta (Angiospermae)

Classe Dicotyledones

Ordre Rhoeadales

Famille Capparaceae

Espéce Capparis spinosa subsp. spinosa var. spinosa

Le caprier joue un rdle écologique trés important. 1l occupe des sols sur lesquels peuvent survivre
peu d’espéces végétales vu sa tolérance aux températures extrémes allant de -4 a +40 °C. Il n’est
pas exigent en eau et supporte parfaitement des vents violents. [3]

Figure 3 : lllustration de I'arbre Capparis spinosa (caprier) [3]

> Domaines d’utilisation

Cette plante est utilisée dans le domaine de 1’alimentation, de la cosmétique et de la médecine.
Cependant les espéces : Capparis spinosa et Capparis ovata restent les plus connues et elles sont
utilisées en culture intensive dans le bassin méditerranéen.
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Il. Répartition géographique

1. A I’échelle mondiale
Le caprier est cultivée dans les pays du bassin méditerranéen. Il est cependant connu
également comme plante économique en Australie et il tend a se répandre en Amérique latine.

Parmi les pays qui cultivent et produisent le caprier on trouve : I’Italie, I’Espagne, la
Tunisie et Le Maroc, considéré comme le principal producteur de cépres dans le bassin
méditerranéen. On peut aussi trouve le caprier dans tous les pays riverains de la méditerranée : La
gerce, la Turquie, malte et surtout 1’ Algérie. [4]

2. AVTéchelle du Maroc
Bien que la capre soit étrangére a la culture gastronomique marocaine et elle est parfois méme
oubliée, sa culture est pourtant importante au Maroc puisque le Royaume est le premier
exportateur mondial. [5]

Cette culture est emblématique des régions de Fes, Taroudant et Taounate qui produisent la
majorité (70%) de la production nationale de capres. Le reste provient des régions de Safi (environ
20%) et Marrakech (10%). Depuis les années 80, la capre est en pleine expansion a Safi. Le
condiment a méme été labellisé « produit du terroir » pendant le Salon International d’agriculture
du Maroc (SIAM) en 2014. La culture s’étend sur 7 000 ha dans la région de Safi pour une
production de 10 000 tonnes au terme de la campagne précédente (2016). La région contribue a
45% a la production nationale. [5]

I11. Description des capres et des caprons

1. Capre
La capre est le bouton floral du caprier cueilli avant éclose d’une couleur vert olive pour étre
transformer en condiments trés connus. Les plus petits sont les plus prisés car leur saveur est
délicate et leur arbme est prononcé.
Les capres sont généralement confites dans le vinaigre ou conservés en saumure pour ne pas
perdre leur aréme. [3]

Figure 4 : Capres
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2.  Capron
Le capron est le fruit du caprier. Quand le bouton de la fleur grossit au fur et a mesure, pour
s’ouvrir finalement en fleurs avec des couleurs roses et blanches, le pistil de cette fleur est appelé :
capron. [3]

Figure 5 : Caprons

3. Valeur nutritionnelle des capres

Les capres sont trés riches en éléments nutritifs, le tableau (n°2) donne une idée sur la
composition de 100 grammes des capres.

Tableau 2 : Valeurs nutritionnelles des capres pour une portion de 100 g. [6]

Constituant ‘ Quantité
Protéines 2.36 ¢
Lipides 0.86 g
Glucides 4.89¢
Cendres 8.04¢g
Energie (kCal) 23 kCal
Alcool 0g
Eau 83.85¢
Fibres 3.2¢
Acide alpha-linolénique LNA (18:3®-3) (cis et/ou trans) 0.183 g
Acide eicosapentaénoique EPA (20:5w-3)0 ¢
Acide cétoléique (22:1t m-11) trans 0g
[ 15 )


https://www.lanutrition.fr/capres#proteines
https://www.lanutrition.fr/capres#lipides
https://www.lanutrition.fr/capres#glucides
https://www.lanutrition.fr/capres#energie-kcal

4, Critéres de qualité des capres

Les capres doivent étre cueillies (entre mai et septembre) fraiches, avant I'éclosion de la fleur,
et avoir une couleur variant du vert clair au vert foncé et éventuellement une teinte légérement
rosée. Elles ne doivent pas étre noires. [7]

Elles doivent étre propres (sans feuilles, queues ou débris divers), non véreuses, entiéres, fermées
et résistant a une faible pression des doigts (avec une tolérance de 1 % au maximum de feuilles,
queues, fruits et matieres étrangeres).

D'un golt franc et agréable, elles doivent répondre aux caractéristiques de taille sous
lesquelles elles sont vendues. [7]
En cas d'é¢chauffement avant la mise en saumure, les capres deviennent noires et n’ont plus la
texture désirable. Elles doivent donc étre éliminées de la commercialisation. [7]

5. Différents calibres des capres

Il existe une variété des capres selon les différents calibres (aprés passage au crible a trous
ronds), ce dernier dépend du stade de croissance au moment de la cueillette, chacun des calibres
étant identifié selon une nomenclature bien précise (tableau 3) :

Tableau 3: Différents calibres des capres. [7]

Nomenclature Calibre

Non pareilles de5a7 mm

Surfines de7a8mm

Capucines de8a9 mm
Capotes de9all mm
Fines de11a13 mm
Grosses de 13414 mm
Hors-calibre plus de 14 mm

En dehors de ces catégories, il peut exister une catégorie " effeuillée " a calice ouvert réservée a la
fabrication des condiments et sauces (capres hachées).
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IVV. Secteur des capres au Maroc

1.  Commercialisation et export des capres
Le Maroc est le premier producteur-exportateur de capres au niveau mondial, selon une étude
réalisée par I’Etablissement Autonome de Contréle et de Coordination des Exportations
(EACCE), la production marocaine de capres s’établit en moyenne a 20.000 tonnes par an. [8]

Les superficies occupées par cette culture sont estimées a 11.000 ha avec 90% de la production
de capres a 1’état sauvage. [8]

Bien que la production de ce condiment soit importante, moins de 2% de celle-ci est
commercialisée sur le marché local, via les épiceries et les grandes surfaces. [8]

Les exportations oscillent entre 14.000 et 17.000 tonnes/an et représentent une valeur de
250 MDH selon les statistiques d’Avril 2017. Les capres représentent 10% des exportations
d’origine végétale du Maroc. [9]

En effet, plus de 98% de la production nationale est destinée a I’exportation vers 1’Europe,
I’Amérique du Nord et du Sud, et le Japon. Le marché européen absorbe a lui seul 80% de la
production nationale, dont les principaux clients du Maroc sont la France, I’Espagne et I’Italie. [9]

2. Contraintes de la filiere des capres
Bien que le céaprier soit d’une importance économique considérable, ce secteur rencontre un
ensemble de difficultés [9]:

e Le secteur des capres demeure un secteur traditionnel, la densité de plantation reste tres
faible ;

e Larécolte de la capre est I'opération la plus onéreuse puisqu'elle peut absorber environ
50% du prix de revient. Les difficultés de cette opération résident non seulement dans la
période journaliére de récolte (t6t, avant la levée du soleil et I’ouverture des boutons
floraux), mais aussi dans la difficulté de cueillette (présence d’épines), qui est effectuée
généralement par la main-d'ceuvre féminine et familiale.

e Le manque d’organisation professionnelle d’agriculteurs ;

e L’absence d’actions d’encadrement et de sensibilisation des agriculteurs affecte
négativement la maitrise des approvisionnements en matiére premiere agricole dont :

= [’altération de la qualité des boutons floraux par des parasites (mouche du caprier),
= Les fraudes telles que ’humidification ou le mélange avec d’autres produits
(caprons),

e Les modalités d’approvisionnement, qui reposent sur I’achat au poids, ne favorisent

nullement la récolte des petits calibres.
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Chapitre Il : Présentation du référentiel British Retail
Consortium Food

I.  Généralités sur la qualité et la sécurité sanitaire des denrées
alimentaires

1.  Principe de la qualité

Dans un monde ou le client devient de plus en plus exigent, et ou I’offre est supérieure a la
demande, le mot « qualité » prend une ampleur plus importante et c’est un facteur clé sur lequel
travaillent les entreprises afin de satisfaire les consommateurs et maintenir leur image de marque.
La définition de la qualité, selon I’'TSO 9000 :2015 est :
«Aptitude d'un ensemble de caractéristiques intrinséques d'un objet a satisfaire des exigences ».
Elle est constituée de deux composantes :

- Qualité externe : concerne la satisfaction du client, en lui fournissant un produit ou un
service qui répond a ses attentes afin de le fidéliser.

- Qualité interne : concerne I’amélioration du fonctionnement interne de I’entreprise. Il
s’agit de mettre en ceuvre des moyens permettant de décrire au mieux 1’organisation, de
repérer et de limiter les dysfonctionnements.

2. Systeme de Management de la Sécurité des Denrees Alimentaires

La sécurité sanitaire des aliments englobe toutes les mesures destinées a proposer des aliments
aussi sirs que possible. Elle englobe I’ensemble de connaissances, procédures et mesures grace
auxquelles on évalue et on maitrise les risques pour la santé de I’homme, induits par les propriétés
des aliments et résultant de leur préparation et de leur transformation, tout au long de la chaine
alimentaire depuis la matiére premicre jusqu’a la consommation [10].

1. Reéférentiel British Retail Consortium Food

1.  Définition
11 s’agit d’une organisation née de la fusion entre I’ Association des Détaillants Britanniques
(British Retailer’s Association) représentant des firmes individuelles et le Consortium du
Commerce de Détail (Retail Consortium). [11]

Le « BRC Food » est un référentiel privé britannique destine essentiellement aux fournisseurs de
denrées alimentaires vendues sous marque de distributeurs (MDD). Il a pour but de définir une
base commune d'exigences en matiére de sécurité des aliments. Le référentiel encadre les
fabricants de produits alimentaires en les aidant a produire des aliments sans danger pour la
consommation et a gérer la qualité des produits pour répondre aux exigences des clients. [11]
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https://www.iso.org/obp/ui/#iso:std:iso:9000:ed-4:v2:fr:term:3.6.1
https://www.iso.org/obp/ui/#iso:std:iso:9000:ed-4:v2:fr:term:3.6.4

La norme mondiale de sécurité des denrées alimentaires a été congue pour définir les criteres
de securité sanitaire, de qualité et de fonctionnement en matiere alimentaire. Ces derniers doivent
étre appliqués par les entreprises de fabrication de produits alimentaires pour répondre a des
exigences ayant trait au respect de la loi et a la protection du consommateur. Le format et le
contenu de la norme sont congus de maniére a ce qu’un tiers compétent (organisme de
certification) puisse évaluer les locaux d’une entreprise, ses systémes opérationnels et ses
procedures au regard des exigences de la norme [11].

2. Champ d’application de BRC

Depuis 2003, le BRC s’adresse aux secteurs alimentaires suivants :

e La fabrication d’aliments transformés et la préparation de produits primaires fournis en
tant que produits a marque de distributeur ;

e La fabrication de produits alimentaires a marque propre ;

e Les aliments ou ingrédients, utilisables par les entreprises de vente hors foyer et de

restauration hors foyer et de transformation. [12]

3. Avantages de la norme mondiale de sécurité des denrées

alimentaires BRC
L’adoption de la norme entraine un certain nombre d’avantages pour les entreprises du
secteur alimentaire [11] :

* Elle est reconnue au niveau international, conforme a la GFSI et permet d’obtenir un rapport
et une certification qui peuvent étre acceptés par les clients en lieu et place de leurs propres
audits, entrainant de ce fait des économies de temps et d’argent ;

* Elle détermine un cadre et un protocole uniques qui régissent un audit accrédité par des
organismes de certification tiers garantissant I’indépendance et la fiabilit¢ de I’évaluation des
systémes de sécurité et de qualité des denrées alimentaires d’une entreprise ;

* Elle permet aux entreprises certifiées de figurer dans le volet public de ’annuaire des normes
Global Standards du BRC obtenant ainsi une certaine reconnaissance pour leur réussite ainsi
qu’un logo qu’elles peuvent utiliser dans un but commercial ;

* Elle répond a une partie des exigences légales des fabricants de produits alimentaires et de
leurs clients ;

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

» Elle exige I’adoption d’actions correctives résultant de non-conformités a la norme et la
réalisation d’une analyse des causes fondamentales permettant d’identifier les contrdles
préventifs a effectuer avant la certification, réduisant ainsi le besoin des clients de suivre les
rapports d’audit
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4.  Structure du référentiel BRC
Le référentiel est composé de quatre parties :

a) Systeme de gestion de la sécurité des denrées alimentaires

Cette partie présente une introduction et un contexte permettant de comprendre 1’évolution et
les avantages de la norme.

b) Exigences

Ce sont les exigences de ladite norme auxquelles une entreprise doit se conformer pour obtenir
une certification.
La check-list d'audit regroupe 358 exigences réparties en 9 chapitres :
- Chapitre 1 : Engagement de la direction
- Chapitre 2 : Plan de sécurité des denrées alimentaires - HACCP
- Chapitre 3 : Systéme de gestion de la sécurité et de la qualité des denrées alimentaires
- Chapitre 4 : Normes des sites
- Chapitre 5 : Contrdle des produits
- Chapitre 6 : Contr6le du processus
- Chapitre 7 : Personnel

- Chapitre 8 : Les zones de production a haut risque, de grande précaution et de grande précaution
pour les produits
- Chapitre 9 : Exigences relatives aux produits commercialisés

c) Protocole de I’audit

11 apporte des informations sur le processus d’audit et sur les régles conduisant a la délivrance
des certificats. Il détaille les programmes de certifications existants au sein de la Norme et fournit
des informations sur les logos et I’annuaire des normes Global Standards du BRC.

d) Gestion et gouvernance

Cette partie décrit les systemes de gestion et de gouvernance existants pour la norme et pour la
gestion des organismes de certification enregistrés pour mettre le programme en application.
e) Annexes

Les annexes apportent d’autres informations utiles comme les exigences relatives aux
compétences des auditeurs, les catégories de produit et un glossaire.

5. Nouveautés de la version 8 de la Norme
La version 8 du BRC Food est parue en AoQt 2018 et est entrée en application depuis le 1%
Février 2019. [13]

Elle a été élaborée suite a une vaste consultation visant a comprendre les exigences des parties
prenantes et a une étude des problémes émergents dans 1’industrie alimentaire. Les informations
ont été développées et examinées par des groupes de travail composés de parties prenantes
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internationales représentant les fabricants de produits alimentaires, les détaillants, les entreprises
de restauration, les organismes de certification et les experts techniques indépendants. [13]

La version 7 et la version 8 du BRC Food sont en majorité identiques cependant la derniére
version se caractérise d’une part par [13]:

* encourager le développement d’une culture de la sécurité des denrées alimentaires ;

» ¢largir les exigences de controle environnemental de fagon a souligner I’importance
grandissante de cette technique ;

« inciter les sites a développer davantage de systémes pour la sécurisation et la protection de la
chaine alimentaire ;

» apporter plus de clarté aux exigences s’appliquant aux zones a haut risque, et de grande
précaution pour les produits a température ambiante ;

* préciser les exigences applicables aux sites fabriquant des produits destinés a la nutrition
animale ;

e assurer une mise a niveau et une application a 1’échelle mondiale du projet Global Food
Safety Initiative (GFSI), y compris :

- le contréle environnemental ;
- la protection de la chaine alimentaire / sécurité des produits.

D’autre part, par I’apparition de deux chapitres supplémentaires, dont la nécessité de leur
application dépend de I’activité du site [13] :

- Chapitre 8 : Les zones de production a haut risque, de grande précaution et de grande
précaution pour les produits a température ambiante.
- Chapitre 9 : Exigences relatives aux produits commercialisés

Et aussi, la modification des audits non annonceés [13].
6.  Certification BRC

6.1. Protocole de I’audit
a) Préparation de I’audit

> Sélection d’une option d’audit :

Les entreprises ont le droit de choisir plusieurs options et processus (avec ou sans modules
supplémentaires) pour montrer leur engagement envers la Norme Mondiale de la Sécurité des
Denrées Alimentaires, qui sont :

% Audit annoncé (audit normal) :

Sa date est fixée par avance entre I’entreprise et 1’organisme de certification.
Les sites répondant aux exigences vont prendre un certificat avec le grade AA, ou A, ou B, ou C ou
D, selon le nombre et le type de non-conformités détectées. [11]
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% Audit non annonce (ou inopiné) :

Les modalités d’audits non annoncés permettent aux sites de démontrer la crédibilité et la
maturité de leur systéme de qualité. Les sites ayant répondu aux exigences de la Norme obtiennent
le grade AA+,0u A+,0u B+,0u C+ ou D+, en fonction du type et du nombre de non-conformités
détectées lors de ’audit. [11]

> Auto- évaluation de respect de la Norme

L’auto-évaluation de 1’activité du site par rapport aux exigences de la Norme est une étape clé
pour se préparer a ’audit de certification et mettre en évidence les lacunes manquant pour avoir la
certification. Cette évaluation se fait généralement par le biais d’une check-list qui couvre
I’ensemble des exigences du référentiel et qui peut étre utilisée pour verifier la conformité du site
avec chacune de celles-ci. [11]

> Sélection de I’organisme de certification

L’audit doit étre réalisé par un auditeur d’un organisme certificateur approuvé par le BRC. Au
minimum, 1’OC doit étre accrédité ISO EN 45 011 par un organisme d’accréditation affilié au
Forum international d’accréditation. [11]

b) L’audit sur site

Apres avoir fourni les informations a I’organisme de certification pour la préparation de 1’audit
et fixé la date de ce dernier, I’OC indique la durée approximative de 1’audit qui dure généralement 2
a 3 jours (8 heures/jour) sur le site. Il comprend les étapes suivantes :

e Laréunion d’ouverture : confirmer la portée et le processus de I’audit.

e L’inspection du site de production : examiner la mise en place pratique des systemes, y
compris I’observation des procédures de changement de produit et 1’interrogation du
personnel.

e L’examen des documents : il s’agit d’un examen des systémes documentés HACCP et de
gestion de la qualité.

e Le test de la tragabilité : il s’agit d’un examen de tous les enregistrements de production
pertinents (réception des matiéres premieres, enregistrements de production, vérification des
produits finis et spécifications).

e L’examen des étiquettes des produits : pour vérifier le respect des spécifications et de la
législation.

e La vérification de I’inspection du site de production : afin de Vérifier les examens de
documentation et d’effectuer des inspections supplémentaires.

e La vérification finale des résultats par I’auditeur

e Laréunion de clbture : afin d’examiner les résultats de 1’audit avec le site. [11]
6.2. Exigences fondamentales

Au sein de la Norme, certaines exigences ont été définies comme « fondamentales », et sont
marquées par une étoile verte. Elles font référence a des systémes cruciaux dans la mise en place
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et le fonctionnement d’opérations efficaces en matiére de qualité et de securité des denrées
alimentaires.
12 clauses sont considérées comme fondamentales [11]:

® 6 6 6 0 4 6 0 0 4 o

Engagement de la direction et amélioration continue (1.1) ;

Plan de sécurité des denrées alimentaires — HACCP (2) ;

Audits internes (3.4) ;

Gestion des fournisseurs de matiéres premicres et d’emballages (3.5.1) ;
Actions correctives et préventives (3.7) ;

Tracabilite (3.9) ;

Agencement, flux et séparation des produits (4.3) ;

Entretien et hygiéne (4.11) ;

Gestion des allergenes (5.3) ;

Controle des opérations (6.1) ;

Etiquetage et controle des produits conditionnés (6.2) ;

Formation : zones de manipulation des matieres premieres, préparations, transformation,
emballage et stockage (7.1).

Le non-respect d’une exigence fondamentale entraine une non-certification lors d’un audit
initial ou le retrait de la certification lors des audits suivants.

6.3. Niveaux des non-conformités

Le niveau de non-conformité assigné par un auditeur dans le cadre d’une exigence de la
Norme correspond a un jugement objectif relatif a la gravité et au risque, et se base sur les preuves
récoltées et les observations effectuées lors de I’audit. Cela est vérifié par la direction de
I’organisme de certification. Il existe trois niveaux de non-conformité : [11]

Mineure : Lorsqu’une clause n’a pas été complétement respectée mais que, sur la base de
preuves objectives, la conformité du produit n’est pas mise en cause.

Majeure : Lorsqu’il y a un manquement conséquent au respect des exigences d’une «
déclaration d’intention » ou de toute clause de la Norme, ou lorsqu’une situation identifié¢e
pourrait, sur la base de preuves objectives disponibles, entrainer des doutes sérieux quant a
la conformité du produit fourni

Critique : Lorsqu’il y a un manquement critique au respect de la sécurité des denrées
alimentaires ou a un aspect légal.

6.4. Notation de ’audit

L’objectif du systéme de notation de la certification est d’indiquer a 1’utilisateur du rapport,
I’engagement du site a respecter continuellement les exigences afin de définir la fréquence d’audit a
venir. Le grade du certificat dépend du nombre et de la gravité des non conformités identifiées lors
de Iaudit.

Cinq grades sont possibles : AA, A, B, C, D. En cas d’audit non annoncé¢, réalisé€ en 1 visite unique
ou 2 visites indépendantes, le grade attribué est noté Grade « + ».
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Les non-conformités sont vérifiées lors d’un processus de révision technique effectuée par la
direction de I’organisme de certification. Si La révision entraine un changement du nombre et/ou de
la gravité des non conformités, la direction de 1’entreprise doit en étre informé.

Les critéres de notation, les actions requises et la fréquence des audits sont résumé dans le tableau
de I’annexe 1) [11].

6.5. Rapport d’audit & certification

Aprés chaque audit, un rapport écrit complet doit étre préparé dans le format prévu. Le rapport
d’audit présenté a I’entreprise et aux clients, ou aux clients potentiels, constitue un profil de
I’entreprise et un résumé exact de la performance du site dans le cadre des exigences de la norme.
Le rapport d’audit doit aider le lecteur a étre informé :

e des contrbles en place en matiere de sécurité des denrées alimentaires et des améliorations

effectuées depuis 1’audit précédent ;

e des « meilleures pratiques » en place relatives aux systémes, aux procédures, aux

équipements ou a la fabrication ;

e des non-conformités, des actions correctives adoptées et des plans pour corriger les causes

fondamentales (actions préventives).

Aprés I’analyse du rapport d’audit et des documents justificatifs fournis relatifs aux non-
conformités identifiées, le responsable indépendant des certifications désigné, prend une décision
quant a I’émission de la certification.

La durée de validité du certificat dépend du grade obtenu :

» Les grades AA, AA+, A, A+, B ou B+ ont une validité¢ d’une année ;
= Lesgrades C et D ont une validité de 6 mois. [11].
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Partie 111 : contribution & 1a mise en place

du référentiel British Retail Consortium (BRC) Food
Version 8
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I.  Objectif de I’étude

Dans le cadre des préparatifs de la société Marocapres pour I’audit de certification BRC v8
prévu en Septembre 2019, notre projet de fin d’études consiste mettre a jour le systeme de
management de la sécurité sanitaire des denrées alimentaires conformément aux exigences de
la nouvelle version 8 de la norme BRC au sein de la société. Pour se faire, nous avons fixé les
objectifs suivants :

» Réalisation d’un diagnostic au sein de la station pour vérifier et évaluer 1’application

de la version 8 a ladite entreprise.

Il. Problématique
Nous avons défini la problématique de notre projet sur le tableau ci-dessous selon la démarche

« QQOQCP »:
Tableau 4: Définition de la problématique selon la démarche QQOQCP

But Question/Réponse

Quoi ? Description du probleme Quel est le probléme ?

Possibilité de I’existence des exigences du

référentiel BRC v8 non satisfaisantes

Mission du stage ?
Préparation de la société pour I’audit de
certification BRC v8

Personnes/Parties Qui est intéressé par [’obtention de la
certification ? La direction

générale, le département commercial et le
département qualité.

Qui est concerné par ce probleme ?

Le département qualité en premier lieu, mais
aussi les autres

départements.

Quel département est responsable de ce travail ?

Qui ?

Concernées

Le département qualité.

Localisation des lieux Quelles sont les unités de la société concernées ?
Le site de production et conditionnement de Fés

Détermination de la période| La date du commencement du stage ?
14 Janvier 2019
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Date de fin de projet ?31 Mai 2019

Description de la maniere

Comment surmonter les non-conformités révélées

Comment ? 5
En mettant en place des actions correctives
menant a la satisfaction des exigences présentant
un écart.
. icati jecti i?
Pourquoi ? Explication des objectifs Pourquoi 7

Pour obtenir la certification BRC v8
Dans quel but ?
Fidéliser la clientele

Gagner de nouveaux marchés internationaux.

I11. Meéthodologie de travai

Pour évaluer le niveau de conformité des exigences par rapport a la nouvelle version 8 du BRC,

nous avons commencé par 1’élaboration d’une grille d’auto-évaluation de ces exigences qui sont au

nombre de 268, réparties d’une fagon inégale en 7 chapitres. Cette grille est constituée

principalement de 5 colonnes, dans la premiére figure le numéro de I’exigence, dans la deuxieme
est noté le niveau de conformité, dans la troisiéme sont marquées les observations percues, dans la

quatriéme 1’action corrective est indiquée et enfin la derniére représente le pourcentage de

satisfaction par chapitre et sous-chapitre.

Tableau 5 : Criteres de la grille d’auto-évaluation

Niveau de conformité
Exigences ¢ NC
Mineure | Majeure NA
4 2 1

Degré de

Observations Action corrective . .
satisfaction

Pour se faire, nous avons effectué des tournées quotidiennes dans les différentes zones de

I’usine, ainsi que des inspections hebdomadaires des BPH et du site. Nous signalons que les

informations utilisées pour remplir ladite grille ont été collectées :

- Soit par observation ;

- Soit en réalisant des enquétes avec les differents responsables des services et ouvriers ;

- Soit en consultant les documents.

—
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1. Diagnostic de I’existant

a)  Auto-évaluation du SMSDA selon le BRC v8

Suite a la réunion de 1’équipe de sureté dont je faisais partie, nous avons décidé de choisir la
notation ci-apres:

« 0 : Si I’exigence est une non-conformité critique (NCC)

« 1: Si I’exigence est une non-conformité majeure (NCM)

« 2 : Si I’exigence est une non-conformité mineure (NCm)

* 4 : Si I’exigence est conforme (C)

« Chaque exigence non applicable (NA) est éliminée.

« Nombre de criteres évalués (NCE)

Un extrait de la grille d’auto-évaluation est représenté dans I’annexe 2.

Le calcul du pourcentage de satisfaction des chapitres de la norme est fait selon la formule
suivante:

Cx4+NCmx2+NCMx1+NCCx0
NCEx4

% de satisfaction =

[14]

Dans notre cas, bien gque les exigences de la version 8 de la Norme soient réparties en 9
chapitres, les deux derniers (8 et 9) ne s’appliquent pas au sein de 1’entreprise :

» Pour le chapitre 8 (Les zones de production a haut risque, de grande précaution et de
grande précaution pour les produits a température ambiante), les réponses aux questions de
I’arbre de décision en annexe 3, se présentent comme sulit :

Tableau 6 : Identification du niveau de risque de la zone de production des capres

Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 Type de zone
Réponse  Température Oui Non Non - Zone a faible
ambiante risque

En effet, cela s’explique par le fait que les capres mis en conserve soit en saumure ou en
vinaigre dont le pH et I’acidité font que I’impact sur la santé humaine de la contamination
microbiologique est faible.

» Le chapitre 9 ne s’applique pas également car la société n’achéte pas des produits finis et
les revend.
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b)  Résultats et discussion
Les résultats du diagnostic sont présentés dans le tableau suivant :

Tableau 7: Résultats du diagnostic du SMSDA selon le BRC v8

Chapitres Exigences Non- Non- Non- Exigences Nombre % de
conformes conformités conformités conformités N/A de satisfaction
mineurs majeurs critiques criteres
évalués
1.Engagement 15 0 0 0 0 15 100%
de la direction
2. Plan de 20 0 0 0 0 20 100%
sécurité des
denrées
alimentaires —
HACCP
3. Systeme de 37 1 0 0 6 38 98.68%
la sécurité et
de la qualité
des denrées
alimentaires
4. Normes des 90 8 0 0 15 98 95.92%
sites
5. Controle 21 0 0 0 17 21 100%
des produits
6. Contrdle du 14 0 0 0 3 14 100%
processus
7. Personnel 19 1 0 0 1 20 97.50%
Total 216 10 0 0 42 226 97,78%

En raison de mieux visualiser ces résultats, nous avons repris les pourcentages de
satisfaction sous forme d’une représentation graphique de type radar :
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% Taux approximatif de satisfaction des exigences du
BRC v8

=@=9% de satisfaction

Engagement de la
direction

100%Plan de sécurité des
denrées alimentaires —
HACCP

Personnel

97,50%

Systeme de la sécurité
et de la qualité des
98,68% denrées alimentaires

Controle du processus
100%

Controdle des produit Normes des sites

100%

Figure 6 : Résultats du diagnostic du SMSDA selon le BRC v8

Interprétation des résultats obtenus

Les résultats de la figure 6, représentent I'état actuel en termes d'exigences du référentiel. A
partir de 1’évaluation effectuée, on remarque que les chapitres 1, 2, 3, 5 et 6 sont tres bien
maitrisés avec un pourcentage de satisfaction supérieur a 98%o. Ceci montre que :

- La direction de I’entreprise est pleinement impliquée dans la mise en place des exigences de la
Norme BRC et dans 1’amélioration continue de son SMSDA.

- Le plan de sécurité des denrées alimentaires est pleinement opérationnel et efficace et il est basé
sur les principes HACCP du codex Alimentarius.

- Toutes les procédures et les enregistrements de D’entreprise sont documentés et gérés
efficacement.

- L’entreprise adopte des mesures de contrdle des matieres premiéres et de maitrise de leur
tragabilité permettant d’assurer leur salubrité et une bonne gestion en cas de rappel/ retrait.

Les pourcentages de satisfaction des normes des sites (95,92%) et du personnel (97,50%0),
montrent qu’ils sont relativement maitris€s VU que :
- La taille, I’emplacement et la construction du site de production sont adaptées.
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- L’agencement de ’usine, le flux des processus et les déplacements du personnel sont adéquats et
en conformité avec la législation applicable ce qui évite le risque de contamination du produit.

- L’ensemble du personnel est manifestement compétent pour effectuer son activité tout en
respectant les bonnes pratiques d’hygiéne.

Pour aller profondément, on va projeter la lumiére sur le chapitre ou il y a le plus de non-
conformités, qui est le chapitre 4 « Normes du site » afin de mettre le point sur les défaillances
trouvées.

% de satisfaction des exigences relatives aux
nomes des sites

4.1 Normes

extérieures
4.16 Expédition 900,00% 4.2 Sécurité des

transportigps sites et...
4.15 Installations 4.3 Agencement,

de stockage flux et...

—o—% de satisfaction

80,00%

"00° 100%
100%  60,00%

4.14 Gestion des
nuisibles 953

4.4 Enveloppe du
batiment, zones...

40,00%

83%

’

20,00%

| 4.5 Fluides
100% techniques -...

4.13 Gestion des

, A100% 0,00%
excédents...

4.12 Déchets/ 75%
traitement des...

100% 4.6 Equipement

4.11 Entretien et
hygiéne

8571% .7 Maintenance

4.8 Installations

de détection et... pour le personnel

4.9 Controle dela
contamination...

Figure 7 : Niveau de conformité du chapitre 4

D’apres la figure ci-dessus, on note que les exigences relatives aux déchets/traitements des
déchets et a I’enveloppe du batiment, zones de manipulation des matiéres premiéres, préparation,
transformation, emballage et stockage, présentent les plus faibles niveaux de satisfaction avec des
pourcentages respectivement de 75% et de 81,25%.

On remarque que les normes extérieures, les installations pour le personnel, et la gestion
des nuisibles ont un niveau de conformité supérieur malgré certaines defaillances avec de
pourcentages de satisfaction respectivement de 83,33%, de 85,71% et de 95,83%

D’autre part, le reste des exigences du chapitre 4 sont totalement conformes (100%b).

Pour conclure, la moyenne de satisfaction par rapport au référentiel BRC v8 est égale a
97,78% avec 10 non conformités mineurs, ce qui correspond a un grade A. Ce qui montre que
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la société Marocapres maitrise son systeme de management de la sécurité des denrées alimentaires
dans une grande mesure.

En effet, I’audit ISO22000 récent du mois de Mars de cette année avait une influence
positive remarquable sur I’amélioration de la moyenne de satisfaction.
Cependant, certaines améliorations restent encore a mener pour renforcer de plus le SMSDA, et
atteindre un grade supérieur qui est AA.

2. Mise en place du plan des actions correctives

Pour corriger les non conformités soulevées, nous avons établi un plan d’actions, dans
lequel figure un ensemble d’actions correctives et améliorations a entreprendre. (Annexe 4)
A part les non-conformités relevées, I’analyse quotidienne du diagnostic sur le site démontre
quelques déviations de certaines exigences bien qu’elles sont maitrisées et n’affectent pas la
sécurité de I’aliment.
On reléeve les observations suivantes, tout en proposant les améliorations pour chaque chapitre.

2.1. Engagement de la direction

Politique de ’entreprise :

La société Marocapres développe une politique qui s’articule autour des axes suivants :
-Mettre a la disposition du client et du consommateur un produit sain, sdr, innovant, performant,
apportant des qualités gustatives ;

- Développement des performances de la société (amélioration de la production, diminuer le taux
d’arrét...) ;

- Protection de I’environnement ;

- Respect de responsabilités en matiere d’éthique et de la personne

- Assurer un environnement ou les conditions de travail sont bonnes et respectent les droits des
salariés par la mise en place du BSCI et ICS.

Cette politique est communiquée a tout I’ensemble du personnel, de plus, dont la principale
préoccupation ¢’est d’atteindre les objectifs d’amélioration que la société a fixée.

Mais, il est préférable que la politique de direction inclut d’autres objectifs tels :

* Respect des engagements pris devant les clients et les consommateurs.

* Ecoute client

* Développement durable.....

2.2. Plan de sécurité des denrées alimentaires- HACCP

Le systeme HACCP adopté par la société Marocapres est basé sur le Codex Alimentarius et tient
compte des GBPH (guide des bonnes pratiques d’hygiéne).
Ce plan comporte 1’équipe HACCP, la description des produits et I’utilisation attendue des produits

¢laborés ainsi que les diagrammes de fabrication, I’énumération des dangers, I’analyse des dangers, la
détermination des CCP et les tables de maitrises.

Le systeme HACCP est affiché dans la zone de conditionnement et le personnel est formé sur les
attentes de ce dernier en terme de mesures d’hygiéne personnelle et de sécurité des aliments.
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2.3. Systeme de la sécurité et de la qualité des denrées alimentaires

- Certaines procedures ne sont pas présentes sur le format papier du classeur **Systéme
management qualité”. Compléter le classeur avec les procédures et verifier leur mise a
jour.

- Les procédures de travail ne sont disponibles qu’en frangais, langue qui n’est pas
comprehensible par la plupart des ouvriers. Traduction des procédures en arabe.

- Ajouter a la procédure de traitement des réclamations que I’analyse des causes des
réclamations se fait juste soit lors d’une augmentation en nombre d’une réclamation sur un
probléme, soit lors de I’apparition d’une réclamation grave.

- Des specifications existent pour tous les produits finis. Ces spécifications sont claires et
disponibles, conformes aux dispositions légales en vigueur et mises a jour. Mettre en place
une procédure pour la création, la modification et validation des spécifications des produits
finis.

- Marocapres met en place un systéme d’identification qui permet de retracer I’histoire de
ses produits a travers toutes les étapes depuis la réception de la MP jusqu’a la livraison au
client (en amont, en cours et en aval).

De facon générale, les matieres premiéres et les emballages sont identifiés avec le numéro
de lot interne correspondant a la chronologie des réceptions.

Utilisation de flts avec couleur spécifique pour chaque type de marchandise. Planifier un
test de tracabilité ascendante 2 fois par an.

2.4. Normes des sites

o Les voies de circulation externes sont en mauvais état. 1l faut goudronner la ruelle menant a
I’usine.

o Enveloppe externe du site n'est pas tout a fait étanche a I'entrée des oiseaux, mais des
mesures de protection sont prises annulant le risque de contamination de produits (fOts bien
fermés, bassin de sel couvert par un bache).

o Vérifier régulierement le respect des exigences d’hygiéne.

« Afficher une charte d'hygiéne a I'entrée de l'usine.

o Formation du personnel sur le plan des flux, sans négliger I’'importance de respecter les
principes de la marche en avant.

o Assurer la gestion des effets personnels, les aliments apportés par les employés pour mettre
une cantine équipeée.

Installations pour le personnel

Les installations de lavage des mains sont implantées a I’extérieur et a I’intérieur de la station.
Les toilettes sont congues d’une fagon a éviter la contamination du produit, et sont séparées des
zones de manipulation de produit, mais elles ne contiennent pas des systémes de ventilation.

Il faut augmenter la fréquence de nettoyage et entretien des toilettes. Les installations de
lavage des mains ne comportent toujours pas de seches mains. 1l faut augmenter la fréquence de
contrdle de ces derniers. Nous recommandons d’installer un équipement de séchage des mains
automatique.
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Des procédures a suivre pour prévenir la contamination du produit par la saleté des mains ne
sont pas communiqués.

Renouveler le revétement abimé dans les sanitaires et les maintenir propres.

Installer un équipement de séchage des mains automatique.

Affichage de la procédure en cas de bris de verre
Nous avons mis en place une affiche sur laquelle figurent les procédures détaillées et

documentées des actions a prendre en cas de bris de verre ou de tout autre élément cassant
(Annexe 5). Elle inclut les éléments suivants :

o Lamise en quarantaine des produits et de la zone de production potentiellement affectés;

o Le nettoyage de la zone de production;

e L’inspection de la zone de production et I’autorisation de poursuivre la production;

e Le changement de vétements de travail et I’inspection des chaussures;

o La consignation de I’incident de bris.

- Ajout de I'examen des passoires et des gants sur la grille d'évaluation des bonnes pratiques
d’hygiene.

- Une procédure de gestion des déchets existe, cette procédure permet d’éviter toute
contamination croisée. Cependant, il faut augmenter la fréquence d’évacuation des
déchets et installer des conteneurs de déchets fermés.

- Surveillance de nuisibles/lutte contre les nuisibles

La société Marocapres a entrepris des mesures de prévention contre les nuisibles (tues
mouches, pieges a rats, installation des moustiquaires dans les fenétres et des laniéres dans les
portes, étanchéité des portes...) et proceédent a I’inspection des mati¢res premiéres a la réception.

Les dispositifs de lutte contre les nuisibles sont présentés sur les plans des unités. Ces
dispositifs sont régulierement inspectés par un responsable d’hygiene.

Le prestataire de traitement délivre des certificats de conformité des produits utilisés qui sont
classés dans le dossier de la lutte contre les nuisibles.

2.5. Contrdle des produits

- Conception et développement des produits
Une procédure pour le développement de produits est mise en place ou la formulation des
produits, leur emballage, leurs conditions de fabrication, leurs conditions de conservation et la
date limite d’utilisation optimale sont établis selon des tests (test de vieillissement, test
organoleptique.....)

- Etiquetage des produits

Les étiquettes utilisées sur les produits finis mentionnent toutes les informations exigées par
le pays d’origine du client (réglement de I’INCO pour les pays européens par exemple). Elles
indiquent les ingrédients du produit, sa valeur nutritionnelle, son PNE, sa conservation aprés
ouverture ... suivant une présentation imposée par la loi.
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Le chef de production est responsable de la recherche des fournisseurs des étiquettes et de la
révision de ces dernieres par la fiche de controle [15].

- Emballage du produit

Marocapres utilise cinq types d’emballage : boites en métal, boites en plastique, bocaux en
verre, seaux et fiits en plastique. Pour chaque type d’emballage, une fiche technique est établie,
elle comporte toutes les spécifications nécessaires (dimensions, type de caisse, poids...)
Les matiéres d’emballages ne transmettent au liquide de remplissage, aucune substance nocive a
la santé, a I’odorat, au gout et a la vue, et sont en conformité avec les réglementations fixées par la
loi.

2.6. Contrdle du processus

- Etiquetage et contréle des produits conditionnés

Afin de vérifier que les lignes de production ont été correctement dégagées et sont prétes pour
la production lors de tout changement de produit, le chef de production met application le
processus du vide de ligne pour s’assurer que la zone de travail est propre et débarrassée de tout
contaminant du produit précédents ou éléments étrangers aux opérations de conditionnement. [16]

- Quantité - contr6le du poids, du volume
Un opérateur au niveau de la zone de conditionnement contréle au bout de chaque 30 minutes
le poids des produits tout en le notant sur la fiche de contréle des produits (annexe 7).

- Controle des dispositifs de mesure et de controle
Le site maitrise la gestion de ses dispositifs et équipements de mesure, par plusieurs mesures,
telles que :
« une liste documentée des dispositifs de mesure,
« un code d’identification et une date prévue du calibrage,
« des mesures empéchant toute personne non autorisée d'effectuer le réglage (équipements
avec mot de passe et surveillance du chef de production).

2.7. Personnel
- Hygiéne du personnel :
Sur des affiches claires et bien positionnées, les bonnes pratiques d’hygiene sont communiquées
aux différents statuts du personnel, elles concernent :
e Le non-port des bijoux,
o Le lavage des mains,
o Interdiction de fumer ou bien manger au sein des salles de production....
-Pour les blessures, les coupures ou les maladies infectieuses, la société a mis en place une
infirmerie pour les salariés. Ses taches principales sont :
o Laproposition des actions correctives et préventives....
« Lasurveillance de la santé des salariés.
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Mais la plupart des exigences concernant 1’hygiéne du personnel n’est pas appliquée par le
personnel concernés et par les prestataires externes (certains ouvriers ne portent pas de coiffes,
présence de reliquat cigarettes sur le sol ...).

- Formation et instructions :

La societé Marocapres prépare un plan annuel de formation au profit de son personnel. En
effet, les ouvriers recoivent des formations sur les bonnes pratiques d’hygi¢ne et de
production.

Le responsable de formation tient a jour les dossiers de formation comportant : des fiches de
présence, historique des formations signé et approuvé par le formateur et/ou 1’organisme de
formation, programme de formation. Avec son exécution afin d’évaluer son efficacité.

- Vétements de protection :

Tous les employés ayant un contact avec le produit portent des blouses et des gants.

Pour le nettoyage des vétements de protection, chaque employé est invité a le faire lui-méme
sans qu’il y ait une procédure ou recommandations a respecter.

Etablir des recommandations pour le nettoyage des vétements de protection et une procédure
pour la vérification de leur propreté.

- Utilisation et de stockage des médicaments

Nous avons mis en place des instructions écrites pour le personnel afin de contrdler 1’utilisation
et le stockage des médicaments personnels (Annexe 6), pour minimiser les risques de
contamination des produits. Ces instructions comportent les points suivants :

« Interdiction stricte d'introduire un médicament dans les zones de manipulation des produits
alimentaires.

« Interdiction stricte d'introduire un aliment dans le placard de stockage des médicaments.

e Interdiction stricte d’utiliser dans aucun cas un médicament sans lire les indications sur son
emballage.

o Conservation de tous les médicaments dans leur emballage, récipient ou boite d’origine.

e Maintien du placard des médicaments dans de bonnes conditions de conservation

(Température ambiante, a sec et a 1’abri de la lumiére)
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Conclusion

Mon projet de fin d’études avait pour objectif la vérification et 1’évaluation de 1’application de
la version 8 du BRC au sein de I’entreprise Marocapres Fés.

Au cours de ce projet, nous avons évalué 1’application de 268 exigences mises en évidence
dans ladite entreprise parmi 358 décrites par la version 8. Ces 268 exigences sont réparties d’une
facon inégale sur 7 chapitres, alors que les chapitres 8 et 9 ne concernent pas 1’entreprise.

Le pourcentage de satisfaction pour chaque chapitre est illustré sur le tableau 6.

A T’issue du diagnostic mené, nous avons déduit que la société présente un pourcentage élevé
de satisfaction de 97,78%, avec 10 non-conformités mineurs qui lui donnent droit au grade A
du BRC (voir annexe 1) dont le jour d’audit est fixé et non pas a I’improviste.

Recommandations

Ainsi, pour minimiser de plus en plus le nombre des non-conformités surtout repérées au
niveau des chapitres 4 et 7, dans le but d’atteindre une qualification supérieure a savoir AA, nous
proposons plusieurs actions correctives telles que :

e Augmentation de la fréquence d'élimination des déchets et I’installation des conteneurs de
déchets fermés ;

e Nettoyage des murs et repeindre le plafond de la zone de préparation de la saumure ;

e C(Création et affichage de plusieurs instructions (instructions pour 1’utilisation et le stockage
des médicaments, instructions en cas de bris de verre) ;

e Mise a jour de plusieurs documents du manuel qualité ;

e Mise en marche des moustiquaires électriques et changement de la colle de l'attrape
mouches.

o Elaboration d’une procédure permettant de prévenir I’utilisation accidentelle d’emballages
obsoletes.

Nous recommandons 1’entreprise a prendre en considération les résultats obtenus lors de notre
investigation, fournir un grand effort pour une meilleure application des exigences contenues dans
la version 8 du BRC afin de progresser aux distinctions supérieures de ladite norme.

Dans ce sens, la société pourra non seulement étre certifiée mais deviendra également
promotrice de qualité des denrées alimentaires et attirera de plus en plus de clients.
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ANNEXES

Annexe 1 : Résumé des critéres de notation, des actions requises et de la
fréquence de I’audit

AA AA+

50U moins
A At 6-10 Preuves objectives .
o 12 mois
B Bt 11416 sous 28 jours civils
B B+ 1 10 oumains
C Ct 17724 Preuves objectives _
o 6 mois
C C+ 1 11416 sous 28 jours civils
C C+ 2 10 oumains
D D+ 2530 Nouvelle visite
requise sous 28jours  6mois
D D+ 2 1116
1ouplus
3louplus  Certificatnon délivré
Non certifié 1 250uplus Audtd
renouvellement
2 TTouplus  requis

Jouplus

MNotez que les cellules grisées indiquent 0 non-conformita.



Annexe 2: Extrait de la grille d’auto-évaluation

Exigences

Niveau de conformité

NC
Mineure | Majeure
2 1

NA

Observations

Action corrective

Degré de
satisfaction

95.07%
44 Enveloppe du batiment, zones de manipulation des matieres premiéres, préparation, transformation, emballage et
' stockage 81.25%
Risque d'accumulation de saletés sur Nettover les murs et
certains murs, écailles de peinture ctioy

44.1 2 ) . ) . repeindre le plafond de la

détachées dans la zone de préparation

zone de saumure
de la saumure
Renouvellement du

Sol sensible a l'agression du sel et du | revétement du sol chaque

4.4.2 2 vinaigre, trous avec eau stagnante année, entretien et
dans le hall de réception réparation des trous et
flaques d'eau

4.4.3 RAS

Ecailles de peinture qui se détachent .
444 2 du plafond de la zone de réparation Repeindre le plafond de la

zone de saumure
de la saumure

445 X
4.4.6 X
4.4.7 RAS
4.4.8 RAS

Un éclairage adapté et bien étudié est
449 fourni pour permettre un triage

efficace

4.4.10 RAS




4.8

Installations pour le personnel

85.71%
Les vestiaires sont bien
congus de maniere a
permettre un acces direct
481 4 aux zones de production
sans avoir a passer par une
Zone extérieure
4.8.2 4 RAS
N Sensibilisation sur le risque de
Les ouvriéres ne rangent —— .y ,
pas les vétements dans les contamination croisée et separer les
4.8.3 2 . Is il casiers en 2 par une barriére entre
CasIers auxque's 11s sont vétements de travail et vétements
destinés PR
d'extérieur
Les serviettes sont souvent Alimenter souvent le support de
4.8.4 2 en rupture dans les toilettes tissus de mains, et installer un
et zones de production équipement de séchage des mains.
4.8.5 4 RAS
4.8.6 4 RAS
4.8.7 4 RAS
4.8.8




Etape
1

Etape

élapc

Etape
4

Etape

température ambiante

Les produits finis sont-is stockés a
température ambiante, dans des
réfrigérateurs ou dans des congélateurs ?

Température ambiante

Les produits ou les ingrédients de cette
zZone sont-ils en contact avec
I'environnement (p. ex., non emballés
ni complétement encios dans
des réservoirs ou tuyauteries) ?

Réfrigérateur

ou congélateur

Annexe 3 : Arbre de décision de la zone de production 2- Produits a

Voir I'arbre de décision
de la zone
de production 1

Zones des produits
clos ~ telles que les
etjmpas.les

{comme le lait, les
jus de fruits, le vin)

Zone a faible risque ~ par
La zone content-elle des produits qui, exemple, les légumes
selon les consels de cuisson et le mode (comme les pommes de
d'utiksation connu des clents®, sont temre), les aliments secs
SOUMIS 4 une cuisson compléte™ avant (comme les céréales,
d'étre consommés ? le riz, les égumes
. .
Des végetatis s paZone:)fablelesnsque
saimonelies) pouvant étre a I'origine en consenve, I'Iessapes
d'intoxications alimentares peuvent-ils survivre Géshydratées, les
et se développer lors d'une utiisation et d'un produts de boulangerie
stockage normaux du produit ? Ou est-ce la los biscults, Ieschqas.
nature de la matrice almentare (p. ex., forte Joo Covbalas &
teneur en matiéres grasses) qui protége un pemde,am,hp;'ine.ies
nombre rés réduit de pathogénes et leur permet hert Sohvdiion. 1o

de survivre et de provoguer une intoxication ?

La matiére premiére représente-t-elie une
source connue de contamination par des
pathogénes végétatifs (qui pourraient
ultérieurement affecter le produit fine par
contamination croisée) ET le processus de
fabrication du site comprend-il une étape
permettant d'éliminer le pathogéne (p. ex., une
étape de destruction du pathogéne) ?

Grande précaution a température ambiante -
par exempie, fabrication de chocolat a partr de
féves de cacao crues, fabrication de beurre de
cacahuéte & partir d'arachides crues, farine
traitée & haute température

sucre, le the, le café

Zone & fable risque -
par exemple, le muest,
I'utiksation de chocokat
préfabriqué dans les
confisenes (pas de cacao
Cru sur site), utilisation
d’'arachides grillées dans

(pas d'arachides

crues sur site)

* 50 proout Gt pet & CONCOMMEr U Prit A rechaufier, ou
o, o 13 bats O'un MOds JUSeanon connu 0os clents, 7 et
SUOOTDIG OO0 CONSOMITS CANG UNS CUGCSON J0MUS,

pacser ATepe 4.

** Tranement tThemaue éaunalent & 70 *C pencant 2 minutec



Annexe 4 : Plan d’actions correctives

MINEUR
N° L'§><EIEIIEDI\IIECE NON-CONFORMITE CORRECTION PLAN D'ACTION PREVENTIVE PROPOSE
Les procédures et instructions de travail
peuvent étre incompréhensibles et ambigués | Traduire les procédures de travail en arabe
1 3.1.3 pour les ouvriers vu que la plupart sont ainsi que la procédure et le réglement de
analphabétes doivent étre disponibles en gestion des réclamations des ouvriers
arabe aussi
Un goudronnage des rues menant a l'usine
2 412 Les voies de circulation extérieures du site parait utile pour faciliter I'accés sauf que | Vérifier a l'entrée et la sortie de produits que le camion ou le
o sont en mauvais état I’extérieur de I’usine n’a aucun impact sur le conteneur sont bien scellés
produit ou sur I’activité du conditionnement.
. . . . Entretenir les murs avec des matériaux durables, étanches,
Accumulation de poussieres sur certains Nettoyer les murs et repeindre le plafond de , : . \ ;
3 441 . . nettoyables. D’une teinte claire jusqu’au le plafond. La ligne
murs au niveau de la zone de calibrage la zone de saumure . . Lk i
de jonction entre les murs et le sol doit étre arrondie.
Sol sensible & I'agression du sel et du Renouvellement du revétement du sol
4 4.4.2 vinaigre, trous avec eau stagnante dans le chaque année, entretien et réparation des Rincage quotidien du sol dans la zone de production
hall de réception trous et flaques d'eau
Ecailles de peinture qui se détachent du Surveillance de la présence des écailles sur les blouses a la
5 444 plafond de la zone de réparation de la Repeindre le plafond de la zone de saumure | sortie de la zone, pour prévenir le risque de contaminer le
saumure produit
N A Sensibilisation sur le risque de contamination
Les ouvriéres ne rangent pas les vétements o . ;
L . i croisée et séparer les casiers en 2 par une
6 4.8.3 d'extérieur dans les casiers auxquels ils sont o N X
o barriere entre vétements de travail et
destinés - o
vétements d'extérieur
. q Alimenter souvent le support de tissus de lace d d N svenir |
7 484 Les serviettes sont souvent en rupture dans mains, et installer un équipement de séchage Mettre en place des procédures a suivre pour prevenir la
e les toilettes et zones de production ’ des mains contamination du produit par la saleté des mains
Les poubelles ne sont pas vidées avec une Augmenter la fréquence d'élimination des
8 4.12.2 fréquence adaptée (accumulation de déchets | déchets et installation des conteneurs de Mise en place d'une procédure de gestion des déchets
et mauvaises odeurs pres des toilettes) déchets fermés
Les dispositifs d'extermination des Allumer les moustiquaires électriques et . : ) L
9 4.14.6 . P . g . a Augmenter la fréquence d'entretien des moustiquaires
insectes ne sont pas toujours en marche change la colle de I'attrape mouches
Absence dinstructions écrites sur Créer et afficher des instructions pour
10 7.25 I’utilisation et le stockage des Mise a disposition du personnel des medicaments

l'utilisation des médicaments

médicaments




Annexe 5 : Instructions en cas de bris de verre

Lo il sl &lls | culagles
aloil Ld =i

INSTRUCTIONS EN CAS DE BRIS DE VERRE

= Dans le cas de bris de verre ou de plastiquedur  : bl Clyiwllll 9i glap)lusildlls 8 &

anuaga pa s @ elyyaty o83 ¥

Nerien déplacer

el iy 91 3831 o 5 Gl Jofa ated

Aviser le responsable pour prendre les mesures qui simposent

2, "W ug ” SREe o A
/Al plball duayeall dahiall Gaghis ad
Marguer la zone qui risque d'étre touchée par les débris
. . a2 N . ity e " g e o -
lnia aljey 08 o )LVl Aakia (o dalins podiall AlljLs 29
Enlever avec scin le produit se trouvant dans la zone touchée et l'écarter (mettre en quarantaine)
2
A gL 4o .00 PO | 2 . wwlle o b 38 > o 7 i
2 il Jaoll polla pawig an'iiial gaad jLuliVl dahia 8 Gdlalell jrasiiuall o calk
Demander au personnel travaillant dans la zone touchée de changer la tenue de travail pour nettoyage et d'inspecter les chaussures
N . 2 . e . Dy . a
plballying 9i,l.3:1la$, caialiga )Luiyl ddhia (uiks a9
Balayer la zone touchée en évitant de soulever la poussiére ou déparpiller les débris

LYl dalac ALALI Jal Al aga (a GEalll Joduuall ple cang

Le responsable doit contrdler la qualité de nettoyage avant d'autoriser la reprise de production

(o Lalyall 281g%) yquniSia of Gailtia pla) JS Jlagin! caag

En cas de détection de verre fendu ou brisé (vitres, rétroviseurs...), le verre en question est changé

(< T < T < < T < B < <

Annexe 6 : Instructions pour Putilisation et le stockage des médicaments

INSTRUCTIONS D'UTILISATION ET DE STOCKAGE DES MEDICAMENTS

&g Ul g j2ig Ulaciwl ciloales =

gaiaill Ghlia ol A39aY JIA 4] Ll loia giny

Il est strictement interdit d'introduire un médicament dans les zones d= manipulation des produits alimentaires

Aaga¥l Aulagin (1) Ausyé lga Al JLA) Gl Lnia giay

Il est strictement interdit d'introduire un aliment ou autre dans le placard de stockage des médicaments

AdME culagla’i 5ely8 Jad clga 5] Jlamiiul yaay

N'utiliser dans aucun cas un médicament sans lire les indications sur son emballage

s Zuolall caloll JAlas Aagall e dla

Conservez tous les médicaments dans leur emballage, récipient ou boite dorigine

Aaglayllg 8yl e lasmy Zakila Agylh 8 Aigalll (13l Gl yayal

Maintenez le placard des médicaments dans de bonnes conditions de conservation {température ambiante, au sec et & I'abri de la lumiére)
Lakiin g [Auas Hl€all Glc Bals
R ¥

Gardez le local propre et rangé

O 0 0 0 80 o




Annexe 7 : Fiche de contréle des produits dans la zone de conditionnement

Contréle de conditionnement - Capres /Caprons/Poivres en bocaux

Date :

Ordre n® :

Marque - |

marocdpras

Lot: |

Controles cdpres en fiifs

5 6

7

Heure prélévement

Cirl préparations / jutage 1

10

Contréle calibre

Controle pH

Heure prelevement

Controle * Baume

Controle "acetique

Caract. organoleptique
-

Poids mesuré en
ligne (10/H)

Contrile poids

Th-8h

Sh-9k

Sh-10

10h-11h

I1h-12h

12h-13h I4h-15h

15h-16k

16h-17h

17h-18h

18h-19h

Poids nominal :

Tolerance:

Movenne :

Nb éch

Err €n

moins = 2 X err max toléré :

Contriles cipres en bocaux 1

10

11

12 13 14 15

16 17

18 19

20 21

22

23

Heure prélévement

Sertissage/capsulage

Marquage

Werif. Lav.-séchage

Verif Etiquetage

Contrdle T° Jut

NG jrs d'osmose

Poids net égoutté

Moyenne (PNE)

Contrdle “Baumé

Contrdle pH

Contrile “acétique

Descript. couleur

Contrdle fermeté

Contrdle goht

Corps étrangers

Visa

Suivi de pression 8h

Sh

10h |11h |12k

13h

14h

15h |16h

17h

18h

19h

laveus e bocaux (PRPo6)

Contrdles mise en carfons

Heure du contrle

[Numéro carton

Collage carton

Etiquettage carton

WVeérification
Aimant
en Service :

Début

out -

non -

R

out :

non -

R. Labo:

E. Qualité:

Mesures correctives
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Titre: Contribution a la mise en place du référentiel BRC Food V8 au sein de la société Marocapres
Résumeé

Face a un marché ou la concurrence ne cesse de devenir de plus en plus rude et avec des
clients plus conscients de la notion de la qualité, les entreprises en IAA se trouvent face a un défi
majeur afin de satisfaire les attentes des consommateurs et fidéliser leurs clients.

Vu la mondialisation des échanges, 1’enjeu est encore plus difficile pour les entreprises
qui font I’export aux marchés étrangers qui sont plus exigeants en terme de sécurité et salubrité
des aliments. Ainsi, pour rassurer les consommateurs plusieurs normes relatives a la sécurité des
denrées alimentaires ont été créées, parmi lesquelles le référentiel BRC Food pour les
fournisseurs de produits a marques de distributeurs du marché britannique.

C’est dans cette optique que le présent travail a été effectué au sein de Marocapres, une
entreprise spécialisée dans la production des capres, afin de contribuer a la préparation pour
I’audit de certification BRC v8.

D’abord, nous avons procédé a analyser et a évaluer d’abord la situation existante des
exigences du reférentiel au sein de la société, afin de pouvoir détecter les domaines de défaillance
avant de procéder a leur amélioration. Le diagnostic mené a révélé une moyenne de satisfaction de
97,78 % avec 10 non conformités mineurs, ce qui montre un haut niveau de maitrise du
SMSDA. Suite a ce diagnostic, un plan d’actions correctives et d’améliorations a été établi pour
remédier aux écarts restants.

Mots clés: BRC, HACCP, capre, qualité, systeme de management de la sécurité des denrées alimentaires
(SMSDA), MAROCAPRES.
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Title: Contribution to the establishment of the BRC Food Standard V8 within the company
Marocapres

Abstract

Facing a market where the competition keeps getting more and more difficult and with
clients being more aware of the importance of the concept of the quality, the companies in the agro-
food industry are confronting a major challenge in order to satisfy the consumers’ expectations and to
secure the loyalty of their customers.

With the globalization of exchanges, the issue is even more delicate for the companies that
export their goods to foreign markets that are more demanding in terms of food safety. Therefore, in
order to reassure the consumers many norms related to food safety were created among which, the
BRC Food Global Standard for the suppliers of retail branded products of the British market.

It is within this perspective that the present study was carried out in Marocapres, a
company specialized in the production of capers, in order to contribute to the preparation for the audit
concerning the BRC v8 certification.

First, we have started by analyzing and evaluating the existing status of the Standard
requirements within the company, in order to detect the fields of the deficiencies before proceeding to
its improvement. The diagnosis carried out showed an average satisfaction score of 97, 78% with 10
minor non-conformities, which represents a high level of Food Safety Management System
proficiency. Thus, an improvement and corrective action plan has been set up to rectify the remaining
deviation.

Keywords : BRC, HACCP, capre, qualité, systtme de management de la sécurité des
denrées alimentaires (SMSDA), MAROCAPRES.



