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RESUME

La norme ISO 22000 version 2018 spécifie les exigences d’un systeme de management de
la sécurité des denrées alimentaires a mettre en ceuvre par les entreprises afin de fournir des
produits sdrs pour les consommateurs.

L'objectif principal de cette présente travail est d'évaluer 1'impact de la mise en place de la norme
ISO 22000 version 2018 sur I’hygieéne des denrées alimentaires au sein de la SARL Chocolaterie

BIMO. Pour ce faire une approche en trois volets a été adopté.

Dans un premier temps nous avons évalué la mise en ceuvre de la norme ISO 22000 au sein de
la chocolaterie. Cette évaluation a révélé une application rigoureuse des exigences de la norme
avec une amélioration notable des processus internes et de la documentation relative a la sécurité

des aliments.

Ensuite, nous avons analysé les résultats des rapports d’audits internes et externes ainsi que les
réclamations clients sur la période allant de 2019 année de certification a 2023. Les résultats
montrent une diminution des non-conformités (écarts) détectées lors des audits externes passant
d’un nombre de 09 non conformités en 2019 a seulement 3 en 2023. Or que les non conformités
des audits internes ont connu une baisse significative de 43 non-conformités en 2019 jusqu’a 10
en 2023. De plus les réclamations clients ont diminué passant de 07 réclamations en 2019 a 02
en 2023. Ces données indiquent une amélioration continue de la conformité et une meilleure
satisfaction des clients grace a 1’écoute et a I’orientation clients qui est un principe relationnel

du management de la qualite.

En dernier, les résultats des analyses microbiologiques des chocolats Ambassadeur au lait et
Ambassadeur noir ont été comparé, ou il y avait une présence considérable de germes totaux
dans la limite supérieur dans les produits analysés avant la certification mais qui ont connu une

diminution significative apres la certification.

Cette étude démontre que la mise en place de la norme ISO 22000 version 2018 au sein de la
SARL Chocolaterie BIMO a eu un impact positif significatif sur la gestion de la sécurité des
aliments, la conformité aux exigences réglementaires et la satisfaction des clients tout en

améliorant la qualité microbiologique des produits.



Mots clés : Audit, chocolat, évaluation, Sécurité des denrées aliments, hygiene, ISO22000, non-

conformités.
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ABSTRACT

ISO 22000 version 2018 specifies the requirements of a food safety management system to be

implemented by companies in order to provide safe products for consumers.

The main objective of our work is to evaluate the impact of the implementation of the ISO 22000
version 2018 standard on food hygiene within the SARL Chocolaterie BIMO. For this, we
adopted a three-pronged approach.

First, we evaluated the implementation of the ISO 22000 standard within the chocolate factory.
This evaluation revealed a rigorous application of the standard's requirements with a notable

improvement in internal processes and documentation related to food safety.

Next, we analyzed the results of internal and external audit reports as well as customer
complaints for the period from 2019, the year of certification, to 2023. The results show a
decrease in non-conformities detected during external audits, from 9 non-conformities in 2019
to only 3 in 2023. However, the non-conformities in internal audits have seen a significant
decrease from 43 non-conformities in 2019 to 10 in 2023. Moreover, customer complaints have
decreased from 07 complaints in 2019 to 02 in 2023. These data indicate a continuous
improvement in compliance and better customer satisfaction through listening and customer

orientation, a relational principle of quality management.

Finally, we compared the results of the microbiological analyses of Ambassadeur milk chocolate
and Ambassadeur dark chocolate, where there was a considerable presence of total germs at the
upper limit in the products analyzed before certification, but which experienced a significant

decrease after certification.

This study demonstrates that the implementation of the ISO 22000 standard version 2018 within
the SARL Chocolaterie BIMO has had a significant positive impact on food safety management,
compliance with regulatory requirements, and customer satisfaction while improving the

microbiological quality of the products.

Keywords: Audit, Chocolate, Evaluation, Food Safety, impact, 1ISO22000, non-conformities.
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GLOSSAIRE

Denrée alimentaire : substance (ingrédient) traitée, partiellement traitée ou brute, destinée a
I’alimentation, englobant les boissons, le « chewing-gum » et toutes les substances utilisées dans
la fabrication, la préparation ou le traitement des aliments, a I’exclusion des cosmétiques ou du

tabac ou des substances (ingrédients) employées uniqguement comme médicaments.

Chaine alimentaire : séquence des étapes dans la production, la transformation, la distribution,
I’entreposage et la manutention d’une denrée alimentaire et de ses ingrédients, de la production

primaire a la consommation.

Sécurité des denrées alimentaires : assurance que les denrées alimentaires n’auront pas
d’effet néfaste sur la santé du consommateur quand elles sont préparées et/ou consommées

conformément a I’utilisation a laquelle elles sont destinées.

Danger lié a la sécurité des denrées alimentaires : agent biologique, chimique ou physique

présent dans une denrée alimentaire pouvant entrainer un effet néfaste sur la santé.

Diagramme de flux : présentation schématique et méthodique de la séquence d’étapes et de

leurs interactions dans le processus.

Produit fini : produit ne faisant 1’objet d’aucun traitement ou transformation ultérieur par

’organisme.

Contamination : introduction ou présence d’un contaminant, y compris un danger li¢ a la

sécurité des denrées alimentaires, dans un produit ou un environnement de transformation
Conformité : satisfaction d’une exigence.

Mesure de maitrise : action ou activité qui est essentielle pour prévenir I’apparition d’un
danger lié a la sécurité des denrées alimentaires significatif, ou pour le ramener a un niveau

acceptable.



Point critique pour la maitrise CCP : étape du processus a laquelle une ou des mesures de
maitrise sont appliquées pour prévenir I’apparition d’un danger significatif 1i¢ a la sécurité des
denrées alimentaires ou pour le ramener a un niveau acceptable, avec une ou des limites critiques

définies et une mesure permettant 1’application de corrections.

Limite critique : valeur mesurable qui distingue I’acceptabilité de la non-acceptabilité.

Efficacité niveau de réalisation des activités planifiées et d’obtention des résultats escomptés.

Critére d’action : caractéristique mesurable ou observable destinée a la surveillance d’un

PRPO.

Niveau acceptable : niveau d’un danger li¢ a la sécurité des denrées alimentaires ne devant pas

étre dépassé dans le produit fini fourni par I’organisme.

Audit : processus méthodique, indépendant et documenté, permettant d’obtenir des preuves
d’audit et de les évaluer de manicre objective pour déterminer dans quelle mesure les critéres

d’audit sont satisfaits.

Information documentée : information devant étre maitrisée et maintenue par un organisme

ainsi que le support sur lequel elle figure.
Correction : action visant a éliminer une non-conformité détectée.

Action corrective : action visant a éliminer la cause d’une non-conformité et a éviter qu’elle ne

réapparaisse.

Amélioration continue : activité récurrente menée pour améliorer les performances.
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INTRODUCTION

Le chocolat est I’un des aliments et produits de confiseries les plus populaires dans le monde.

Il est fabrigqué en mélangeant de la masse de cacao, du beurre de cacao et de sucre.

La consommation moyenne de chocolat est de 8,0 kg/personne/an dans de nombreux pays
européens[1]. Depuis quelques années, le chocolat connait un succes grandissant dans les pays

du Moyen-Orient et asiatiques, demandeurs de chocolat de haute qualité.

Vue I’évolution du secteur de chocolat en Algérie et la concurrence entre les entreprises, la
recherche de la qualité est devenue un point-clé de la compeétition du fait de lI'importance de
I'offre par rapport a la demande. Ainsi, I'obtention de la qualité des produits passe le plus souvent
par la mise en place des systéemes de contrble qualité et par I'utilisation des outils ou des

méthodes.

L'actualité d'aujourd'hui est focalisé sur la sécurité et la qualité des aliments, qui font partie
des préoccupations majeures de tous. En raison de notre mode de vie actuel et de la
mondialisation du marché, le nombre de personnes touchées par une intoxication alimentaire
causée par des micro-organismes pathogénes a augmenté. D'autres cas de toxi-infections,

d'intoxication alimentaire peuvent étre liés aux toxines chimiques et naturelles.[2]

Ces derniéres années, les chercheurs ont souligné I'importance de contréler les épidémies
d'intoxication alimentaire causées par I'augmentation du nombre de produits industriels ou de
repas consommeés en dehors de la maison. Les maladies d'origine alimentaire sont un probléme
de santé mondial majeur et suscite un débat a travers le monde. Ce changement de mode de vie
des consommateurs met en évidence lI'importance de trouver des moyens plus performants et

efficaces pour surveiller I'nygiéne alimentaire.[3]

La norme ISO 22000, preuve de la croissance des enjeux autour de la sécurité des aliments,
depuis 2005, les industriels de ’agroalimentaire disposent d’une norme spécifique relative aux
« systemes de management de la sécurité des denrées alimentaires ». Les premiers travaux sur
la norme ont été initiés en 2001 pour harmoniser un grand nombre de référentiels privés qui ont

émergé apres la crise de 1’encéphalopathie spongiforme bovine ESB.[4]



L'1ISO 22000 est une norme internationale qui spécifie les exigences pour un systéme de
management de la sécurité des denrées alimentaires (SMSDA) dans la chaine alimentaire. Elle
intéegre les principes du systeme de management de la sécurité alimentaire et les Bonnes
Pratiques d'Hygiene (BPH), conformément aux recommandations du Codex Alimentarius. Le
SMSDA repose sur I'analyse des risques et sur le principe d'amélioration continue de la sécurité
des denrées alimentaires[5]. En adoptant cette norme, les entreprises peuvent mettre en place un
SMSDA solide, efficace et cohérent pour identifier et contréler les risques liés a la sécurité des

aliments tout au long de la chaine alimentaire[6].

De plus, la certification 1SO 22000 permet aux entreprises agroalimentaires de démontrer
leur engagement envers la sécurité des denréees alimentaires, d'améliorer leur image de marque
et leur réputation, ainsi que de se conformer aux exigences réglementaires. Par conséquent, I'lISO
22000 est devenue une norme essentielle pour les entreprises opérant dans I'industrie alimentaire

dans le monde entier.[7]

La SARL Chocolaterie BIMO a adopté le systéme de management de la sécurité des denrées
alimentaires ISO 22000 version 2018 pour renforcer ses pratiques de sécurité des aliments.
Cependant 1'impact réel de cette certification sur les performances de l'entreprise en termes de
réduction des incidents de sécurité des denrées alimentaires et d'amélioration de la qualité des
produits et de satisfaction des parties prenantes reste a évaluer. Cette étude vise a combler cette
lacune en fournissant une évaluation détaillée de I'impact du systeme ISO 22000 V 2018 au sein

de la SARL Chocolaterie BIMO.

Hypothése 1 : L'adoption de la norme ISO 22000 V 2018 a conduit a une amélioration notable
de la qualité des produits de la SARL Chocolaterie BIMO mesurée par une réduction des non

conformités et un accroissement de la satisfaction des clients.

Hypothése 2 : La mise en ceuvre de la norme ISO 22000 V 2018 a amélioré l'efficacité
opérationnelle de la SARL Chocolaterie BIMO en optimisant les processus internes et en

réduisant les cofits liés aux non conformités et aux rappels de produits.

En explorant ces hypothéses, cette recherche vise a déterminer l'impact du systéme de

management de la sécurité des denrées alimentaires ISO 22000 V 2018 sur la performance



globale de la SARL Chocolaterie BIMO et a identifier les meilleures pratiques et les domaines

nécessitant des améliorations pour maximiser les bénéfices de cette certification.
Le présent document est structuré comme suit :

L’introduction donne une vue d’ensemble sur le contexte et I’intérét du théme, 1I’objectif ainsi

que la problématique et les hypotheses de recherche.

La premiere section présente la partie théorique (Bibliographique), elle est divisée en trois (3)
Chapitres : le chapitre 1 traite le Systeme Management de la Sécurité des Denrées Alimentaires
(SMSDA) : ISO 22000 :2018, le chapitre 2 porte sur 1’audit interne et externe (aborde la norme
ISO 19011 :2018) et le dernier chapitre aborde le chocolat ou nous avons effectué notre projet

d’évaluation.
La deuxiéme section présente le cadre methodologique ainsi que 1’organisme d’accueil.

La troisieme section présente les résultats de notre étude. Une discussion de ses résultats est

ensuite établie.

En dernier lieu, la Conclusion résume les principaux résultats retenus de notre étude.



SYNTHESE BIBLIOGRAPHIQUE



1 CHAPITRE 1:SYSTEME DE MANAGEMENET DE LA SECURITE
DES DENREES ALIMENTAIRES 1SO22000v2018

1.1 LA SECURITE DES DENREES ALIMENTAIRES

L’hygiéne des aliments constitue un pilier fondamental de la sécurité des aliments tout au long
de la chaine de production, de transformation, de distribution et de consommation. Elle regroupe
I’ensemble des conditions et des mesures nécessaires pour prévenir les risques de contamination
physique, chimique et microbiologique susceptibles de compromettre la salubrité des produits
alimentaires. Dans un contexte marqué par une industrialisation croissante, des échanges
internationaux intensifiés et une sensibilité accrue des consommateurs a la qualité des produits,
le respect rigoureux des régles d’hygieéne est devenu une exigence incontournable. Garantir des
aliments sains et slrs ne reléve pas seulement d’une obligation réglementaire, mais aussi d’un
engagement éthique envers la santé publique. Ainsi, la maitrise de 1’hygiéne dans les
établissements alimentaires constitue un levier essentiel pour prévenir les toxi-infections
alimentaires, préserver la confiance des consommateurs et assurer la pérennité des entreprises

du secteur agroalimentaire.
1.1.1 L’hygié¢ne :

On pourrait définir I'nygiéne comme I'ensemble des actions de soins ou de prévention, quelles
que soient leur nature et leur impact, qui visent a prolonger et a améliorer la vie et sa qualité,

que ce soit a I'échelle locale ou individuelle.[8]

1.1.2 L’hygiene des aliments :

est toutes les conditions et les actions requises pour assurer la sécurité alimentaire et la salubrité

des aliments a toutes les étapes de la chaine alimentaire.[9]

1.1.2.1 La sécurité des aliments :

Il s'agit de garantir que les aliments ne présentent aucun danger pour le consommateur lorsqu'ils

sont préparés et/ou consommeés conformément a leur destination.[10]



1.1.2.2 Lasalubrité des aliments :

est ’assurance que les denrées alimentaires sont de qualité acceptable pour la consommation

humaine conformément a 1’usage auquel elles sont destinées.[10]

1.1.3 Réglementations :

D'aprés Olivier BOUTOU, tous les acteurs de la chaine alimentaire doivent respecter des

exigences réglementaires concernant la conformité des produits qu'ils commercialisent.[11]

Les reglements et directives concernant la sécurité alimentaire sont nombreux et étendues, tels

que les réglements et directives, les lois et ordonnances, les décrets et arrétés.

L'application de cette réglementation concerne tous les acteurs de la chaine alimentaire, depuis
la production initiale jusqu'au consommateur. Tous les pays devraient prendre comme référence
les normes du Codex Alimentarius et les enseignements tirés d'ailleurs en matiere de sécurité

sanitaire des aliments pour élaborer leurs réglements et leurs lois alimentaires.

En s’inspirant des expériences internationales et en ajustant les données, les concepts et les
exigences au contexte local, il devient possible d’élaborer un cadre réglementaire moderne, a la
fois adapté aux besoins nationaux et conforme aux standards mondiaux en matiere de sécurité

des denrées alimentaires. [11]

En septembre 2020, la norme mondiale sur les principes généraux d'hygiene alimentaire a été

révisée par la Commission du Codex Alimentarius (CXC 1-1969).

Le concept de « culture de la sécurité alimentaire » est introduit comme principe général dans
la version révisée du codex CXC 1-1969. En sensibilisant davantage les responsables des
établissements du secteur alimentaire et en améliorant leur comportement, la culture de la
sécurité des aliments contribue a renforcer la sécurité des denrées alimentaires. Plusieurs études

scientifiques ont prouvé une telle influence sur la sécurité des aliments.[12]

1.1.4 La réglementation en Algérie :

Les textes reglementaires en vigueur applicables en matiére d’hygiénes alimentaire et HACCP

En Algérie sont :



Décret exécutifs n°91-53 du 23 février 1991 relatif aux conditions d'hygienes
lors du processus de la mise a la consommation des denrées alimentaires

Arrété interministériel du 13 Chaabane 1420 correspondant au 21 novembre
1999 relatif aux températures et procédés de conservation par réfrigération,
congélation ou surgélation des denrées alimentaires.

Décret exécutif n° 04-82 du 26 Moharram 1425 correspondant au 18 mars 2004
fixant les conditions et modalités d'agrément sanitaire des Etablissements dont
I'activité est liée aux animaux, produits animaux et d'origine animale ainsi que
de leur transport.

Arrété du 21 décembre 2009 relatif aux régle sanitaires applicables aux activités
de commerce de détail, d'entreposage et de transport de produits d'origines
animale et denrées alimentaires en contenant.

Décret exécutif n® 10-90 du 24 Rabie El Aouel 1431 correspondant au 10 mars
2010 complétant le décret exécutif n° 04-82 du 26 Moharram 1425
correspondant au 18 mars 2004 fixant les conditions et modalités d'agrément
sanitaire des Etablissements dont l'activité est liée aux animaux, produits
animaux et d'origine animale ainsi que de leur transport.

Décret numéro 2012-144 du 30 janvier 2012 relatif a la qualité nutritionnelle des
repas servis dans le cadre de restauration des établissements sociaux et médico-
sociaux

Décret n°2015-447 du Avril 2015 relatif a I'information des consommateurs sur
les allergenes et les denrées alimentaires non préemballées

Décret exécutif n° 17-140 du 14 Rajab 1438 correspondant au 11 avril 2017
fixant les conditions d’hygiénes et de salubrité lors du processus de mise a la
consommation humaine des denrées alimentaires.

Arrété interministériel du 15 Rabie Ethani 1442 correspondant au ler décembre
2020 fixant les conditions et les modalités de mise en ceuvre du systéme d'analyse
des dangers et des points critiques pour leur maitrise (HACCP).

Arrété interministériel du 15 Rabie Ethani 1442 correspondant au ler décembre

2020 fixant les conditions et les modalités de validation des guides de bonnes



pratiques d'hygiene et d'application des principes du systeme d'analyse des
dangers et des points critiques pour leur maitrise (HACCP).

1.1.5 L’intérét des normes ISO dans le domaine alimentaire :

Selon I'Organisation Internationale de Normalisation, de nombreux produits alimentaires
traversent régulierement les frontiéres nationales afin de faire face a I'augmentation rapide de la
population mondiale et & la demande croissante en matiére d'alimentation. Afin de relever cette
tache de maniére sécurisée et durable, les normes internationales offrent des directives et des

meilleures pratiques en ce qui concerne les meilleures pratiques et les méthodes de fabrication.

Il s'agit de promouvoir la sécurité, la qualité et l'efficacité dans tout le domaine de

I'agroalimentaire.

Selon I'Organisation Internationale de Normalisation, les bénéficiaires des normes ISO dans le

domaine alimentaire sont les suivants :
> Industries :

Les normes 1SO offrent des directives et des meilleures pratiques pour tous les acteurs de la
chaine d'approvisionnement alimentaire, qu'ils soient agriculteurs, fabricants ou
distributeurs, qui couvrent toutes les étapes de la production, de la récolte au

conditionnement des produits.

En outre, les producteurs ont la possibilite de se fier & ces normes mondialement reconnues

afin de garantir leur conformité aux exigences Iégales et réglementaires.
» Consommateurs :

Les normes 1SO traitent de sujets directement pertinents pour les consommateurs, tels que
la sécurité alimentaire, I'étiquetage nutritionnel, I'nygiene ou les additifs alimentaires. Les
consommateurs peuvent étre assurés que les produits qu'ils consomment répondent a des
normes strictes de sécurité et de qualité et que leur contenu correspond bien aux indications

sur I'emballage.

» Organisation de la réglementation :



Les autorités de réglementation ont la possibilité de se baser sur des méthodes de test qui
reposent sur les meilleures pratiques et une terminologie harmonisée, qui sont régulierement
révisees et améliorées afin de fournir une base technique pour soutenir les réglementations et

les politiques.

1.2 1SO 22000 V 2018

Cette norme a été élaborée par le comité technique 1ISO/TC 34, Produits alimentaires, sous-
comité SC 17, Systemes de management pour la sécurité des denrées alimentaires SMSDA.
Cette édition du SMSDA de 2018 annule et remplace la premiére édition 2005. Cette derniére a

fait ’objet d’une révision technique par le biais de 1’adoption d’une structure révisée.

L’adoption d’un systeme de management de la sécurité des denrées alimentaires reléve d’une
décision stratégique de 1’organisme qui peut 1’aider a améliorer ses performances globales en
matiere de sécurité des denrées alimentaires. En mettant en ceuvre un SMSDA fondé¢ sur la

norme ISO 22000 v 2018, les avantages pour un organisme sont les suivants :

e Aptitude a fournir en permanence des denrées alimentaires slres 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 & démontrer la conformité aux exigences spécifiées du SMSDA [4]
Les dates-clés de I'lSO 22000 :

2000 : une consultation de I'ISO sur la proposition danoise.

2001 : vote favorable et inscription au programme de I'I'SO/TC34.

Création d'un groupe de travail le WG 8 animé par le Danemark.

Mars 2003 : lancement du vote sur I'ISO/CD 22000 (Comité Draft).

Juillet 2003 : approbation de I'ISO/CD 22000 par 23 oui contre 5 non.

Mai 2004 : lancement du vote sur I'lSO/DIS.

Juin 2004 : lancement du DIS. (Draft International Standard).
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Novembre 2004 : approbation de I'lSO/DIS 22000 par 38 oui contre 3 non.[13]

Janvier 2005 : intégration des modifications dans le projet du FDIS (Final Draft
International Standard).

5 octobre 2005 : la norme ISO 22000 prend effet.

2014 : lancements de la révision de I''SO/TS 22004.

2015-2016 : parution des nouvelles normes ISO 22000 et ISO 22004.[14]

2018 : publication de la norme 22000 réevisé. [7]

1.2.1 Principes

La norme ISO 22000 version 2018 utilise 1’approche processus, qui intégre 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 de s’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 ceuvre.

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.
La sécurité des denrées alimentaires concerne la présence de dangers liés aux aliments au
moment de leur consommation. Des dangers liés a la sécurité des denrées alimentaires peuvent
survenir a n’importe quelle étape de la chaine alimentaire. Il est donc essentiel de maitriser de
facon adéquate I’intégralité de cette chaine. La sécurité des denrées alimentaires est assurée par
les efforts combines de tous les acteurs de la chaine alimentaire. Le document fourni par ISO
(22000 V-2018) spécifie les exigences d’un SMSDA comprenant les éléments suivants,

généralement reconnus comme essentiels :

- Communication interactive : Elle souligne I'importance d'une communication efficace

entre toutes les parties prenantes du systéeme, y compris la direction, les employés et les



11

fournisseurs. Cette communication doit étre transparente, claire et rapide afin de garantir
une gestion efficace des risques.

- Management du systeme : Il met l'accent sur la nécessité d'adopter une approche
systématique pour planifier, mettre en ceuvre, surveiller, réviser et améliorer
continuellement le SMSDA. Il est essentiel de disposer d'un engagement clair de la direction

pour assurer I'efficacité et la pérennité du systéeme.

- Programmes prérequis : les programmes prerequis, se réfere aux mesures générales
d'’hygiene et de sécurité qui doivent étre mises en place pour garantir la sécurité des denrées
alimentaires, tels que le nettoyage et la désinfection, la gestion des déchets, la maintenance

des installations, la formation du personnel, etc.

- Principes d’analyse des dangers et points critiques pour leur maitrise (HACCP) : une
méthodologie de gestion des risques qui permet de déterminer les dangers potentiels pour la
sécurité des denrées alimentaires et de mettre en place des mesures de contrdle pour
prévenir, éliminer ou réduire ces dangers a des niveaux acceptables. Ces principes sont
considérés comme une pierre angulaire de tout systeme de management de la sécurité des

denrées alimentaires.

Cette approche globale permet de garantir en permanence des denrées alimentaires sires et
conformes aux exigences des parties intéressées, ainsi qu'aux exigences légales et

réglementaires applicables. [15]

Management

du systéeme

Programmes Principes
prérequis HACCP

Figure 1.1: Les 4 principes essentiels de I’'ISO 22000:2018.
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[7]

La norme ISO 22000 : 2018 investit les cing piliers de la qualité, connus et appliques dans les

normes de systéme de management comme I’ISO 9001 : 2015.
» Laprévention

La prévention dans une démarche de sécurité sanitaire des aliments est bien connue. Elle est
assurée par la mise en ceuvre d’un ensemble de bonnes pratiques (les PRP) qui s’entendent
comme des actions préventives. Au-dela des PRP, 1’approche par les risques et les opportunités
engage maintenant 1’organisme a se placer en permanence dans la mise en place de dispositifs
préventifs. 11 s’agit d’anticiper d’éventuels situations indésirables ou dysfonctionnements et
saisir les situations favorables ou potentialités de développement au travers des opportunités.

C’est de loin, ’apport le plus marquant de la version 2018 par rapport a la version 2005.
» Laconformité

Les exigences de vérification et de surveillance, assorties de la nécessité de préciser les
responsabilités, les preuves a conserver et les modalités de traitement des non-conformités : tous

ces ¢léments engagent 1I’organisme a assurer et a rétablir la conformité de facon coordonnée.
» L’évaluation

Les exigences d’évaluation de la performance demandant a 1’organisme de déployer un
dispositif complet (allant des objectifs aux indicateurs, en passant par les bonnes pratiques, les
mesures de maitrise essentielles définies dans le cadre de ’HACCP, les audits internes et pour
finir en évaluant le systeme en revue de Direction) permettent une évaluation aux différents

niveaux, du plus opérationnel au plus global.
» L’amélioration

L’approche processus integre le cycle PDCA (Plan, Do, Check, Act). Le cycle PDCA permet a
un organisme de s’assurer que ses processus sont dotés de ressources adéquates et gérés de
maniére appropriée et que les opportunités d’amélioration sont déterminées et mises en

ceuvre.[11]

Le cycle PDCA peut étre décrit succinctement comme suit :
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Planifier : établir les objectifs du systeme et ses processus, fournir les ressources nécessaires
pour obtenir les résultats, et identifier et traiter les risques et opportunités.

Réaliser : mettre en ceuvre ce qui a été planifié.

Vérifier : surveiller et (le cas échéant) mesurer les processus et les produits et services qui en
résultent, analyser et évaluer les informations et les données issues des activités de surveillance,
de mesure et de Vérification, et rendre compte des résultats.

Agir : entreprendre les actions pour améliorer les performances, en tant que besoin.[7]

Dans le présent document, et comme le montre la Figure 1.1, I’approche processus utilise le
concept du cycle PDCA a deux niveaux. L’un couvre le cadre global du SMSDA. L’autre niveau
(organisation et maitrise opérationnelles) couvre les processus opérationnels au sein du systéme
de sécurité des denrées alimentaires tels que décrits a La communication entre les deux niveaux

est donc essentielle.

Organisation et maitrise du systéme

PLANIFIER (SMSDA) REALISER (SMSDA) VERIFIER (SMSDA) AGIR (SMSDA)
4. Contexte de 8. Réalisation d )
l'organisme - Rl e 9. Evaluation des 10. Amélioration

activités performances
opérationnelles 2 —> 5

/ Organisation et maitrise opérationnelles
| PRP |

5. Leadership

6. Planification

7. Support (y compris
maitrise des processus,
produits ou services
fournis par des
prestataires externes)

Analyse Validation Plan de mattrise Planification
| Systéme de tragabilité | des hp| €5 MESUTES [m des dangers | fje la _

dangers de maitrise (plan HACCP/PRPO) vérification
| Préparation et réponse aux situations d'urgence |

PLANIFIER (sécurité des denrées alimentaires)

1 <

Mise en ceuvre du « PLANIFIER »

Actualisation des I Activités de vérification | (sécurité des denrées alimentaires)
informations initiales et
des documents spécifiant | Maitrise des activités de |
les PRP et le plan de <: Analyse des résultats des <:| surveillance et de mesure
maitrise des dangers activités de vérification Maitrise des non-conformités
des produits et des processus

AGIR (sécurité des VERIFIER (sécurité des REALISER (sécurité des
denrées alimentaires) denrées alimentaires) denrées alimentaires)

Figure 1.2 : Hllustration du cycle PDCA aux deux niveaux.[7]
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» Laresponsabilité

L’engagement dans une démarche portée par I’ensemble des acteurs de I’organisme débute avec
I’engagement de la Direction. Une Direction, au plus haut niveau, qui s’engage d’abord dans le
lancement et le suivi de la démarche de sécurité des aliments et qui, dans un deuxiéme temps,
définie et attribue les responsabilités respectives nécessaires. Plutot qu’une incitation ou une
sensibilisation a 1’esprit de responsabilité, la norme ISO 22000 : 2018 définit concrétement les

exigences en la matiere.[11]

1.2.2 Les familles de la norme :

La famille ISO 22000 est présentée sous la forme d’une « ligne de produit » congue pour guider
les organismes de la chaine alimentaire tout au long de leur projet de mise en ceuvred’un systéme

de management :

« ISO 22000 : systemes de management de la sécurité des denrées alimentaires Exigences pour

tout organisme appartenant a la chaine alimentaire.

« ISO/TS22002-1 : Programmes prérequis pour la sécurité des denrées alimentaires-Partie 1 :

Fabrication des denrées alimentaires.

 I1ISO/TC22003 : systtme de management de la sécurité des aliments (exigence pour les
organismes procédant a 1’audit et a la certification de systemes de management de la sécurité

des denrées alimentaires).

* ISO/TC22004 : Systémes de management de la sécurite des denrées alimentaires -

Recommandations pour I'application de I'ISO 22000.

» ISO/TC22005 : Tragabilité de la chaine alimentaire - Principes généraux et exigences

fondamentales s'appliquant a la conception du systéme et a sa mise en ceuvre.

 ISO/TC22006 : donne des lignes directrices pour aider les producteurs agricoles & adopter

I'ISO 9001 pour les processus de production végétale

1.2.3 Les chapitres de la norme :
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La version révisée de la norme ISO 22000 adopte la méme structure commune de haut niveau
(HLS) que les normes de management ISO 9001 :2015, ISO 14001 :2015 et ISO 45001 :2018.
Elle est structurée en dix chapitres pour faciliter la gestion documentaire et la rendre plus

accessible aux petites organisations qui sont présentés comme suit :

1. Domaine d'application.

2. Reéférences normatives.

3. Termes et définitions.

4. Contexte de l'organisation.

5. Leadership.

6. Planification.

7. Support.

8. Réalisation des opérations.

9. Evaluation des performances.

10.  Amélioration.[16]

Le chapitre le plus important en volume est le huitieme, consacré a la maitrise opérationnelle du
systeme de management de la sécurité des denrées alimentaires (SMSDA), couvrant les

programme prérequis, la tracabilité, le retrait/rappel et bien évidemment, la démarche HACCP.

La structure de la nouvelle norme s'appuie sur le cycle PDCA (Planifier, Réaliser, Contrbler,
Améliorer), un outil bien connu d'amélioration continue, et integre deux cycles imbriqués, I'un

pour le systéme de management et 1'autre pour la mise en ceuvre de la méthode HACCP.[11]

1.2.4 Programme pré-requis

Si I’approche processus est un outil incontournable pour construire et animer un Systéeme de
Management, les programmes pré requis nous semblent étre le point d’entrée idéal pour une
intégration réussie du SMSA dans un Systéme de Management de la Qualité existant.
L’approche processus apporte une dynamique au SMSA et contribue a maitriser la

communication interne, véritable enjeu pour assurer la pérennité du systeme. Elle permet
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également une responsabilisation et une implication forte des acteurs concernés pour que chacun
ait conscience que la sécurité sanitaire des aliments dans une entreprise agroalimentaire est

I’affaire de tous.

L'ISO 22 000 a introduit la notion des pré-requis pour fournir un terme générique a tous
les niveaux de la chaine alimentaire. L'1ISO 22 000 n'apporte donc pas de nouveauté en
ajoutant I'obligation de mettre en place des BPH/BPF avant de mener toute étude
HACCP. En revanche, I'exigence essentielle demeure la méme : il est essentiel de mettre

en place les prérequis avant toute démarche HACCP.[13]

Les entreprises font fréeqguemment usage du diagramme d'Ishikawa (figure 1.3) afin de

représenter ces bonnes pratiques.
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Figure 1.3 : Diagramme des 5M pour la fabrication d’un produit alimentaire.[14]

Un programme pré-requis est tout simplement ce qu’il est nécessaire de faire pour
garantir que 1’environnement des denrées alimentaires ne sera pas d’origine de la

présence des dangers au moment du service au consommateur.
Le ou les PRP doivent étre :

a) Adaptés a I'organisme et a son contexte en ce qui concerne la sécurité des denrées

alimentaires.



b) Adapté a la taille et au type d’opération, ainsi qu'a la nature des produits fabriques

et /ou manipulés.

C) Mis en ceuvre a tous les niveaux du systéme de production, soit sous la forme de
programmes d'application générale, soit sous la forme de programme applicable a un

produit ou un processus donné.
d) Approuvés par I'équipe chargée de la securité des denrées alimentaires.

Lors du choix et/ou de I’¢laboration du ou des PRP, I’organisme doit veiller a ce que les
exigences applicables légales et réglementaires ainsi que celle établies en accord avec

le(s) client(s) soient identifiées. Ils convient que I’organisme prenne en considération :
a) La partie applicable de la série ISO/TS 22002

b) Les normes, les codes de bonne pratiques et les lignes directrices applicables. Lors

de I’¢laboration du ou es PRP I’organisme doit prendre en considération :
a) La construction et la disposition des batiments et les installations associées ;

b) La disposition des locaux, notamment le zonage ; |é espacé de travail et les

installations destinées aux employés ;
C) L’alimentation en air, en eau, en énergie et autre

d) La maitrise des nuisibles, 1’élimination des déchets et des eaux usées et les

Services connexes ;

e) Le caractere approprié des équipements et leur accessibilité en matiere de

nettoyage et de maintenance ;

f) Les processus de référencement et de suivi des fournisseurs (tels que les matieres

premiéres, les ingredients, les produits chimiques et les emballages)

)] La réception des matériaux entrants, le stockage, 1’expédition, le transport et la

manutention des produits

17
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h) Les mesures de prévention contre la contamination croisée ;

) Le nettoyage et la désinfection ;

), L’hygiéne de personnel ;

K) Les informations sur les produits et la sensibilisation des consommateurs ;
) Tous les autres éléments nécessaires

Des informations documentées doivent spécifier le choix, I’élaboration, la surveillance

applicable et la vérification du ou des PRP.[7]

1.2.5 Le Systeme HACCP

« Analyse des risques — point critique pour leur maitrise », telle a été la traduction de I'acronyme
anglais HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) adoptée par la commission du « Codex
alimentarius » en 1997 dans la troisieme révision du texte fondateur L'évolution de la
terminologie a cependant conduit a préférer par la suite « analyse des dangers et des points
critiques pour leur maitrise ». Cette terminologie rend mieux compte de la mission dévolue a la
méthode au sein de chaque entreprise, se démarque et évite la confusion avec la démarche
globale d'analyse des risques, décrite également par le Codex, qui est du ressort des Etats au
sein de I'Organisation Mondiale du Commerce. L'HACCP est donc une méthode, une approche
structurée par sept principes permettant de se prémunir de tous problemes d'insécurité des
aliments par la mise en place d'activités opérationnelles, moyens et solutions techniques

préétablies et d'en apporter la preuve !

Ainsi, I'HACCP va rassurer et donner confiance en démontrant la capacité de I'organisme a
identifier les dangers menacant véritablement I'nygiéne de ses productions et & organiser ses
activités pour les maitriser. Initialement développée a la fin des années soixante pour l'industrie
chimique aux Etats Unis, la méthode HACCP fut rapidement reprise par les IAA (industries
agroalimentaires) toujours aux Etats Unis, avant d'étre aujourd’hui mondialisée. De nos jours,
aprés quelques années de flottement dues a des textes décrivant la méthode avec un nombre
d'étapes variant de 11 a 14, le texte du « Codex alimentarius » fait référence et a fixé ce nombre

a 12. De fait, une facon trés simple de présenter globalement la méthode HACCP est d'indiquer
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qu'il s'agit, dans ses derniéres étapes, des sept principes de la méthode, précédées de cing étapes
préliminaires destinées a collecter toutes les informations nécessaires a I'accomplissement des

fameux sept principes Ce caractere global de la méthode en fait un de ses atouts. [17]

Etape 1 : Constitution d’équipe HACCP

Mettre en place une équipe pluridisciplinaire afin de concevoir, mettre en place, maintenir et
réviser le systeme. Il est essentiel que I'équipe HACCP possede une expertise et une
connaissance des produits, des procédes et des dangers dans le domaine d'application de
I'étude.[18]

Etape 2 : Description de produit

Cette phase tient compte des données relatives a la fois au produit et au processus, ce qui permet
aux membres de I'équipe HACCP de saisir le contexte des opérations qu'ils vont examiner. Les
données sont consignées de maniére officielle et le document issu de cela devient une référence
historique de la situation lors de la conception du plan HACCP. Il offre une introduction
précieuse au plan HACCP et peut aussi étre utilisé comme un outil de formation pour les
nouveaux employés et d'information pour les auditeurs internes ou externes, ainsi que pour le

personnel de I'entreprise.[19]

Etape 3 : Identification de ’usage prévu du produit

Pour identification de I’utilisation attendue, en terme documentaire, la réalisation de cette étape
se traduit par la rédaction d’un mode d’emploi ou d’une instruction d’utilisation. Le modele
d’étiquette est également le support de parametres spécifiques de 1’utilisation attendue
(température de conservation, DLC ...). Cette étude sur I’utilisation attendue doit tenir compte
des groupes de consommateurs visés (enfants ou personnes agées par exemple) et doit aussi
comprendre une réflexion prospective sur les déviations d’utilisation prévisibles et sur les

dangers qui pourraient en découler.[20]

Etape 4 : Etablissement du diagramme des opérations
Il est nécessaire que I'équipe HACCP crée le schéma des opérations, qui englobe toutes les
étapes opérationnelles pour un produit spécifique, depuis la réception des matiéres premieres

jusqu'a I'expeédition finie du produit.[21]

Etape 5 : Confirmation sur place du diagramme des opérations
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Il est essentiel que I'équipe HACCP Vérifie et compare régulierement le déroulement des
opérations de production sur site en utilisant le diagramme des opérations établi et si nécessaire,

le modifie et confirme le diagramme de ces opérations.[21]

Etape 6 : Procéder a une analyse des risques.
Cette étape comprend trois phases essentielles :
- ldentification des dangers :
A chaque étape du processus, il est établi quels risques pourraient étre présents et leur cause.

Les risques sont classés en trois types :

Les dangers chimiques : comprennent, par exemple, les résidus de détergents, les substances
toxiques produites lors de la préparation, les médicaments vétérinaires, les pesticides et les

allergenes.

Dangers physiques : corps étranger comme des cailloux, des cheveux, du sable, des coquilles

de noix, des pansements, des fragments d'os, des arétes de poisson, des éclats de verre ;

Danger biologique : organismes microbiens et leurs toxines, moisissures, insectes, araignées,

souris, cafards, et bien d'autres.[22]
- Evaluation des dangers :

Le risque pour le produit est évalué pour chaque danger identifié : La gravité et la fréquence du
danger permettent de classer les dangers pour un produit spécifique, en se concentrant sur un ou

quelques dangers spécifiques.
- Sélection des mesures de maitrises :

Des mesures de maitrise efficaces doivent étre identifiées pour chaque danger important. 1l s'agit
des actions qui peuvent étre utilisées pour prévenir, éliminer ou réduire un danger a un niveau
acceptable. La maitrise de chaque danger significatif est essentielle, mais il peut y avoir plus
d'une mesure de maitrise pour chaque danger et il y aura également des mesures de maitrise
pour les PRP. [19]

Etape 7 : Déterminer les points critiques pour la maitrise des dangers.
Un point de contrdle critique (CCP) se définit comme un élément, une étape ou une procedure

ou le contr6le peut étre mis en place et d'éviter, éliminer ou réduire un danger pour la sécurité
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des denrées alimentaire a un niveau acceptable. 1l est nécessaire d'aborder tous les dangers
significatifs identifiés lors de l'analyse. L'utilisation d'un arbre de décision facilite la
détermination des CCPs.[23]

Etape 8 : établir les limites critiques pour chaque CCP

Il faut fixer, et valider si possible, des seuils correspondant a chacun des points critiques pour
la maitrise des dangers. Dans certains cas, plusieurs seuils critiques sont fixés pour une étape
donnée. Parmi les critéres choisis, il faut citer la température, la durée, la teneur en humidité, le

pH, Pactivité de 1’eau, et le chlore libre.[19]
Etape 9 : Etablir un plan de surveillance

Les moyens, les méthodes, les frequences de mesures ou d'observations sont définis par le
systeme de surveillance afin de garantir le respect des seuils critiques. 1l y a deux types de

surveillance :

- Lasurveillance en continu, qui est parfaite car elle permet de maintenir I'enregistrement
de la surveillance et d'intervenir en temps réel ;
- La surveillance discontinue, qui requiert des reponses rapides de type « oui ou non »

(check List) a une fréquence spécifique.

Les personnes chargées des opérations de surveillance doivent signer tous les relevés résultant
de la surveillance des CCP.[21]

Etape 10 : Etablir des corrections et actions correctives

L'objectif des mesures correctives est de restaurer le contréle sur des points prévisibles essentiels
et de déterminer I'avenir des produits non conformes. Il est nécessaire que chaque CCP prenne

des mesures correctives.

Lorsque la surveillance révele un écart par rapport a une limite critique définie, des mesures
correctives doivent étre prises. Cette action doit porter a la fois sur le produit fabriqué lorsque
le processus n'est pas maitrisé (il peut étre nécessaire de le détruire ou de le retraiter) et sur le
défaut du processus qui a cause I'écart par rapport a la limite critique. Ces deux éléments sont

importants pour ramener le processus sous controle.[19]

Etape 11 : Etablir des procédures de vérification
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Il est nécessaire de mettre en place des procédures de vérification afin de garantir le bon
fonctionnement du systeme HACCP. Il est possible d'utiliser différentes méthodes, procédures

de contréle et tests, tels que I'échantillonnage et I'analyse aléatoire, dans cette optique.

Il est essentiel que la fréquence de veérification soit adéquate afin d'assurer la conformité du plan

HACCEP et sa mise en ceuvre, afin d'éviter les problémes de sécurité sanitaire des aliments.[24]

Etape 12 : Etablir la documentation.

Il est important de documenter le systeme HACCP et de tenir des registres adéquats. Le
plan HACCP constituera une partie essentielle de la documentation. Les enregistrements
peuvent étre conservés sous forme d'archives papier, mais les entreprises se tournent de

plus en plus vers des systemes d’enregistrement informatises.[19]

1.2.6 Besoin des entreprises de secteur agroalimentaire pour la certification 1ISO 22000

Les entreprises alimentaires accordent de plus en plus d'importance a la certification 1SO 22000
: 2018 afin d'assurer la sécurité de leurs produits et de se conformer aux exigences
réglementaires. Le cadre établi par cette norme internationale permet de mettre en ceuvre un
systeme de gestion de la sécurité des denrées alimentaires efficace et cohérent, en se basant sur
une approche de prévention et de gestion des risques. Les entreprises peuvent ainsi prouver leur
engagement envers la qualité et la sécurité des produits, ce qui renforce leur réputation et leur

crédibilité aupres des parties prenantes, telles que les clients et les autorités réglementaires.[25]

De plus, la certification 1SO 22000 :2018 peut contribuer a l'amélioration de I'efficacité
opérationnelle des entreprises, a la réduction des dépenses et a l'augmentation de leur
compétitivité sur le marché international. La certification 1ISO 22000 permet également aux
entreprises d'améliorer leur réputation en témoignant de leur engagement envers la sécurité des

aliments et la satisfaction des clients.[6]
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Conclusion :

La mise en place de systéme de management de la sécurité des denrées alimentaires tels que la
norme 1SO22000 et les bonnes pratiques d'’hygiéne (PRP) ainsi que I'analyse des dangers et
points de contrdle critiques (HACCP) sont devenues des exigences incontournables pour le
secteur agroalimentaire. Face aux risques sanitaires li€s a la toxicité, aux infections alimentaires
collectives et aux crises récurrentes, ces référentiels permettent de garantir la salubrité des

denrées proposées aux consommateurs.

L'adoption de ces normes et méthodes par les entreprises du secteur représente non seulement
une obligation réglementaire mais aussi une opportunité stratégique. En effet, la démonstration
de leur engagement envers la sécurité des aliments constitue un atout compétitif majeur
permettant de renforcer la confiance des consommateurs, de sécuriser les approvisionnements
et d'ouvrir de nouveaux marchés tant au niveau national qu'international. Dés lors, I'intégration
des exigences de 1'1SO22000, du HACCP et des bonnes pratiques d'hygiéne apparait comme un

levier essentiel pour le développement durable et la compétitivité de I'industrie agroalimentaire.
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2 CHAPITRE 2: L’AUDIT

L'audit joue un réle essentiel dans la préservation de I'efficacité du systéme de management de
la sécurité des denrées alimentaire (SMSDA) d'une entreprise. Il garantit que le SMSDA
respecte les normes internationales, comme la norme ISO 22000 qui établit les critéres pour les
SMSDA.[26] Afin de réaliser ces audits avec succes, il est essentiel de suivre une méthodologie
adéquate. Les directives de la norme 1SO 19011 :2018 concernant l'audit des systémes de
gestion, y compris les SMSDA, doivent donc étre respectées afin de garantir la qualité et la

pertinence des audits.[27]

2.1 Définition de I’audit

La norme 1SO 19011 :2018 relative a I’audit des systemes de management donne une définition
du terme audit comme suit : « Processus méthodique, indépendant et documenté, permettant
d’obtenir des preuves objectives et de les évaluer de maniere objective pour déterminer dans

quelle mesure les critéres d’audit sont satisfait »[27]

2.2 Présentation de la norme I1SO 19011 : 2018

La norme ISO 19011 :2018 est une norme internationale qui définit les lignes directrices pour
la gestion d'audits de systemes de management, qu'ils soient internes ou externes. Cette norme
s'applique a tous les types d'audits de systemes de management, y compris les audits de qualité,

d'environnement, de santé et sécurité au travail, de sécurité de I'information et autres domaines.

La norme 1SO 19011 :2018 fournit des recommandations pour l'audit de systemes de
management, notamment la planification des audits, la réalisation des audits, la présentation des
résultats et le suivi des actions correctives. Elle décrit également les compétences et
qualifications requises pour les auditeurs et fournit des conseils sur la conduite d'audits a

distance.

La norme ISO 19011 :2018 est destinée a étre utilisee par les organisations de toutes tailles,
secteurs d'activités et types de systemes de management, ainsi que par les auditeurs internes et
externes. Elle a été élaborée pour aider les organisations a améliorer I'efficacité de leur systeme

de management grace a la mise en place d'un processus d'audit efficace.[27]
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2.3 Laclassification de I'audit

Selon le domaine et les objectifs de l'audit, il y a diverses catégories d'audits :

e L'audit de processus a pour objectif d'évaluer I'ensemble d'un processus ainsi que les
liens entre ce processus et les processus amont et aval (clients/fournisseurs internes).

e [L’audit de produit vise a garantir que les produits fabriqués par une entreprise respectent
les spécifications définies dans le dossier.

e L'audit du systéme consiste a auditer le bon fonctionnement de chaque processus, les

interactions entre tous les processus et le fonctionnement global du systeme. [28]
A cela vient se rajouter la notion d‘audit premicre, seconde et tierce partie :

* Les audits de premiére partie : également appelés « audits internes », lls sont employés
lorsque tout ou une partie de son propre systéme est audité par un organisme. En général, les
audits de premiere partie sont réalisés par des membres de l'organisme, mais ils peuvent

également étre réalisés par un consultant ou une autre personne de I'organisme.

« Les audits seconde partie : sont aussi appelés « audits fournisseurs » ou « audits externes ».
Un organisme réalise ces audits afin d'évaluer un prestataire de services ou un fournisseur.
Méme si ces audits sont généralement réalisés par des membres de I'organisme, il est possible

de les confier a des personnes externes.

« Les audits tierces partie : Les audits externes sont réalisés par des entités indépendantes afin
d'évaluer le systeme d'une société. L'audit de certification est le type d'audit tierce partie le plus
fréquent effectué par un organisme de certification des systémes de management.[29]

2.4 L’audit interne de systéme de management de la sécurité des denrées alimentaires

L'audit interne a pris une place essentielle dans le systeme de management des organisations,
gu'elles soient publiques ou privées. Les audits internes offrent la possibilité d'évaluer les
résultats des processus internes, de renforcer les méthodes de contrdle interne et de prévenir les

risques. [30]
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Le role crucial de l'audit interne est également d'améliorer en continue le SMSDA.
Effectivement, l'audit interne permet d'évaluer l'efficacité du systéme et de repérer les
éventuelles non-conformités. Ces non-conformités peuvent étre corrigées et mettre en ceuvre

des mesures correctives afin de prévenir leur réapparition.[26]

La planification des audits est basée sur I'état et I'importance des activités a examiner, ainsi que
sur les résultats des audits précédents. Ils sont effectués par des employés qualifiés, qui ne sont
pas directement responsables des activités auditées. Les conclusions de l'audit sont consignées
et transmises au personnel chargé des activités examinées. Les responsables des domaines
audités élaborent des plans d'action correctifs afin de résoudre les non-conformités détectées
lors de l'audit, et ils vérifient la mise en place et I'efficacité des mesures correctives. Les rapports
d'audit sont utilisés lors des revues de direction pour évaluer le maintien de I'efficacité du

systéme de qualité et de sécurité alimentaire.[29]

2.5 Les principes de ’audit :

Il est essentiel de respecter les principes de l'audit afin de garantir I'efficacite et la fiabilité de
cette pratique. Ils offrent a la direction la possibilité de se baser sur des données précises pour
gérer ses politiques et ses contrdles, dans le but d'améliorer les résultats de I'entreprise. Il est
essentiel de se conformer a ces principes afin d'assurer la pertinence et I’exactitude des
conclusions de l'audit, et de s'assurer que les auditeurs, travaillant entre eux dans des

circonstances similaires, parviennent a des conclusions similaires. Ces principes sont les suivant

e Déontologie : le fondement du professionnalisme

e Restitution impartiale : I’obligation de rendre compte de maniere sincere et précise

e Conscience professionnelle : I’attitude diligente et avisée au cours de I’audit

o Confidentialité : sécurité des informations

e Indépendance : le fondement de I’impartialit¢ de 1’audit et de l’objectivité des
conclusions d’audit

e Approche fondée sur la preuve : la méthode rationnelle pour parvenir a des conclusions

d’audit fiables et reproductibles dans un processus d’audit systématique
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e Approche par les risques : approche d’audit prenant en considération les

risques et les opportunités.[29]

2.6 Comment se déroule une mission d’audit

Lanorme ISO 19011 :2018 établit des régles pour la réalisation de diverses formes d'audit. Cette
norme propose une méthodologie éprouvée et standardisée pour planifier, mener a bien et suivre
les audits, en garantissant leur qualité et leur efficacité. Selon la norme ISO 19011 :2018, les

étapes essentielles de I'audit sont les suivantes :

« La planification de I'audit : implique la définition des objectifs, du périmetre, du planning et
des ressources nécessaires a l'audit. Elle englobe aussi le choix de I'équipe d'audit et I'évaluation

préliminaire des risques.

* Réalisation de [’audit : Pour mener a bien l'audit, il est nécessaire de recueillir des informations
et d'évaluer la conformité aux exigences. Des méthodes d'audit sont employeées par les auditeurs
afin de recueillir des preuves objectives.

« Communication des résultats : Les auditeurs transmettent les résultats de l'audit et échangent
avec les parties impliquées. Il est également nécessaire de préparer un rapport d'audit lors de

cette étape.

« Le suivi de I'audit : consiste a surveiller les mesures prises afin de rectifier les non-conformités
et d'améliorer le systeme de management. La vérification de I'efficacité des mesures correctives

et préventives est également incluse.



28

3 CHAPITRE 3 : LE CHOCOLAT

L'histoire du chocolat a toujours été étroitement liee aux civilisations qui l'ont apprécié.
L'imagination et la créativité ont été les plus développées pour le cacao, qui est sans aucun doute
le produit le plus transformé par I'homme. Par excellence, le passage de la feve de cacao au
chocolat symbolise le passage de la nature a la culture. Différente, sa capacité a se
métamorphoser semble infinie. Autant liquide, autant solide, autant fondant, autant mousseux,
autant croguant, autant salé, autant sucré, autant épice, il s'adapte a des couples évidents ou

surprenants, voire révolutionnaires.

Dans les civilisations précolombiennes, le cacao a longtemps joué un réle symbolique essentiel.
Le cacao, alors qu'il était consommé en tant que boisson épicée et utilisé comme monnaie
d'échange, était un produit réservé aux élites et aux combattants. Le chocolat, introduit par les
conquistadores dans la vieille Europe, sera un élément essentiel de la culture et de I'identité

européennes. [31]
3.1 Définition

D'aprés le Codex Alimentarius (2016), le chocolat (également connu sous le nom de chocolat
amer sucré, chocolat demi-sucré, chocolat noir ou chocolat fondant dans certaines régions) doit
étre compose, sur la matiére seche, d'au moins 35 % de cacao sec, dont au moins 18 % de beurre

de cacao et au moins 14 % de cacao sec dégraissé.

3.2 Méthode de production du chocolat

Le chocolat est composé de pate de cacao dégraissée ou non, de beurre de cacao, de cacao amer
et de sucre. Il est riche en gras et sucré. Certaines fois, il est possible d'y ajouter du lait, des

saveurs, des fruits.

3.2.1 Le Pétrissage

Dans un premier temps, la masse de cacao est chauffée afin d'étre mélangée avec plus ou moins
de sucre, en fonction de la quantité de cacao désirée. C'est également a ce moment que I'on peut

ajouter de la poudre de lait pour préparer le chocolat au lait. [32]
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3.2.2 Le broyage

Les machines appelées broyeuses sont utilisees pour broyer les particules solides afin de les

réduire au maximum et d'obtenir une pate fine. [33]

3.2.3 Leconchage

C’est ’opération primordiale en chocolaterie. Elle s’effectue dans de grande cuves appelées
conches ou la pate de chocolat, chauffée & une température de 50 a 80°C selon le type de
chocolat, est continuellement brassée, malaxée pendant deux a trois jours.[34]

Le conchage consiste & mélanger lentement le chocolat avec du beurre de cacao. Il aide a
éliminer la présence d'acidité présente dans le cacao.[35]

Les effets du conchage sont a la fois mécaniques, physiques et chimiques :

-Effets mécaniques : le frottement des particules de cacao les unes contre les autres conduit &
I’abrasion des angles, ce qui réduit la dimension des particules. Ces particules polies et arrondies
améliorent la plasticité du chocolat, qui devient lisse, brillant et onctueux. D’autres grains,

s’écrasent, peuvent libérer du beurre du cacao, ce qui procure son velouté au chocolat

-Effet physiques : I’addition de beurre de cacao, a la fin de conchage, permet au chocolat de
devenir parfaitement homogene. En effet, le beurre de cacao enrobe chaque particule de pate.
Le conchage a également pour fonction, d’aérer, d’émulsionner la pate, sous 1’effet de la chaleur,

le taux d’humidité s’abaisse. [36]

-Effet chimique : La perte d’astringence durant le conchage est attribuée a la réduction des
composées phénoliques et des composants volatils tel que les acides, les aldéhydes, les esters et
les pyrazines. Le saccharose subit une interversion en glucose et fructose, ces deux phénomeénes

contribuent a une modification organoleptique.[37]

L’adjonction de lécithine de soja, émulsifiant naturel, confére au mélange une meilleure fluidité
et une stabilité importante. Le résultat est I’obtention d’une pate fine, onctueuse, moelleuse,

fondante, d’apparence lisse et brillante. [38]

3.2.4 Le processus de tempérage

Le processus de tempérage joue un réle crucial en donnant au chocolat :



- La brillance
- La solidité

- La souplesse

- La longévité de la conservation [33]

Le beurre de cacao posséde cing formes cristallines différentes. Les cing formes
cristallines ont des points de fusion différents, de 13°C pour la forme vy, la premiére, a 34°C
pour laforme 3, laplus fine et la plus stable (tableau 1). Les cristaux B donnent au chocolat
brillance, cassant et fondant. La forme B s’obtient par le tempérage qui favorise sa

formation au détriment des autres.

Le chocolatier porte le chocolat a plus de 70°C. Ainsi, il est sir que la pate est
complétement liquide, sans le moindre cristal. Puis il la refroidit lentement, en I’agitant, jusqu’a
29 °C, température a laguelle seuls les cristaux désirés peuvent se former. Enfin, il la réchauffe

a 31 °C, pour ne garder que des germes cristallins de type B, noyés dans la pate d’aspect

liquide. Maintenant, il peut couler le chocolat dans les moules.

Tableau 3.1: Formes cristallines du beurre de cacao.[39]

Forme Cristaline

Fourchette de temperature de
fusion (en °C)

B (la plus stable)

¥ 13- 17
a 17- 20
B> 22-24
B’ 26 - 28

31-34

Lors du refroidissement, tous les cristaux de matiére grasse se formeront selon le

modele des formes cristallins B. Une fois refroidi, il ne reste plus qu’a démouler le

chocolat et a I’empaqueter. [39]

30
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3.2.5 L’étape de moulage, tapotage

Le tempérage a donné a la pate de chocolat la fluidité nécessaire au moulage. Ainsi apres dosage,
elle est déversée dans des moules, qui sont soumis a des trépidations afin de répartir la pate dans

les moules et de chasser les bulles d’air.[38]

3.2.6 Le refroidissement et I'emballage

Les moules sont ensuite entrainés dans un tunnel de refroidissement, ce qui permet a la pate de
se solidifier en vue du démoulage.
Aprés le démoulage, les tablettes font 1’objet d’un emballage et conditionnement

automatiques.[34]

3.3 Les altérations du chocolat :
3.3.1 Altérations physicochimiques :

Les conditions de cristallisation du beurre de cacao lors du tempérage et des conditions de
stockage influencent la stabilité du chocolat. Deux défauts majeurs peuvent alors se manifester

- Le blanchiment gras (Fatbloom) : Lorsqu'on augmente la température pendant la conservation,
il est possible que certaines particules de beurre de cacao remontent a la surface du chocolat. Le
chocolat semble ensuite terne et d'un gris blanc. Ce phénomene survient lorsque le processus de

tempérage est incorrect ;

- Le blanchiment cristallin (SugarBloom): Lorsque le chocolat est stocké dans une atmosphere
humide ou lorsque les variations de température sont trop rapides, une partie du sucre migrera
a la surface du chocolat. On observe alors la formation de petits cristaux brillants et durs a

toucher a la surface.[32]

3.3.2 Altérations microbiologiques :

Dans le domaine de la chocolaterie, il y a un faible risque de contamination microbiologique.

La chocolaterie est peu affectée par le risque de Listeria car les produits laitiers utilisés sont
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pasteurises. La principale menace réside dans la contamination des féves de cacao par les
salmonelles. Trois sources de contamination sont identifiées :

- Contamination initiale :

Par les matieres premiéres : feves de cacao et dérivés, fruits secs, fruits séchés, laits et dérivés,
Iécithine... etc. Les salmonelles sont détruites si les matiéres premiéres subissent un traitement

thermique au cours du procede.
- Contamination au cours de fabrication :

Elle peut étre due au matériel, personnelles et les locaux.
- Lanon décontamination :

Due au baréme de torréfaction non maitrisée, les salmonelles résistent bien a la chaleur dansdes

conditions d'activité de I'eau (Aw) relativement basse. Et elles ne sont pas détruites au conchage.

3.3.3 Altérations organoléptiques :

Une altération de la qualité commerciale modifie les caractéristiques organoleptiques d'un
produit. Cette altération se traduit généralement durant le stockage et rend le produit non

commerciale (changement de la couleur, du go(t et de la texture).[40]
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4 CHAPITRE 4 : METHODOLOGIE

4.1 Présentation du groupe BIMO

En 1981, la Nouvelle Biscuiterie Moderne par abréviation (Bimo) a été fondée dans la zone
industrielle de Baba Ali. En 1986, Bimo est devenu leader national dans la fabrication de

chocolats et de végécaos, grace a son unité de production spécialisée.

En 1997, Bimo a inauguré la premiére unité de traitement et de transformation de féves de cacao
en Algérie, approvisionnant les unités du groupe et d'autres entreprises industrielles nationales.
La majeure partie de sa production en beurre de cacao est exportée vers les pays d'Europe de
I'Ouest et de I'Est. En 1999, Bimo a lancé sa premiére unité de production de gaufrettes a Baba
Ali. Le groupe Bimo est compose de :

o SARL Biscuiterie Moderne « BIMO ».
e SARL Chocolaterie Bimo : Une unité de chocolaterie.
e SARL CACAO Bimo : Une unité de transformation de féve de cacao.

o SARL Gaufretterie Bimo : Une unité de gaufretterie. (Source : Document interne de

I’entreprise)

100m, cCaméra: 686m 36°39'33°N 3°03'25"E 24m

Figure 4.1 : Situation géographique du Groupe BIMO. (Google earth, 2024)

Notre étude s’est déroulée au niveau de la SARL CHOCOLATERIE BIMO
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4.1.1 Présentation de I'unité de chocolaterie

Tableau 4.1. Fiche technique de 1’entreprise.

QR FICHE TECHNIQUE DE
( % L’ENTREPRISE

Capitale sociale : 950.000.000,00 DA
Nom et Prénom du gérant : Mr. HAMMOUDI AMAR.
Adresse de I’activité : 06.A, route de la briqueterie, Baba Ali, Alger, Algérie

Site web: www.groupebimo.com
Statut juridique : S.A.R.L

Branche d’activité : Agro-alimentaire

Crée le 12 septembre 1984, la Chocolaterie Bimo est une entreprise privée de fabrication et de
commercialisation de chocolats et Végecaos, leader en Algérie dans son domaine d’activité. Ses
produits sont vendus sur toute 1’étendue du territoire national. Pour satisfaire de fagon durable
ses clients et leur présenter des produits de qualité, la Chocolaterie Bimo a consenti d’importants
investissements en installations et équipements. En 2019 la chocolaterie a obtenu la certification
ISO 22000 : 2018.En outre, I’'usine de production a été dotée des laboratoires de controle qualité

capable de fournir les prestations d’analyses nécessaires a son processus de production.

La capacité de production de la Chocolaterie est de 5000 tonnes/an. Son effectif moyen en
personnel est de 170 employés dont 20 cadres. La Chocolaterie Bimo est une société a
responsabilité limitée (Sarl) au capital social de 950.000.000,00 DA. Pour répondre aux besoins
et attentes sans cesse croissants de sa clientele, la Chocolaterie Bimo a élargi sa gamme de
produits. Le périmétre est applicable a I’ensemble des activités de la chocolaterie BIMO en
matiere de : réception de matieres premiére, fabrication et commercialisation de chocolat et

Végecao. (Source : Document interne de I’entreprise)

Voici ci-dessous I’organigramme de 1’entreprise :
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Directeur
RMSDA Secrétariat
Service Service Service Service Contréle Service Service hygiene
. Approv Production Maintenance qualité GRH et
Commercial environnement

Figure 4.2 : Organigramme de la chocolaterie BIMO. (Source : Document interne de

I’entreprise)
4.2 Meéthode de travail :

Pour évaluer l'impact de la norme ISO 22000 sur I'hygiéne des aliments au sein de la
chocolaterie BIMO nous avons adopté une méthodologie structurée en plusieurs étapes. Dans
un premier temps, nous avons procédé a I'évaluation de la mise en place de la norme en auditant

le systéme de management de la sécurité des aliments selon les exigences de I'ISO 22000 : 2018.

Ensuite, nous avons analysé les non conformités identifiées dans les rapports d'audits
internes et externes ainsi que les réclamations des clients en les classant selon leur nature : non
conformités systeme ou non conformités produits de la certification initiale en 2019 jusqu'au

dernier audit en octobre 2023.

Enfin, nous avons comparé les résultats des analyses microbiologiques des produits
chocolatés avant et apres la certification. Les données initiales ont été collectées dans les
archives de la chocolaterie et de nouvelles analyses ont été réalisées sur des échantillons post

certification.

Ce processus a permis de dresser un bilan complet de 1'impact de I'[SO 22000 sur la sécurité

des denrées alimentaire dans le cas du chocolat BIMO en intégrant des dimensions a la fois
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documentaires, analytiques et microbiologiques dont chaque méthode est détaillée dans les

paragraphes qui suivent.
4.2.1 Evaluation de la mise en place de I’ISO 22000 au sein de la chocolaterie BIMO
4.2.1.1 Le Questionnement Q.Q.0.Q.C.P

Pour clarifier la problématique d’un projet de stage I’outil QQOQCP est un outil essentiel pour
mieux cerner le sujet et les attentes du projet. Figure 4.1

POURQUOI?

o
l

@

Figure 4.3 : Méthode Q.Q.0.Q.C.P

La méthode QQOQCCP est un outil d'analyse permettant de récolter des informations précises
et exhaustives sur une situation donnée. En utilisant les questions Quoi, Qui, Ou, Quand,
Comment, Combien et Pourquoi, cette méthode peut étre adaptée a diverses problématiques afin
d'en mesurer le niveau de connaissance que I'on possede. En posant ces questions de maniére
systématique, la méthode QQOQCCP permet d'obtenir une vision globale et détaillée de la
situation étudiée. Elle est particulierement utile dans les domaines de la recherche, de I'analyse
de données et de la résolution de problémes.

QQOQCCP  Description  Questions a se poser Cibles

Quoi ?
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Description de la problématique, de la tache, de ’activit¢é De quoi s’agit-il ? Que s’est il
passé ? Qu’observe-t-on ? Objet, actions, procédés, phase, opération, machine...

Qui?

Description des personnes concernées, des parties prenantes, des intervenants Qui est concerné
? Qui a détecté le probléme ? Personnel, clients, fournisseur...

ou?

Description des lieux Ou cela s’est-il produit ? Ou cela se passe-t-il ? Sur quel poste ? Quelle
machine ? Lieux, atelier, poste, machines...

Quand ?

Description du moment, de la durée, de la fréquence Quel moment ? Combien de fois par cycle
? Depuis quand ? Mois, jour, heure, durée, fréquence, planning, délais...

Comment ?

Description des méthodes, des modes opératoires, des manieres  De quelle maniere ? Dans

quelles circonstances ? Moyens, fournitures, procédures, mode opératoire...
Combien ?
Description des moyens, du matériel, des équipements Quel colt ? Quels moyens ?

Quelles ressources ? Budget, pertes, nombre de ressources. ..
Pourquoi ?
Description des raisons, des causes, des objectifs  Dans quel but ? Quelle finalité ? Action

correctives, préventives, former, atteindre les objectifs.

Dans un premier temps, 1’évaluation de la norme ISO 22000 : 2018 a été réalisée pour mesurer
son degré d'implémentation au sein de la chocolaterie BIMO. Cette étape a consisté en un audit
détaillé de toutes les exigences du systtme de management de la sécurit¢ des denrées
alimentaires tel qu’applicable a l'entreprise a I’aide de I’outil d’autodiagnostic. Pour cela, des
listes de contrdle (check-list en Appendice D) ont été établies pour chaque exigence de la norme

permettant de vérifier la conformité de chaque élément.

Une attention particuliére a ét€ accordée au chapitre 8 de la norme qui constitue le cceur de
I’ISO 22000 car il englobe les éléments essentiels de la sécurité et salubrité des aliments
notamment I’HACCP (Hazard Analysis Critical Control Points) et les PRP (Programmes

Prérequis) conformément aux lignes directrices de I’ISO 22002-1. Le chapitre 8 regroupe des
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exigences opérationnelles cruciales pour la gestion des dangers alimentaires et pour garantir un
environnement de production sir et conforme. En détaillant ce chapitre nous avons pu obtenir
une analyse approfondie des pratiques et des controles mis en place au niveau opérationnel
permettant de mieux identifier les non conformités spécifiques a la gestion des risques et aux

programmes prérequis.

4.2.2 L’outil d’autodiagnostic :

Dans ce contexte, un_outil d’autodiagnostic du systeme de management de la qualité a été

utilisé. Cet outil est basé sur les exigences de la norme 1SO22000V2018. Il permet d’évaluer le
niveau de conformité par rapport aux exigences et ainsi faire apparaitre les points faibles et les
points critiques du systeme de management de la qualité des organismes et pouvoir les identifier
de manicre efficace, rapide et pertinente. En se basant sur le résultat d’autodiagnostic, un plan

d’action d’amélioration peut étre ainsi mis en place.

D’une fagon générale, de nombreux boutons d’actions et un sommaire dynamique permettent

de se rendre directement aux résultats qui intéressent.
La grille se présente sous format Excel constitué de plusieurs onglets :

- Le diagnostic (quatre niveaux de cotation : conforme, acceptable, a améliorer et non
conforme)
- Les résultats globaux

- Les résultats par chapitre
La conformité de chaque exigence a €té€ notée selon des criteres précis :

Lecture des résultats :

100% Conforme
70% Acceptable
40% A améliorer
0% Non-Conforme

Apres 1'évaluation de la conformité (statut et documentation) de chaque chapitre, une note a été
attribuée a chaque exigence pour obtenir un pourcentage global de satisfaction pour chaque

chapitre. Le pourcentage de satisfaction de chaque chapitre a été calculé a l'aide de la formule :


https://www.utc.fr/master-qualite/public/publications/MQ_M2/2014-2015/MIM_projets/qpo12_2015_gp01_autodiag_ISO_9001_v2015/outil_autodiagnostic_ISO_DIS_9001-2015_v13.xls
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Réalisation des exigences (%) =RLP2P..eeeee... P

n

MPE : Moyenne par exigence %

n : Nombre des exigences.

Enfin, les résultats de cette évaluation ont été transformés en diagramme de Kiviat présenté
sous forme d’un graphique RADAR d’EXCEL 2010 pour interpréter les CHEK-LIST de

I’application des exigences normatives par 1’entreprise.

Une représentation graphique de ce style permet une visualisation des résultats plus rapide et

plus significative, avec une identification des faiblesses et des écarts présents dans le systeme.

Ce type de représentation graphique permet un affichage des données sous la forme d’un
ensemble de points présentés sur un cercle de 360 degrés. Les données sont représentées par des
lignes pointant du centre du cercle vers I’extérieur. Plus le point est loin du centre, plus la valeur

est grande.

Cette approche a permis de quantifier le niveau de mise en ceuvre de la norme ISO 22000 :
2018 au sein de la chocolaterie en identifiant les domaines conformes, ceux acceptables, ceux
nécessitant des améliorations et les non conformités. Ces résultats fournissent une vue
d'ensemble sur la conformité globale du systéme de management de la sécurité des denrées
alimentaires de BIMO et servent de base pour les actions correctives a entreprendre pour

atteindre une conformité compléte en particulier dans les aspects opérationnels cruciaux.

4.2.3 Méthode d’évaluation des rapports d’audit internes et externes :

Notre méthode de travail consiste & une collecte et une analyse systématiques des non
conformités identifiées dans les rapports d'audit interne et externe depuis I’année que la
chocolaterie BIMO a eu la certification ISO 22000 en 2019 jusqu’au dernier audit externe en

octobre 2023.

Ces non conformités sont classées en fonction de leur nature. La premiere catégorie

comprend les non conformités du systeme qui résultent de lacunes dans le systeéme de gestion
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en particulier dans les chapitres secondaires de la norme ISO 22000 (chapitres 4, 5, 6, 7, 9 et
10). Ces chapitres englobent les ¢léments essentiels de la documentation, le soutien de la
direction et les exigences applicables a l'ensemble du systéme qui sont indispensables au

maintien de la conformité a la norme ISO 22000.

La deuxiéme catégorie concerne les non conformités des produits qui affectent directement
les aspects opérationnels de la norme ISO 22000 en particulier ceux couverts par le chapitre 8
axé sur I'HACCP (analyse des dangers et maitrise des points critiques) et les PRP (programmes
préalables). Ces non conformités opérationnelles sont critiques car elles peuvent influencer la

sécurité des aliments et la qualité des produits dans 1'atelier de production.

En outre, les données relatives aux réclamations des clients concernant les produits chocolatés
sont collectées et analysées car ces réclamations servent d'indicateurs de problémes de qualité

des produits ou de lacunes potentielles dans les pratiques de gestion de la sécurité des aliments.

Les résultats seront organisés en tableaux détaillés qui seront ensuite convertis en

représentations graphiques pour faciliter I'analyse.

L'étude vise a comparer et a évaluer ces données depuis la certification initiale de la
chocolaterie en 2019 jusqu'a l'audit le plus récent réalis€ en octobre 2023. En analysant
I'évolution des non conformités et des réclamations des clients au cours de cette période, la
recherche vise a évaluer I'impact de la mise en ceuvre de la norme ISO 22000 sur I'hygiene et la
sécurité du produit chocolaté « Ambassadeur ». Cette approche longitudinale fournira des
indications sur l'efficacité de la norme ISO 22000 dans 1'amélioration de la gestion de la sécurité

des aliments au sein du processus de production du chocolat.

4.2.4 Méthode d’évaluation des analyses microbiologiques :

La méthodologie de cette partie repose sur une comparaison des analyses microbiologiques
réalisées avant et apres la certification ISO 22000 de l'entreprise. Dans un premier temps, les
résultats des analyses antérieures a la certification ont été récupérés dans les archives de
l'entreprise. Ces données historiques servent de référence pour évaluer 1'évolution de la qualité

microbiologique des produits suite a la mise en ceuvre de la norme.

Ensuite, durant notre stage au sein de I’entreprise cinq échantillons de chocolat ont été

prélevés et analysés selon les protocoles établis par I’Institut Algérien de Normalisation
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(IANOR) et du Journal Officiel du 2 juillet 2017 (JORA 2017). Les analyses se sont concentrées
sur plusieurs indicateurs microbiologiques clés incluant les germes totaux, les entérobactéries,
les levures et moisissures, les staphylocoques ainsi que les germes pathogenes tels que les

salmonelles et Listeria monocytogenes.

Chaque échantillon a été cultivé sur des milieux spécifiques afin d’isoler et d’identifier les
différents micro organismes permettant ainsi de vérifier leur conformité avec les limites
microbiologiques imposées par les normes de sécurité des aliments. Les méthodes d’analyse
détaillées pour chaque germe — incluant la procédure de culture, les milieux de culture utilisés
et les conditions d’incubation — sont exposées dans les sections suivantes pour assurer la rigueur

et la reproductibilité des tests.

Les résultats obtenus aprés la certification ont ensuite été comparés aux données de référence
de 2019. Cette comparaison permet de mesurer I’impact de la certification ISO 22000 sur la
maitrise des risques microbiologiques en évaluant la conformité des produits chocolatés aux
critéres de sécurité et de qualité établis. Les données ont été traitées statistiquement pour calculer
la moyenne et 1’écart type permettant une évaluation quantitative précise de 1'évolution de la
qualité microbiologique des produits avant et aprés la certification. Ainsi, cette analyse
contribue a évaluer I’efficacité de la mise en ceuvre de ’ISO 22000 sur I’amélioration de

I’hygiene et la qualité dans le processus de production du chocolat au sein de I’entreprise.

4.2.,5 Meéthodes de recherche et de dénombrement des micro-organismes

Préparation de la suspension mére du chocolat

Introduire 25 g du produit dans un flacon stérile contenant 225 ml de TSE (Tryptone Sel Eau),
aprés homogénéisation on obtient la solution mere. A partir de la solution mere ont prélevé 1mi
a I’aide d’une pipette pasteur stérile qu’on introduit dans un autre tube stérile contenant 9ml de

TSE, C’est la dilution 10"t De la méme fagon on procéde pour obtenir la dilution 102, 1073,
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25 g de I’échantillon

Imi 1mi Iml

N

e —— — —
\q

-~ S, - —

225 mL TSE (Tryptone Sel Eau) 9 ml de TSE 9ml de TSE 9ml de TSE
-1 -2 -3
(Solution mere) 10 10 10

Figure 4.4 : Technique de préparation de la dilution mére et les dilutions décimales.

4.2.5.1 Germes Aérobies Mésophiles Totaux a 30°C [41]

La méthode pour I’analyse des germes aérobies mésophiles totaux a 30°C commence par la
stérilisation du matériel nécessaire dans I’autoclave, réglé a 121°C pendant 20 minutes. Avant
toute manipulation, les becs Bunsen doivent étre allumés. Le milieu de culture Plate Count Agar
(PCA) doit étre préparé juste avant son utilisation, en veillant a utiliser le milieu fondu dans les
4 heures suivant sa préparation. Si nécessaire, le milieu peut étre refondu dans 1’autoclave, réglé
a 100°C pendant 15 minutes. Les milieux de culture doivent étre maintenus en surfusion a une

température comprise entre 47°C et 50°C dans un bain-marie réglé a 45 + 2°C.

Les boites de Pétri doivent étre annotées avec la date, la dilution utilisée, la température
d’incubation et la durée d’incubation. Dans chaque boite, verser environ 15 mL de gélose PCA,
puis laisser solidifier sur une surface fraiche et horizontale. Il est crucial que le délai entre la
préparation de la suspension mére (ou de la dilution & 10 pour un produit liquide) et le
versement du milieu dans les boites ne dépasse pas 45 minutes. Aprés solidification de la

premiere couche, ajouter une seconde couche d’environ 4 mL de PCA et laisser a nouveau
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solidifier. Enfin, incuber les boites en aérobiose, couvercles vers le haut, a 30°C + 1°C pendant
72 heures.

4.2.5.2 Entérobactéries[42]

La méthode pour I’analyse des entérobactéries a 1’aide de la gélose Glucose Bilié¢e au Cristal
Violet et au Rouge Neutre (VRBG) commence par la stérilisation du matériel dans I’autoclave,
réglé a 121°C pendant 20 minutes. Avant toute manipulation, les becs Bunsen doivent étre
allumés. Le milieu de culture VRBG doit étre préparé juste avant I’emploi, et utilisé dans les 4
heures suivant sa préparation. Si nécessaire, le milieu peut étre fondu dans 1’autoclave a 100°C
pendant 15 minutes. Les milieux de culture doivent étre conservés en surfusion entre 47°C et

50°C dans un bain-marie réglé a 45 + 2°C.

Les boites de Pétri doivent étre soigneusement annotées avec la date, la dilution utilisée, la
température d’incubation et la durée d’incubation. Ajouter environ 15 mL de gélose VRBG dans
chaque boite de Pétri et laisser solidifier sur une surface fraiche et horizontale. 1l est essentiel
que le temps entre 1’ensemencement des boites et le versement du milieu ne dépasse pas 15
minutes. Apres solidification de la premiere couche de gélose, ajouter une seconde couche
d’environ 5 a 10 mL de VRBG pour limiter 1’étalement des colonies et favoriser des conditions
semi-anaérobies. Laisser cette deuxiéme couche se solidifier avant d’inverser les boites. Les

boites ainsi préparées sont ensuite incubées a 37°C pendant 24 heures + 2 heures.

4.2.5.3 Levures et moisissures [43]

La méthode pour I’analyse des levures et moisissures a 1’aide de la gélose Sabouraud
Chloramphénicol Dextrose Agar commence par la stérilisation du matériel dans 1’autoclave,
réglé a 121°C pendant 20 minutes. Avant toute manipulation, les becs Bunsen doivent étre
allumés. Le milieu de culture Sabouraud Chloramphénicol Dextrose Agar doit étre préparé juste
avant I’emploi, en utilisant le milieu fondu dans les 4 heures suivant sa préparation. Si
nécessaire, le milieu peut étre refondu dans 1’autoclave, réglé a 100°C pendant 15 minutes. Les
milieux de culture doivent étre conservés en surfusion entre 47°C et 50°C dans un bain-marie
réglé a 45 + 2°C.
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Prélever 1 mL de la suspension mére avec une micropipette et transférer dans un tube
contenant 9 mL de diluant TSE, ce qui donne une dilution au 1/100. Cette opeération peut étre
répétée pour les dilutions suivantes (102, 103, 10, etc.), en utilisant un embout stérile a chaque

étape et en homogeénéisant les tubes apres chaque dilution.

Les boites de Pétri doivent étre annotées avec la date, la dilution utilisée, la température
d’incubation et la durée d’incubation. Ajouter environ 15 mL de gélose Sabouraud
Chloramphénicol Dextrose Agar dans chaque boite de Pétri et laisser solidifier sur une surface
fraiche et horizontale. Il est essentiel que le temps entre I’ensemencement des boites et le
versement du milieu ne dépasse pas 15 minutes. Apres solidification de la premiere couche de
gélose, ajouter une seconde couche d’environ 5 & 10 mL de Sabouraud Chloramphénicol
Dextrose Agar. Laisser cette seconde couche se solidifier avant d’incuber les boites en

aerobiose, couvercles vers le haut, a 25°C + 1°C pendant 5 & 7 jours.

4.2.5.4 Staphylococcus aureus [44]

La méthode pour I’analyse de Staphylococcus aureus commence par la stérilisation du
matériel nécessaire dans D’autoclave, réglé a 121°C pendant 20 minutes. Avant toute
manipulation, les becs Bunsen doivent étre allumés. Le milieu de culture complet doit étre
préparé juste avant son utilisation. Pour préparer les boites de milieu gélosé Chapman, verser
15 a 20 mL (soit environ 4 mm d’épaisseur) de milieu complet, refroidi a environ 45°C, dans
des boites de Pétri stériles et laisser solidifier. Ces boites peuvent étre conservées, avant séchage,
pendant un maximum de 24 heures a +3°C + 2°C. Avant utilisation, il est nécessaire de sécher
les boites, de préférence avec le couvercle enleveé et la surface de la gélose tournée vers le bas,
dans une étuve réglée entre 25°C et 50°C, jusqu'a ce que les gouttelettes disparaissent a la

surface du milieu.

Les boites de Pétri doivent étre annotées avec la date, la dilution utilisée, la température

d’incubation et la durée d’incubation.

Aprés avoir transféré 1’inoculum, 1’étaler soigneusement et rapidement sur la surface du

milieu gélosé en évitant de toucher les bords de la boite avec le rateau. Laisser sécher les boites
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avec leur couvercle en place pendant environ 15 minutes a température ambiante. Ensuite,

inverser les boites et les incuber pendant 24 heures + 2 heures dans 1’étuve a 35°C ou a 37°C.

4.2.5.5 Recherche des Salmonelles : [45]

La recherche de Salmonella débute par un pré-enrichissement consistant a homogénéiser 25
g de I’échantillon dans 225 ml de bouillon TSE, suivi d’une incubation a 37 °C pendant 18
heures. Cette étape est essentielle pour permettre la multiplication des bactéries présentes.
L’enrichissement se poursuit sur deux milieux selectifs distincts : 0,1 ml du bouillon pré-enrichi
est transféré dans 10 ml de bouillon de Rappaport-Vassiliadis, tandis que 10 ml du méme pré-
enrichissement sont ajoutés a 100 ml de bouillon de Sélénite-Cystéine. Ces deux milieux sont
ensuite incubés a 37 °C pendant 24 heures. Apres incubation, un changement de couleur en

rouge brique dans les milieux d’enrichissement indique une possible présence de Salmonella.

Pour confirmer cette suspicion, les cultures enrichies sont ensemencées sur une géelose
sélective Hektoen, ou les Salmonella se manifestent par des colonies bleu-vert avec un centre
noir, en raison de la production de sulfure d'hydrogeéne (H-S). Les colonies suspectes sont
ensuite soumises a des tests d’identification. L’examen morphologique inclut une observation a
I”état frais pour déterminer la forme et la mobilité, ainsi qu’une coloration de Gram qui confirme
la présence de bacilles a Gram négatif. Les tests biochimiques consistent notamment a inoculer
un tube de TSI, incubé a 37 °C pendant 24 heures, afin d’évaluer la fermentation des glucides,
la production de gaz et de H>S. Un ensemencement supplémentaire sur gélose nutritive inclinée,
¢galement incubée a 37 °C pendant 24 heures, permet d’obtenir des cultures pour des analyses
complémentaires. Enfin, [I’identification sérologique est réalisée a I’aide d’antisérums

spécifiques pour confirmer la présence de Salmonella et en déterminer 1’espece.

4.2.5.6 Recherche de Listeria monocytogenes

La recherche de Listeria monocytogenes dans un échantillon alimentaire suit une
méthodologie standardisée et rigoureuse comportant plusieurs étapes successives. Le processus

commence par un enrichissement primaire en milieu sélectif liquide. Pour cela, 25 g ou 25 ml
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de I’échantillon sont introduits dans du bouillon Fraser demi-concentré, puis incubés a 30 °C

pendant 18 a 24 heures afin de favoriser la croissance des bactéries potentiellement présentes.

Apres cette incubation, 1’enrichissement secondaire et 1’isolement primaire sont réalisés
simultanément. D’une part, 0,1 ml du bouillon enrichi est transféré dans un tube contenant du
bouillon Fraser concentré, puis incubé a 37 °C pendant 24 heures. D’autre part, un isolement
primaire est effectué en striant la solution enrichie sur une gélose sélective Oxford, avec une

incubation a 37 °C pendant 24 a 48 heures.

La confirmation de la présence de Listeria se poursuit par un isolement secondaire, ou le
bouillon d’enrichissement secondaire est de nouveau strié¢ sur une gélose Oxford, suivi d’une
incubation identique a la précédente. Les colonies suspectes sont alors observées et trois a cing
d’entre elles sont repiquées sur un milieu TSYEA (Tryptone Soy Yeast Extract Agar) pour

purification, avec une incubation a 37 °C pendant 24 a 48 heures.

L’identification biochimique débute par une caractérisation du genre Listeria, basée sur
I’aspect morphologique des colonies, la coloration de Gram (bacilles a Gram positif) et la
réaction catalase. La confirmation spécifique de 1’espéce Listeria monocytogenes repose sur une
série de tests : I’hydrolyse de I’esculine, la mobilité a une température de 22 a 25 °C, les
réactions de VVoges-Proskauer (VP) et du rouge de méthyle, I’hémolyse ou le test CAMP, ainsi
que la fermentation du glucose sans production de gaz.

4.2.6 Méthode par écouvillonnage (pour I’hygié¢ne du personnel)

L’écouvillonnage du personnel est une technique utilisée pour évaluer la présence de micro-
organismes sur des surfaces corporelles dans un contexte de contrble sanitaire. Le matériel
requis comprend des écouvillons stériles, constitués de batonnets sécables avec une extrémité
en coton ou en materiau synthétique, exempt de substances inhibitrices. Pour le préléevement sur
de grandes surfaces (>100 cm?), des éponges planes stériles, humides et sans antimicrobiens,

sont utilisées, le tout conditionné dans des sachets en plastique stériles.

Pour réaliser I’écouvillonnage, on commence par sortir I’écouvillon de son emballage stérile
et on humidifie son extrémité en le plongeant dans un tube contenant du diluant, puis on presse

contre la paroi du tube pour éliminer I’exces d’eau. Ensuite, 1’écouvillon est appliqué sur une
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surface d’environ 20 a 100 cm?, en tragant des stries dans deux directions perpendiculaires, tout
en le faisant tourner entre le pouce et I’index. Une fois le prélévement effectué, I’écouvillon est
inséré dans le tube contenant le diluant, puis le batonnet est rompu ou coupé de maniere

aseptique.

Pour la méthode utilisant une étoffe ou une éponge, le sachet contenant le matériel est ouvert
de manicre stérile a I’aide de pinces ou de gants stériles. L’étoffe ou I’éponge est humidifiée
avec une quantité adéquate de diluant, sauf si la surface est déja humide. Le prélevement
s’effectue en frottant la surface dans deux directions perpendiculaires, tout en changeant de face.
L’étoffe ou 1’éponge est ensuite remise dans le sachet, ou 1’on ajoute un volume de diluant

suffisant pour la maintenir humide jusqu’a I’analyse.

Le traitement des échantillons suit un mode opératoire précis. Le contenu des tubes
contenant les écouvillons est mélangé a I’aide d’un agitateur pendant 30 secondes, de maniere
a humidifier la paroi du tube sur une hauteur de 2 a 3 cm a partir du haut. Les sachets contenant
les étoffes ou éponges sont également melangés dans un homogénéisateur péristaltique pendant
une minute, ou dans un homogénéisateur a agitation horizontale pendant 30 secondes, pour

obtenir une suspension mere.

Si une concentration élevée de micro-organismes est anticipée, des dilutions décimales
successives sont préparées dans de 1’eau peptonée. La suspension mere ainsi que les dilutions
sont ensuite ensemencées en double dans des boites de Pétri contenant un milieu de culture
approprié, en utilisant 1 ml d’inoculum pour les boites destinées a 1’étalement classique. Les
boites sont retournées et incubées selon la durée et la température adaptées au micro-organisme

recherché.

4.2.7 Méthode d’analyse d’air ambiant :

Enfin, pour les analyses microbiologiques de 1’air, une boite de Pétri est laissée ouverte dans la
zone de production pendant 20 a 30 minutes, puis le milieu de culture spécifique est ajouté en
fonction du micro-organisme cible.

Les geloses utilisées sont :

PCA (Plate Count Agar) qui est un milieu complet pour les germes totaux
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Sabouraud pour les levures et moisissures

VRBG est un milieu sélectif pour déterminer la présence d’enterobacteriaceae.
VRBL milieu favorable pour déterminer la présence des E. Coli.

Chapman milieu complet pour le dénombrement de Staphylococcus aureus.

Mettre les boites de pétris solidifiées dans I’incubateur a une température et durée selon le
micro-organisme recherché. Faire la lecture sous le compteur de colonies en comptant les

colonies dans chaque boite et les confirmer.
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5 CHAPITRES5: RESULTATS ET DISCUSSION
5.1 Résultats d’Evaluation des chapitres de la norme 1S022000V2018

Les résultats de notre évaluation approfondie de chaque chapitre de la norme ISO 22000
version 2018 seront exposés dans cette partie. Pour faciliter la lecture et la comparaison des
informations les données seront d'abord présentées sous forme de tableau (VVoire APPENDICE
D) offrant ainsi la possibilité de visualiser les conformites et les niveaux d’acceptabilité a chaque
exigence spécifique de la norme. Par la suite nous transformerons ces résultats en une
représentation visuelle et synthétique des performances relatives sur les différents axes de la
norme en créant un graphique radar. Ce schéma soulignera les domaines de conformité ainsi

que ceux qui nécessitent une amélioration ce qui facilitera une évaluation plus précise.

5.1.1 Résultats d’évaluation du chapitre 4 Contexte de I’organisme :

La figure ci-dessous représente les résultats d’évaluation des exigences du chapitre 4 qui est le

contexte de 1’organisme.

Chapitre 4: Contexte de I'organisme
4.1 Compréhension de
|'organisme et son contexte

4.2 Compréhension des besoins
et attentes des parties
intéressées

4.4 SMSDA

4.3 Détermination du périmétre
d'application du SMSDA

Figure 5.1 : Représentation radar des résultats d’évaluation du chapitre 4 de la norme
1SO22000.

84.1 Compréhension de I'organisme et son contexte (100%)
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L'organisation a une excellente compréhension de son environnement interne et externe et elle

sait comment ces facteurs influencent ses objectifs en matiére de sécurité des aliments.

84.2 Compréhension des besoins et attentes des parties intéressées (100%)

L'entreprise a une connaissance approfondie des besoins et attentes des parties intéressées
(clients, fournisseurs) ce qui est crucial pour une gestion efficace de la sécurité des denrées
alimentaire.

84.3 Détermination du périmeétre d'application du SMSDA (100%)

L'organisation a clairement défini le périmétre d'application de son Systéme de Management de
la Sécurité des Denrées Alimentaires (SMSDA) ce qui montre une bonne planification et une

compréhension des limites et des responsabilités.

84.4 SMSDA (70%b)
Bien que 1'organisation ait mis en place un SMSDA il reste des améliorations a apporter pour

optimiser son efficacité et sa performance.

Les résultats montrent que I'organisation a une excellente base pour la gestion de la sécurité des
denrées alimentaires avec une compréhension claire de son contexte organisationnel 84.1, des
besoins et attentes des parties intéressées 84.2 et du périmétre d'application de son SMSDA
84.3. Ces éléments sont essentiels pour assurer une gestion efficace et conforme de la sécurité

des denrées alimentaires.

Cependant le score de 70% dans la section 8§4.4 indique bien que le SMSDA soit en place,il y a
encore des domaines qui peuvent étre améliorés. Cela pourrait inclure des aspects tels que la
documentation, la gestion des risques, les processus de formation, et I'engagement des parties

prenantes.

5.1.2 Résultats d’évaluation du chapitre 5 Leadership :

La figure ci-dessous représente les résultats d’évaluation des exigences du chapitre 5 qui est

Leadership.
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Chapitre 5 : Leadership

Chapitre 5
5.1 Leadership et

engagement
100%

80%
60%
409
20%
0%
5.3 Roles, Responsabilités

et autorités au sein de 5.2 Politique
I'organisme

Figure 5.2 : Représentation radar des résultats d’évaluation du chapitre 5 de la norme

1SO22000.

85.1 Leadership et engagement (70%)

Le chapitre 5.1 traite de l'implication de la direction dans le syst¢tme de management de la
sécurité¢ des denrées alimentaires. Un score de 70% indique que la direction montre un bon
niveau d'engagement et de leadership mais il existe encore des domaines nécessitant des
améliorations. Cela pourrait inclure une communication plus efficace de l'importance de la
sécurité des denrées alimentaire et une plus grande implication dans les processus de

planification stratégique ou des efforts accrus pour motiver et soutenir le personnel.
85.2 Politique (100%)

Le chapitre 5.2 concerne la politique de sécurité des denrées alimentaires de 1'organisation. Un
score de 100% signifie que 1'organisation a une politique de SDA bien définie, communiquée et
mise en ceuvre efficacement. Cela inclut des objectifs clairs, une communication efficace de la
politique a tous les niveaux de I'organisation et une révision réguliére pour assurer sa pertinence

et son efficacité.

85.3 Roles, Responsabilités et autorités au sein de 1'organisme (100%)



54

Le chapitre 5.3 se concentre sur la définition des roles, des responsabilités et des autorités
au sein de l'organisation. Un score de 100% indique que 1'organisation a clairement défini et
communiqué les roles et responsabilités de chaque membre du personnel. Cela signifie
également que les autorités nécessaires pour gérer les aspects de la sécurité des denrées

alimentaire sont bien établies et comprises par tous les membres de I'organisation.

Globalement les résultats indiquent que 1'entreprise posseéde une bonne maitrise en matiere
de leadership et de politique de sécurité des denrées alimentaire. Néanmoins des améliorations
restent a faire dans le domaine du leadership et de son engagement 85.1. Pour renforcer son
engagement la direction pourrait envisager de participer davantage aux processus de sécurité

des aliments et d'améliorer la communication et la motivation des équipes.

Les résultats de 100% pour les chapitres 85.2 et 85.3 témoignent de la solidité de la politique
de sécurité des denrées alimentaire et de la clarté des rdles et des responsabilités. Cela représente

une base solide pour le systéme de gestion de la sécurité des aliments de l'entreprise.

5.1.3 Résultats d’évaluation du chapitre 6 Planification :

La figure ci-dessous représente les résultats d’évaluation des exigences du chapitre 6 qui est la

Planification.

Chapitre 6 : Planification

Chapitre 6 : Planification
6.1 Actions a mettre en
oeuvre face aux risques et

opportunités
100%

80%

60%

40%,

20%
0

6.2 Objectifs du SMSDA et
planification des actions
pour les atteindre

6.3 Planification des
modifications

Figure 5.3 : Représentation radar des résultats d’évaluation du chapitre 6 de la norme

1SO22000.
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86.1 Actions a mettre en ceuvre face aux risques et opportunités (70%)

Un score de 70% indique que 1'organisation a identifi¢ et mis en place certaines actions pour
gérer les risques et opportunités liés a la sécurité de ses denrées alimentaire. Cependant il y a
encore des améliorations a apporter pour renforcer la gestion proactive des risques et des
opportunités. Cela pourrait inclure une évaluation plus systématique des risques et une
documentation plus rigoureuse des actions prises avec un suivi plus régulier de 1'efficacité des

mesures mises en ceuvre.

86.2 Objectifs du SMSDA et planification des actions pour les atteindre (85%)

Avec un score de 85% la chocolaterie montre une bonne capacité a définir des objectifs clairs
pour le SMSDA et a planifier les actions nécessaires pour les atteindre. Ce résultat refléte une
planification stratégique efficace et une orientation vers l'amélioration continue. Pour atteindre
un score encore plus élevé I'organisation pourrait se concentrer sur 'alignement des objectifs
avec les besoins des parties prenantes et sur la mise en place de mécanismes de suivi et

d'évaluation plus rigoureux.

86.3 Planification des modifications (40%o)

Le score de 40% dans cette section indique des lacunes significatives dans la planification
des modifications du SMSDA. Cela pourrait impliquer une absence de processus formalisés
pour gérer les changements, une documentation insuffisante des modifications apportées avec
un manque de communication efficace concernant les changements. Pour améliorer cette note
I'entreprise devrait établir des procédures claires pour la planification, la mise en ceuvre et la

communication des modifications ainsi que pour I'évaluation de leur impact sur le SMSDA.

Les résultats du chapitre 6 montrent que l'organisation a une bonne base en mati¢re de
planification mais il existe des domaines clés nécessitant des améliorations citons :
Pour le premier sous chapitre 86.1Actions face aux risques et opportunités avec un pourcentage
de 70% montre que bien que des actions soient en place, I'entreprise doit renforcer son approche
proactive et systématique pour gérer les risques et opportunités de maniere plus efficace. par

contre pour le 86.2 Objectifs du SMSDA et planification des actions a atteind 85% ce qui montre
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que l'entreprise excelle dans la définition des objectifs et la planification des actions nécessaires

pour les atteindre.

Concernant le dernier sous-chapitre §6.3 Planification des modifications, un score de 40 %
a été constaté, ce qui souligne la nécessité d'une attention immédiate. 1l est essentiel que la
chocolaterie BIMO mette en place des processus solides pour la gestion des modifications, en

veillant notamment a améliorer la documentation et la communication.

5.1.4 Résultats d’évaluation du chapitre 7 Support :

La figure ci-dessous représente les résultats d’évaluation des exigences du chapitre 7 qui est

Support.

Chapitre 7 : Support

Chapitre 7 : Support

7.1 Ressources
100%

80%
60%

7.5 Informations 40% i
documentées 7.2 Compétences
20%
0%
7.4 Communication 7.3 Sensibilisation

Figure 5.4 : Représentation radar des résultats d’évaluation du chapitre 7 de la norme
1SO22000.

§7.1 Ressources (100%)

Un score parfait de 100% indique que la chocolaterie BIMO dispose de toutes les ressources
nécessaires pour soutenir son Systéme de Management de la Sécurité des Denrées Alimentaires
(SMSDA). Cela comprend les ressources humaines, financieres et matérielles et technologiques.

L'organisation est bien équipée pour atteindre ses objectifs de sécurité de ses produits.



57

§7.2 Compétences (70%)

Un score de 70% dans cette section suggere que bien que l'organisation ait des compétences en
place, il y a des opportunités d'amélioration. Cela pourrait inclure des formations
supplémentaires , le développement des compétences existantes et des évaluations régulicres
pour s'assurer que le personnel posséde les compétences nécessaires pour maintenir et améliorer
le SMSDA.

87.3 Sensibilisation (100%)

Un score de 100% en sensibilisation montre que l'organisation excelle a sensibiliser son
personnel aux enjeux de la sécurité des aliments. Cela indique une communication efficace et
des initiatives réussies pour s'assurer que tous les employés comprennent I'importance de la

sécurité des denrées alimentaires et leur role dans la mise en ceuvre du SMSDA.

§7.4 Communication (80%b)

Avec un score de 80% la chocolaterie BIMO démontre une bonne capacité de communication
mais il reste de la place pour des améliorations. Des stratégies pourraient inclure I'amélioration
des canaux de communication internes, des feedbacks réguliers et une communication plus

transparente et fréquente sur les performances et les objectifs du SMSDA.

87.5 Informations documentées (100%)

Un score de 100% dans cette section indique que l'organisation gére parfaitement ses
informations documentées. Cela comprend la création, la mise a jour, la distribution et le
controle des documents nécessaires au fonctionnement efficace du SMSDA. L'entreprise
dispose de systemes robustes pour garantir que toutes les informations documentées sont

précises, a jour et accessibles.

Selon les résultats du chapitre 7 and l'organisation dispose d'une base solide en matiere de
soutien pour son SMSDA and cependant il y a des domaines clés qui nécessitent des
ameéliorations essentielles.

Pour les ressources 87.1 est a 100% ce qui montre que I’entreprise dispose de toutes les
ressources requises pour apporter son engagement au SMSDA. Par contre, il existe des

possibilités de renforcer les compétences du personnel 87.2 en offrant des formations
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supplémentaires et en effectuant des évaluations réguliéres. Or que la chocolaterie BIMO se
distingue par sa capacité a sensibiliser le personnel 87.3 & la sécurité des denrées alimentaire
par un planning régulier en offrant des thémes riches sur le HACCP, les bonnes pratiques

d’hygiénes et aussi sur la norme.

La communication §7.4 affiche 80% de satisfaction mais pourrait étre améliorée afin
d'assurer une plus grande transparence et efficacité. Enfin pour le dernier sous chapitre §7.5 qui
est la gestion des informations documentées est remarquable par sa conformité totale assurant

une gestion efficace et une accessibilité optimale de toutes les informations nécessaires.

5.1.5 Résultats d’évaluation du chapitre 8 Réalisation des activités opérationnelles :

La figure ci-dessous représente les résultats d’évaluation des exigences du chapitre 8 qui

Réalisation des activités opérationnelles.

Chapitre 8 : Réalisation des activités opérationnelles

e Chapitre 8
8.1 Planification et maitrise

opérationnelles
100%

8.9 Maitrise des non-
conformités des produits et
des processus

8.2 PRP

8.8 Vérification relative aux
PRP et au plan de maitrise
des dangers

8.3 Systeme tracabilité

8.4 Préparation et réponses
aux situations d’urgences

8.7 Maitrise des activités de
surveillance et de mesure

8.6 Actualisation de
informations spécifiant les
PRP et le plan de maitrise...

8.5 Maitrise des dangers

Figure 5.5 : Représentation radar des résultats d’évaluation du chapitre 8 de la norme

1SO22000.

88.1 Planification et maitrise opérationnel (100% de conformité) :
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Le radar montre que les exigences de planification et maitrise opérationnels sont conformes a
100% témoignent d'un management efficace de tous les processus nécessaires a 1’élaboration de
produits sdrs. Cela témoigne d'une bonne organisation des planifications et d'une application

rigoureuse des plans opérationnels au sein de I'entreprise.

88.2 Programmes prérequis (PRP) (96,34%) :
Dans ce sous chapitre on a détaillé 1’évaluation de 1’application des programmes pré-requis PRP
en suivant la norme 1SO22002-1 V2018, en vérifiant :
- La maitrise des procédures et des enregistrements (Evaluation documentaire)
- L’efficacité de la mise en place des PRP (Vérification sur site)
Les résultats sont présentés dans des tableaux (APPENDICE E) puis présenté dans un graphe
Radar :

Conformité PRP

Construction et disposition

des batiments
Disposition des locaux et

de I'espace de travail

95,00%

Services généraux _ air,
eau, énergie

Procédures de rappel de
produits

90,00%

85,00%

Produits retraités / 80,00%

recyclés

Elimination des déchets
75,00%

Aptitude, nettoyage et
maintenance des...

Hygiene des membres du
personnel

estion des produits

Maitrise de nuisibles :
achetés

Nettoyage et désinfection Contaminations croisées

Figure 5.6 : Représentation radar des résultats d’évaluation des programmes prérequis PRP
selon I’ISO22002-1 V 2018.

Un taux élevé de conformité indique que les programmes prérequis sont bien établis, et appliqué
sur site, bien que quelques améliorations puissent étre nécessaires pour atteindre une conformité
totale. Les PRP sont essentiels pour maintenir un environnement de production propre et sir

avant d’entamer la production.
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Détaillant chaque PRP :

PRP Construction et disposition des batiments :

Le radar montre que le PRP construction et disposition des batiments est conforme a 100%, ce
qui signifie que ’entreprise respecte bien les exigences de la norme, d’ou notre visite sur site
ou on a trouvé les installations et les batiments qui ont été concu de maniére adéquate pour éviter
les risques de contaminations croisées en respectant le flux des personnels (respect de la marche

en avant), matieres premieres, flux de déchets et produits finis

PRP Disposition des locaux et de I’espace de travail

Dans ce PRP, un pourcentage de 90,30% est affiché, un score relativement conforme avec des
pistes d’améliorations par rapport aux zones de stockage des maticres premiéres ou y’a un non-
respect du parametre d’espace entre 1’arrangement des palettes pour faciliter le nettoyage et

éviter la contamination.

PRP Services généraux _ air, eau, énergie

Le score relativement plus faible de 86,05 % pour ce PRP indique des défaillances au niveau de
I’air comprimé utilisé, malgré que I’air ne rentre pas en contacte directe avec le produit mais y’a
toujours une probabilité, ce qui nécessite un traitement de I’air comprimé pour le rendre stérile,
aussi par rapport a I’eau utilis€¢ pour le nettoyage qui manques quelques traitements dans la
station, cela ne provoque pas un risque de contamination puisque 1’eau n’est pas un ingrédient

dans la recette.
PRP Elimination des déchets

Le PRP gestion des déchets présente un tres bon score de 96,38% montrant une efficacité totale
lors de I’¢limination des déchets en respectant les flux d’évacuation et le classement des déchets
par rapport leurs natures. Cependant, quelques améliorations mineures pourraient encore étre

ajoutées pour atteindre la conformité totale.

PRP Aptitude, nettoyage et maintenance des équipements
Le radar montre un respect des exigences de ce PRP a 100%, indiquant que la chocolaterie
BIMO utilise des équipements adaptés aux besoins de production et maitrise bien leurs
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entretiens et nettoyage en garantissant qu’ils ne présentent pas de risque de contaminations pour

le produit.

PRP Gestion des produits achetes

Les exigences du PRP achats des matieres premieres sont bien maitrisées et conformes, ce qui
indique que ’entreprise bimo fixe des critéres d’évaluations répondant aux normes de sécurité
des aliments pour bien sélectionner ses fournisseurs et le bon choix des matieres premieres et

autres produits achetés avant leurs utilisations dans la chaine de production.

PRP Contaminations croisees

Le radar du PRP contamination croisée présente une petite insatisfaction aux exigences de la
norme y compris dans les zones ou les bonnes pratiques de manipulation de produits de
nettoyage ne sont pas totalement respectées, ce qui montre qu’il existe encore des trucs a

améliorer pour prévenir tous risques de contaminations croisées.

PRP Nettoyage et désinfection

Le PRP nettoyage et désinfection atteint un pourcentage de 94,40% montrant un respect presque
total des exigences de la norme, cependant reste quelques pistes d’amélioration par rapport a la
documentation de la procédure ou 1’équipe a oublié de mentionnée quelques parameétres qui sont

présents sur le terrain mais absent dans la documentation.

PRP Maitrise de nuisibles
La méme chose pour le PRP précédent, les exigences de ce PRP sont bien respectées et atteindre
une conformité presque totale (97,20%), manque seulement quelques améliorations par rapport

a la documentation.

PRP Hygiene des membres du personnel

Un score aussi important (96,70%) dans le PRP hygiéne du membre du personnel montre que
la sensibilisation et formation du personnel sont bien a jour et efficace et les employés respectent
bien les bonnes pratiques d’hygiénes, sauf un manque de documentation de la procédure pour

atteindre la conformité totale.
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PRP Produits retraités / recyclés
Le radar indique une satisfaction totale des exigences de PRP produit recyclés et retraités
garantissant que I’entreprise BIMO traite et maitrise bien ses produits recyclés et respecte les

exigences de la norme par rapport aux risques de manipulation et contamination de ces produits.

PRP Procédures de rappel de produits

Ce PRP atteint une satisfaction globale des exigences de la norme, ce qui indique la maitrise
efficace des procédures de rappel de produits, et que la documentation de cette procédure est
bien établie en réagissant rapidement en cas de rappel de produit qui est sur le marché et

susceptible de nuire a la santé du consommateur.

PRP Entreposage

Le stockage des produits fini au niveau de l’entreprise est trés bien maitrisé vu le
pourcentage de 100% de ce PRP, garantissant ainsi le contrdle rigoureux de I’humidité et la
température au niveau des zones de stockage en assurant la sécurité et la salubrité des produits.
En conclusion, I'évaluation de la mise en place des PRP (Programmes Prérequis) dans l'usine de
production de chocolat démontre une conformité élevée aux exigences du systéme de
management de la sécurité des denrées alimentaires, citons en premier les PRP qui ont atteint la
conformité totale de 100% tels que PRP construction et disposition des batiments, PRP-
maintenance des equipements, PRP-gestion des produits retraités/recyclés et PRP-rappel des

produits assurant I’engagement de 1’entreprise a atteindre un niveau optimale.

Néanmoins, il existe des opportunités d'amélioration dans certains PRP, en particulier dans
le PRP air, eau, énergie ou le taux de conformité est de 86,05 %, ce qui laisse entendre des
lacunes dans la gestion des ressources essentielles. L’évaluation du PRP-contamination croisée
(91,50 %) et PRP-nettoyage et desinfection (94,40 %) demontrent que, méme si une gestion
appropriée est mise en ceuvre, il est essentiel d'étre plus vigilant afin de réduire les risques

potentiels d'introduction de dangers microbiens dans la chaine de production.

En outre, malgré un taux de conformité relativement élevé dans le PRP-gestion des locaux et
des espaces de travail (90,30 %), il reste encore une petite marge pour améliorer I'efficacité de
la gestion de l'espace afin d'optimiser les flux de production et diminuer les risques de

contamination. Et enfin une amélioration de la documentation de la procédure PRP-Hygiéne du
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membre du personnel est nécessaire pour assurer le pourcentage total des exigences

réglementaires de la norme.

§8.3 Systéme de tracabilité (100%b) :

Les exigences du 3°™ sous chapitre qui est le systéme de tracabilité montre une conformité de
100%, assurant ainsi le suivi des matiéres premiéres et ingrédients avant leurs arrivés et le suivi
de produits a chaque étape de la production et méme apreés distribution. Ce niveau éleve de
conformité revét une importance capitale afin de repérer rapidement les sources de

contamination éventuelles en cas de retrait ou rappel de produits.

88.4 Préparation et réponses aux situations d’urgences (85%) :
Malgré le pourcentage de ce sous chapitre est élevé, il reste encore quelques exigences a
améliorer pour une réponse encore plus rapide et efficace face aux situations d'urgence

susceptibles d'avoir un impact sur la sécurité des denrées alimentaires.

88.5 Maitrise des dangers (86,87%0) :

La lecture du radar montre un niveau de conformité relativement faible. Cela est dd a des lacunes
au niveau de l'identification des caractéristiques des matieres premieres par rapport leurs
documentations et leurs critéres d’acceptation. Des plans d’action d’amélioration doivent étre

pris en charges.

88.6 Actualisation des informations spécifiant les PRP et le plan de maitrise des dangers
(100%) :

Les informations concernant les PRP et les plans de contréle des dangers sont régulierement
actualisés d’ou le radar qui affiche 100% pour ce sous chapitre, ce qui implique que les

procédures sont régulierement revues et adaptées en fonction des besoins.

88.7 Maitrise des activités de surveillance et de mesures (100%) :
Les exigences des activités de surveillance et de mesure sont entiérement conformes,
garantissant un suivi de 1’étalonnage des équipements et une evaluation réguliére des processus

essentiels pour la sécurité des denrées alimentaires.
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88.8 Vérification relative aux PRP et au plan de maitrise des dangers (100%0) :

Le radar affiche une conformité totale des exigences des vérifications relative aux PRP et plan
de maitrise de dangers, ce qui signifie que la chocolaterie garantie les opérations de vérification
et de suivi des PRP, CCP et Plan HACCP correctement.

8.9 Maitrise des non-conformités des processus et des produits (77,5%) :

Dans ce sous chapitre, le radar affiche I'un des taux de conformité les plus faibles. Cela
révele des faiblesses dans la procédure par rapport aux normes établies, ce qui pourrait
engendrer des dangers pour la sécurité des produits si cette non-conformité est récurrente. 1l est

donc crucial de renforcer les procédures de correction des non-conformités.

L'évaluation de I'implémentation du systeme HACCP rapporte des niveaux de conformité
tres élevés dans la majorité des sous-chapitres du chapitre 8 de 1’ISO22000. La conformité
parfaite de 100 % est atteinte par les sous chapitres §8.1 Planification et maitrise opérationnel,
88.6Mise a jour des informations concernant les PRP et le plan de contrdle des dangers,
88.7Maitrise des activités de surveillance et de mesure, ainsi que 88.8Vérification des PRP et
du plan de maitrise des dangers. Cela témoigne d'une gestion minutieuse et d'un suivi rigoureux
des processus, assurant ainsi une identification, une surveillance et une maitrise adéquates des
dangers potentiels. Cependant, certains sous chapitres montrent des marges d'amélioration.

La conformité des programmes prérequis (PRP) §8.2 a 96,34 % et la préparation aux
urgences 88.4 sont globalement satisfaisante, mais suggerent qu'il reste quelques points a
améliorer pour garantir une gestion optimale des ressources. La maitrise des dangers §8.5
affiches un taux de 86,87 %, révélant des failles potentielles dans la maitrise des dangers
pouvant étre présent dans la denrée alimentaire. De plus, la gestion des non-conformités des
produits et des processus §8.9, avec un taux de 77,5 %, constitue une autre zone a renforcer.
Une meilleure gestion des écarts par rapport aux normes pourrait réduire les risques de produits
non conformes atteignant les consommateurs.

En résumé, bien que le systeme HACCP soit globalement bien implanté et suivi, notamment
dans les domaines clés liés a la surveillance et a l'audit, certaines lacunes existent dans le
contr6le des dangers et la gestion des non-conformités. Renforcer ces domaines pourrait

contribuer a améliorer la sécurité des denrées alimentaire de maniere plus compléte.
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5.1.6 Résultats d’évaluation du chapitre 9 Evaluation des performances :

La figure ci-dessous représente les résultats d’évaluation des exigences du chapitre 9 Evaluation

des performances.

Chapitre 9: Evaluation des performances

9.1 Surveillance, mesures,

analyses et évaluation
100%

9.3 Revue de direction 9.2 Audit interne

Chapitre 9: Evaluation des performances

Figure 5.7 : Représentation radar des résultats d’évaluation du chapitre 9 de la norme

1SO22000.

89.1 Surveillance, mesures, analyses et évaluation (100%0)

Un score parfait de 100% indique que 1a chocolaterie excelle dans la surveillance,la mesure,
I'analyse et I'évaluation de ses performances. Cela signifie qu'elle dispose de systemes et de
procédures robustes pour collecter et analyser les données pertinentes et qu'elle utilise ces
informations pour évaluer et améliorer continuellement son Systéme de Management de la

Sécurité des Denrées Alimentaires (SMSDA).

89.2 Audit interne (80%)
Un score de 80% dans cette section montre que I'organisation a mis en place un bon systéme
d'audit interne mais qu'il existe des opportunités pour des améliorations. Cela pourrait inclure

I'augmentation de la fréquence des audits, I'amélioration des compétences des auditeurs internes
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ou l'optimisation des processus d'audit pour garantir une évaluation encore plus rigoureuse et

compléte de la conformité et de l'efficacité du SMSDA.

89.3 Revue de direction (100%)

Un score de 100% indique que l'entreprise effectue des revues de direction de manicre
exemplaire. Cela signifie que la direction s'engage activement dans I'évaluation des
performances du SMSDA en examinant régulicrement les résultats, en identifiant les
opportunités d'amélioration et en prenant des décisions stratégiques pour maintenir et améliorer

la sécurité de ses produits.

Les résultats du chapitre 9 démontrent que l'entreprise est efficace dans 1'évaluation de ses
résultats en mettant en ceuvre des systémes solides pour surveiller, mesurer, analyser et évaluer
ses activités. En commencant par le chapitre 89.1 Surveillance, mesures, analyses et évaluation
(100%), I'organisation se distingue par sa capacité a collecter et analyser des données en utilisant
ces informations pour améliorer en continue son SMSDA.

Par contre le deuxiéme sous chapitre §89.2 de l'audit interne est moin satisfaisant avec un
pourcentage de conformité de 80%, méme si le systéme d'audit interne est satisfaisant, il est
possible d'apporter des améliorations afin de renforcer encore davantage 1'efficacit¢ du SMSDA.
Enfin and le dernier sous chapitre §9.3 Revue de direction met en évidence 1'engagement actif
de la direction dans les revues de performance garantissant ainsi une supervision et une

amélioration continues.

5.1.7 Résultats d’évaluation du chapitre 10 Amélioration :

La figure ci-dessous représente les résultats d’évaluation des exigences du chapitre 10

Amélioration.
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Chapitre 10: Amélioration

10.1 Non conformités et

action correctives
100%

10.3 Actualisation du SMSDA 10.2 Amélioration continue

Chapitre 10: Amélioration

Figure 5.8 : Représentation radar des résultats d’évaluation du chapitre 10 de la norme

1SO22000.

810.1 Non conformités et action correctives (80%)

Un score de 80% indique que l'organisation a un systéme efficace pour identifier les non
conformités et mettre en ceuvre des actions correctives. Cependant il existe des opportunités
pour renforcer ces processus. Cela pourrait inclure 1'amélioration de la rapidité et de I'efficacité
des réponses aux non conformités ainsi que la mise en place de mesures préventives pour éviter

leur récurrence.

810.2 Amélioration continue (100%)

Un score parfait de 100% dans cette section montre que l'organisation excelle dans
l'amélioration continue de son Systeme de Management de la Sécurité des Denrées Alimentaires
(SMSDA). Cela signifie qu'elle est engagée dans un processus constant de réévaluation et

d'amélioration de ses processus, pratiques et procédures pour garantir la sécurité des aliments.

8§10.3 Actualisation du SMSDA (70%)
Un score de 70% indique que l'organisation met a jour son SMSDA mais qu'il y a encore des

marges de progression. Cela pourrait inclure une révision plus fréquente des politiques et



68

procédures, une meilleure intégration des nouvelles exigences réglementaires et des meilleures

pratiques ainsi qu'une communication plus efficace des mises a jour a I'ensemble du personnel.

Selon les résultats du chapitre 10, il est démontré que I'organisation améliore de maniere
générale ses efforts, en mettant I'accent sur le 3°™ sous chapitre §10.3 Actualisation du SMSDA,
Un taux de 70% suggeére que I'entreprise met a jour son SMSDA, mais qu'il reste encore des
opportunités de développement. 1l est possible que cela implique une révision plus réguliére des
politiques et procédures, une meilleure intégration des nouvelles exigences réglementaires et
des meilleures pratiques, ainsi qu'une communication plus efficace des mises a jour a I'ensemble
du personnel.

Aussi pour le 810.1 Non conformités et action correctives selon un score de 80%
l'organisation dispose d'un systéme efficace pour repérer les non conformités et mettre en place
des mesures correctives correspondantes. Toutefois il y a des occasions de consolider ces
processus. Il serait possible d'améliorer la rapidité et l'efficacité des réponses aux non

conformités ainsi que de mettre en ceuvre des mesures préventives afin d'éviter leur répétition.

Le sous chapitre §10.2 Amélioration a obtenu un score parfait de 100% démontre que
l'entreprise se distingue dans 1'amélioration constante de son systéme de management de la
sécurité des denrées alimentaires (SMSDA). Cela implique qu'elle est constamment en train de
réévaluer et d'améliorer ses processus, pratiques et procédures afin d'assurer la sécurité de ses

produits.

5.2 RESULTATS D’EVALUATION DES RAPPORTS D’AUDITS INTERNES ET
EXTERNES ET LES RECLAMATION CLIENTS

Dans cette section, nous avons comparé les résultats des audits internes depuis I'obtention de la

certification en 2019 avec les autres audits de 2020, 2021, 2022 et 2023. A l'aide des rapports

d'audits internes, nous avons élaboré des graphiques afin de montrer le nombre d'écarts identifiés

(NC systéeme, NC produit et réclamations clients).

Puis une analyse des rapports des audits externes (ou de surveillance) afin d’obtenir une
évaluation objective et d’assurer la conformité et la fiabilité des audits internes afin d’évaluer

leurs impacts au niveau de la SARL chocolaterie BIMO.



69

5.2.1 Résultats et discussion sur les rapports d’audits internes

« L’audit interne » ou « I’audit de premiére partie » est utilisé¢ lorsqu’un organisme audite tout
ou une partie de son propre systeme. Il est géneralement effectué par des personnes appartenant
a I’entreprise, ou bien cette derniére fait appel a un consultant pour assurer ces audits internes
(7).

L’audit interne au sein de la chocolaterie BIMO est effectué par une équipe interne (composée
d’un responsable d’audit et d’un auditeur), bien formée et désignée sur la base d’une formation
al’ISO 19011 : 2018 (8).

Etant donné que la chocolaterie BIMO a obtenu la certification 1SO 22000 version 2018 en

2019, cela fournit un éclairage supplémentaire intéressant pour analyser ces données :

Tableau 5.1 : Résultats des rapports d’audits internes (NC systéme, NC produits et
réclamations clients) des années 2019,2020,2021,2022,2023. (Source : Document interne de
I’entreprise)

Nombre de Nombre de Nombre de Nombre de Nombre de

NC de NC de NC de NC de NC de
I’année P’année I’année I’année I’année
2019 2020 2021 2022 2023
NC systeme 33 17 14 07 05
NC Produit 10 17 02 06 05
Réclamations 07 05 03 02 02
Clients

Total 50 39 19 15 12

5.2.1.1 Non-conformité Systéme :
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Résultats des rapports d'audit interne

35
30
25
20
15
10

Nombrede  Nombrede Nombrede Nombrede Nombre de
NC de I’année NC de ’annéeNC de ’année NC de I’année NC de I’année
2019 2020 2021 2022 2023

= NC systéme

Figure 5.9 : Résultats des rapports d'audit interne « NC Systéeme ».

Le graphe ci-dessus montre que le nombre de non-conformités « systéeme » en 2019 était
particulierement élevé avec 33 écarts. Ce chiffre indique des lacunes considérables dans les
processus et procédures de 1’entreprise, ce qui pourrait inclure des défaillances dans la rédaction

de la documentation des procédures et une formation insuffisante du personnel.

Une nette amélioration est observée en 2020, avec une diminution de plus de moitié du
nombre de non-conformités systéme, qui passe a 17. En 2021, le nombre de non-conformités
systeme continue de baisser pour atteindre 14. Cette réduction est due a la mise en ceuvre de

plans d'action et d'actions correctives significatives pour éliminer les écarts identifiés en 2019.

En ce qui concerne les résultats des rapports d’audit interne de 1’année 2022, le nombre de

non-conformités systéme diminue encore de moitié pour atteindre 7.

Lors du dernier audit interne, réalisé en 2023, le nombre de non-conformités systeme a été
réduit a 5, démontrant ainsi les améliorations continues, I'efficacité et la stabilité du systéeme de

management de qualité.

Cette évolution importante traduit un réel renforcement du systeme de management de la
sécurité des aliments, de la mise en ceuvre des bonnes pratiques, de la formation du personnel

et de la réalisation des objectifs d’amélioration continue.
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5.2.1.2 Non-conformité Produit :

Résultats des rapports d'audit interne

Nombrede  Nombrede Nombrede Nombrede Nombre de
NC de I’année NC de ’annéeNC de ’année NC de ’année NC de 1’année
2019 2020 2021 2022 2023

®m NC Produit

Figure 5.10 : Résultats des rapports d'audit interne « NC Produits ».

Le graphe ci-dessus montre qu’en 2019, les résultats des audits internes ont révélé 10 non-
conformités affectant le produit (chocolat). Ces défaillances affectent le poids et la qualité
physicochimique du produit, qui ne vont pas influencer la santé du consommateur, mais

demeure une non-conformité de qualité.

En 2020, une augmentation significative des non-conformités produit est observée, avec 17
non-conformités enregistrées. Cette hausse s'explique par les variations des matiéres premiéres

(impact lié a la pandémie du COVID).

Une réduction trés importante, avec seulement 2 non-conformités produit en 2021, montre
que la chocolaterie BIMO a déployé des efforts trés remarquables pour mieux maitriser ces non-
conformités, ce qui a permis d'obtenir une qualité de produit beaucoup plus stable et fiable.

Cependant, une légere hausse est constatée en 2022, avec 6 non-conformités produit, puis
une légere amélioration de 5 non-conformités est observée en 2023. Cette amélioration refléte
des efforts constants pour identifier et corriger les causes profondes des non-conformités, mettre

en place des mesures correctives efficaces et ameliorer continuellement les processus internes.
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5.2.1.3 Réclamations clients :

Résultats des rapports d'audit interne

OFRNWAOIO N

Nombre de Nombre de  Nombre de Nombre de  Nombre de
NC de I’année NC de I’année NC de ’année NC de I’année NC de I’année
2019 2020 2021 2022 2023

Réclamation client

Figure5.11 : Les resultats des rapports d'audit interne concernant les "réclamations des clients".

En 2019, la chocolaterie BIMO a recu un nombre important de réclamations clients, soit 7,
signalant des anomalies concernant la qualité des produits et des services.

Cependant, en 2020, on a pu observer une amélioration de la satisfaction des clients ainsi
que de la qualité des produits et des services, avec un nombre de réclamations de 5.
Le nombre de réclamations ne cesse de diminuer, ce qui refléte un engagement efficace et une
réponse appropriée aux préoccupations des clients. En 2021, on a enregistré trois réclamations
; deux en 2022. Le nombre de réclamations clients reste stable a deux en 2023, ce qui témoigne

d'une gestion stable des réclamations clients.

Selon les conclusions de I'étude [47], il est important de mentionner que le systéme de
sécurité des denrées alimentaire 1SO 22000 a un effet positif sur la satisfaction et la confiance
des clients. Les produits innovants et de haute qualité sont appréciés. Cette norme a un impact
direct plus important sur la fidélité que son impact indirect sur la satisfaction. Malgré I'impact
positif de la norme ISO 22000, il est essentiel d'apporter des améliorations pour augmenter

considérablement la satisfaction et la fidélité des clients.

La revue de littérature réalisée par [48] a examiné I'importance de l'audit et son influence

sur le systeme de sécurité dans le secteur alimentaire. Les chercheurs débutent l'article en
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abordant le role de I'audit dans le secteur de l'alimentation. Ensuite, ils ont explique que l'audit
joue un réle crucial dans I'évaluation de I'efficacité des systemes de management de la sécurité
des denrées alimentaires et dans la détection des domaines & améliorer. Le rdle des normes de
qualité alimentaire dans l'industrie alimentaire a également été étudié dans l'article. Les
écrivains exposent diverses catégories de normes, telles que les normes ISO 9001, ISO 22000
et la norme mondiale de sécurité des denrées alimentaires du British Retail Consortium (BRC).
Ils ont exposé la maniére dont ces normes ont été élaborées afin d'assurer la qualité des produits

alimentaires et de fournir un cadre pour des systemes de gestion de la qualité performants.

L'objectif de I’étude de [49] était d'examiner de maniére critique les résultats des audits
internes réalises par les entreprises de viande britanniques en ce qui concerne la sécurité et la
qualité des aliments, et de déterminer les principales causes de non-conformité détectées dans
ce domaine. Une méthode mixte a été employée par les auteurs, qui ont combiné une analyse
quantitative et qualitative des données provenant de 150 audits effectués par I'’Agence
britannique des normes alimentaires de 2007 & 2014. Les résultats ont démontré une conformité
globale élevée aux normes de sécurité et de qualité des aliments, avec un score moyen de 85,5
%. Les auteurs ont également mis en évidence lI'importance du processus d'audit pour garantir
la sécurité des aliments, repérer les non-conformiteés et améliorer la qualité dans le secteur de la

viande.

Résultats et discussion des rapports d'audit externe :

Les audits tierce partie sont effectués par des organismes indépendants afin d'évaluer le systeme
d'une entreprise. Le type d'audit tierce partie le plus courant est I'audit de certification, réalisé

par un organisme de certification des systemes de management. (10)
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Tableau 5.2 : Résultats des rapports d’audits externes (NC systéme et NC produits) des années
2019,2020,2021,2022,2023. (Source : Document interne de I’entreprise)

Non-conformités des rapports d’audits externes

Nature de la
Non- Nombre de Nombre de Nombre de Nombre de Nombre de

conformité NC de NC de NC de NC de NC de

I’année I’année I’année I’année I’année
2019 2020 2021 2022 2023
NC systéme 05 05 02 03 02
NC Produit 04 02 02 00 01
Total 09 07 04 03 03

5.2.2.1 Non-conformité Systéme :

Résultats des rapports d'audit externe

O R, N WM OOTO

Nombre de  Nombrede Nombrede Nombrede Nombre de
NC de NC de NC de NC de NC de
I’année 2019 I’année 2020 I’année 2021 I’année 2022 [’année 2023

u NC Systeme

Figure 5.12 : Résultats des rapports d'audit externe de "non-conformité du systeme".

La figure montre que le nombre de non-conformités liees au systéme était de 5 lors du
premier audit de certification en 2019. Cela signifie que I'entreprise faisait face a d'importants
défis pour assurer la conformité et I'efficacité de ses processus. Des lacunes importantes ont été
constatées dans la documentation, la formation du personnel et I’identification des risques et des

opportunités.
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En 2020, I'audit de suivi a constaté une stagnation du nombre de non-conformités a 5. Méme
si des mesures ont été prises, elles n‘ont pas permis de réduire le nombre de non-conformités.

Cela est d0 a la pandémie de la Covid.

L'année 2021 fait état d'une nette amélioration, avec seulement deux non-conformités, ce qui
démontre I'efficacité des mesures correctives mises en ceuvre. Ces efforts ont clairement porté
leurs fruits et ont permis a l'entreprise de résoudre la majorité des problémes identifiés

précédemment.

En 2022, une légére augmentation a 3 non-conformités est observée, due a l'introduction de
nouveaux processus et a des changements dans les opérations qui ont perturbé la stabilité du
systéme. Néanmoins, le nombre reste relativement bas et n’affecte pas la salubrité du produit.
Le retour a 2 non-conformités en 2023 montre une reprise du contrdle rigoureuse. Cela indique

que les ajustements effectués en 2022 ont été maitrisés et intégrés efficacement.

5.2.2.2 Non-conformité Produit :

Résultats des rapports d'audit externe

O P N W b~ O

Nombrede  Nombrede Nombrede Nombrede  Nombre de
NC de I’année NC de 1’année NC de ’année NC de 1’année NC de 1’année
2019 2020 2021 2022 2023

NC Produit

Figure 5.13 : Résultats des rapports d'audit externe sur la "non-conformité produit".

Quatre non-conformités « produit » sont constatées lors de la premiére certification en 2019,
indiguant des problémes de qualité dans les produits finis. Cette situation est due a un manque
de formation du personnel ainsi qu'a une défaillance des exigences légales et réeglementaires lors
des étapes de 1’¢tude HACCP.
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En 2020, la diminution de deux non-conformités témoigne d'une amélioration significative
de la qualité des produits. Cette amélioration reflete une surveillance plus efficace et des
améliorations généralisées tout au long de la chaine de production. En 2021, le nombre de non-
conformités « produit » maintenu a 2 suggére que les améliorations de 2020 ont été conservées.
Cela montre une constance dans le controle de la qualité et I'efficacité des mesures mises en

place.

Il n'y a pas eu de non-conformité « produit » en 2022, ce qui souligne la qualité
exceptionnelle des produits. L'entreprise a développé une maitrise remarquable de ses processus

de production et de vérification de la qualité.

Une légere régression était observée en 2023 par rapport a 2022, ce qui montre que des défis
ponctuels peuvent encore survenir. Bien que le nombre de non-conformités reste faible.
Cependant, il faudra rester vigilant, car une certification ne doit pas étre considérée comme un

acquis, mais comme un objectif d'amélioration continue.

La diminution significative du nombre total de non-conformités, qui passe de 9 a 3 sur une
période de cing ans, démontre une amélioration continue et significative du systeme de gestion
de la sécurité des denrées alimentaires « ISO 22000 : 2018 » chez Chocolaterie Bimo.
L'entreprise s'engage a identifier les causes profondes des non-conformités et a mettre en ceuvre
des mesures correctives efficaces. L'instauration de la certification du systéme de gestion de la
sécurité des denrées alimentaires « 1ISO 22000 : 2018 » a joué un rdle essentiel et a eu un effet

bénéfique sur cette progression.

D'apres I'étude menée par [50], I'application de I'lSO 22000 dans les entreprises alimentaires
roumaines présente de nombreux avantages, dont trois principaux : une confiance accrue des
consommateurs, une sécurité des aliments assurée et une amélioration des performances de
I'entreprise. Les entreprises ont souligné une augmentation des ventes, des produits plus
sécurisés et une réduction des risques liés aux aliments. De plus, la norme a engendré des
améliorations dans les opérations, telles que des procédures ameliorées pour garantir la sécurité
des aliments et développer les compétences des employeés. En dépit des problemes engendrés,
notamment en matiere de recrutement de personnel qualifié et de cofits de mise en ceuvre, ceux-

ci ont été compensés a long terme par les bénéfices. Les entreprises ont pu se démarquer sur le
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marché, saisir de nouvelles opportunités et améliorer leur marque gréace a la certification 1ISO
22000. En résumé, cette étude indique que I'application de I''SO 22000 a un bon impact sur la
gestion de la sécurité des aliments et le succeés des entreprises opérant dans l'industrie

alimentaire.

L’article de [5] examine comment le SMSDA 1'ISO 22000 influence la sécurité des aliments
dans la chaine d'approvisionnement en mettant l'accent sur la Pologne, la Slovaquie et le
Portugal. En 2017, 81 organisations ont ¢été interrogées dont 88 % sont des PME et 94 %
possedent un systéme de management certifié. Selon les résultats 83 % des personnes
interrogées estiment que I'ISO 22000 améliore la sécurité des denrées alimentaire tout au long
de la chailne d’approvisionnement en particulier dans le domaine du contrdle des processu, de
la production, des achats et de la conception/développement. Les principaux avantages identifiés
incluent une tragabilité améliorée, le respect des exigences 1égales, une communication plus
efficace entre les partenaires, la diminution des non conformités et une sensibilisation accrue du

personnel.

Par contre, [51] ont mené une étude comparative sur la mise en ceuvre des systémes de
gestion de la sécurité des denrées alimentaire HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point)
et ISO 22000 dans la transformation du cacao et la production de chocolat au lait. Les chercheurs
ont identifié les points de contrdle critiques (CCP) en procédant a des évaluations des risques
tout au long des deux processus, en tenant compte des menaces physiques, chimiques et
microbiologiques a différents stades de la production. Les chercheurs ont conclu qu'un systéme
de sécurité des denrées alimentaire est plus efficace lorsque les normes 1ISO 22000 et HACCP
(analyse des risques et maitrise des points critiques) sont utilisées conjointement. Le processus
a été accéléré par I'approche 1SO 22000, qui a réduit le nombre de points critiques (CCP) a

surveiller, tout en maintenant un contréle efficace des risques.

Selon I'étude [52], la mise en ceuvre de la norme ISO 22000 minimise les risques liés a la
sécurité des aliments, améliore la sécurité des produits, réduit les codts de gestion et accroit la
compétitivité de l'entreprise. Les auteurs soulignent I'importance de la formation du personnel
et du respect strict des procédures, ce qui encouragera une gestion plus standardisée et
systématique. L'amélioration de la qualité et de la sécurité des produits est garantie, tandis que

la compétitivité de I'entreprise sur le marché est renforcée.
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L'étude de [53], a montré que les entreprises portugaises obtiennent la certification 1SO
22000 principalement pour améliorer la confiance des consommateurs et parce que ce type
d'enregistrement est une exigence des clients et des autres parties intéressées. En ce qui concerne
les avantages obtenus, les entreprises interrogées ont souligné I'amélioration des méthodologies
et des pratiques en matiere de sécurité alimentaire. Comme cela a été vérifié pour les motivations
de la certification 1SO 22000, l'avantage le plus important mentionné par les entreprises

interrogées était de nature interne.

Selon I'étude de [54], le systeme de gestion de la sécurité alimentaire offre de multiples
avantages aux entreprises du secteur alimentaire. En introduisant des procédures
systématiques de contr6le et de prévention des risques, ils contribuent a améliorer la qualité et
la sécurité des produits et encouragent une conformité plus stricte en réduisant le risque de
rappels de produits. D'un point de vue opeérationnel, ils favorisent également une
compréhension globale de la sécurité alimentaire en sensibilisant et en impliquant les

employés a tous les niveaux.

COMPARAISON DES RESULTATS DES ANALYSES MICROBIOLOGIQUES
AVANT ET APRES LA CERTIFICATION 1S0O22000 :
Résultats des analyses du produit fini avant la certification :

Tableau 5.3 : Bulletin d’analyse de chocolat Ambassadeur au lait, avant la certification.

Micro- RESULTATS Limites Méthodes
Organisme q1ere Zéme 3éme 4éme 5éme microbiolo aepliqUéeS
Echant Echant Echant Echant Echant giques (L’IANOR)
(UFC/g)
Germes totaux 1466,67 8866,67 3433,33 1433,33  9833,33 3 1nd [41]
330°C + + + + + <10°-10
57,74 321,46 57,74 57,74 288,68
Ear;terobacteriac 0 0 0 0 0 <10% 10° [42]
Levures et 0 0 0 0 0 <10?%- 108 [43]
moisissures
Staphylocoque 0 0 0 0 0 [44]
coagulase+ <10 10°
[45]
Salmonella ADbs Abs Abs ADbs Abs Absence
dans 259
Listeria 0 0 0 0 0 0?2 [46]

Monocytogenes
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Avant l'obtention de la certification ISO 22000, les résultats des analyses microbiologiques sur
le chocolat Ambassadeur au lait montrent une conformité globale par rapport aux limites
microbiologiques réglementaires avec des valeurs variées pour les Germes totaux a 30°C pour
les différents échantillons allant de 1433,33 = 57,74 UFC/g (unité formant colonie par gramme)
a 9833,33 + 288,68 UFC/g. La majorité des échantillons se situe a l'intérieur des limites
acceptables (<10? 10* UFC/g) mais certains échantillons montrent des niveaux élevés comme le
2¢me et le Séeme échantillon (8866,67 et 9833,33 UFC/g) s’approchant de la limite maximale.
Ces résultats suggerent une qualité variable et une possible instabilité dans le contrdle des

germes totaux avant la certification 1SO 22000.

Pour les autres micro organismes, les résultats sont favorables montrant une absence de
contamination, ce qui indique un niveau d’hygiéne adéquat et un controle des risques

microbiologiques satisfaisant avant I’implémentation de I’ISO 22000.

Tableau 5.4 : Bulletin d’analyse de chocolat Ambassadeur Noir, avant la certification.

Micro- RESULTATS Limites Méthodes
Organisme 1ere éme 3éme 4éme geme mic_robiolog appliquées
Echant Echant Echant Echant  Echant 1ques (L’TANOR)
(UFC/g)
Germes totaux a 2200 9500 2833,33 9833,33 9666,67 <10% 10 [41]
3000 + + + + + -
100 500 57,74 288,68 577,35
Enterobacteriaceae
robacteriace 0 0 0 0 0 <102 10° [42]
Levures et 0 0 0 0 0 <10% 108 [43]
moisissures
Staphylocoque 0 0 0 0 0 > 1n3 [44]
coagulase+ <10°- 10
[45]
Salmonella Abs Abs Abs Abs Abs Absence
dans 259
Listeria 0 0 0 0 0 <102 [46]
Monocytogenes

Le tableau 5 montre les résultats des analyses microbiologiques du produit fini chocolat

Ambassadeur noir avant la certification ISO 22000 indiquant également une conformité
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générale par rapport aux limites microbiologiques. Les germes totaux a 30°C varient de 2200 +
100 UFC/g a 9833,33 + 288,68 UFC/g avec des échantillons (notamment le 2éme and 4¢me et
Séme) qui s'approchent du seuil maximal autorisé (<10*-10* UFC/g). Cette variabilit¢ des
résultats avec certains échantillons montrant des valeurs plus élevées indique des fluctuations
potentielles dans le contrdle de la propreté et de 1'hygiéne avant la mise en place de la norme
ISO 22000. Les autres micro organismes analysés tels que les entérobactéries, les levures et
moisissures, les staphylocoques a coagulase positive, la salmonelle et la listeria n’ont pas été
détectés ce qui témoigne d’un bon niveau de controle microbiologique. Ces résultats fourniront
une base utile pour comparer I’impact de la certification ISO 22000 sur 1’amélioration de la

qualité microbiologique des chocolats Bimo.

Les résultats montrent que avant la certification ISO 22000, les chocolats Ambassadeur
respectaient globalement les limites microbiologiques réglementaires pour tous les micro-
organismes ¢tudiés. La présence de germes totaux bien que conforme, est variable ce qui peut
indiquer une nécessité de renforcement dans le contrdle de ces micro organismes. L'absence
d'entérobactéries, de levures et moisissures, de staphylocoques, de Salmonella et de Listeria

souligne un bon niveau d'hygiéne et un faible risque de contamination pathogene

Résultats des analyses du produit fini apreés la certification :

Tableau 5.5 : Bulletin d’analyse de chocolat Ambassadeur au lait apreés la certification.

Micro- RESULTATS Limites Méthodes
Organisme : : : : microbiol appliquées
qpere péme 3éme 4eme 5éme ogiques (L’IANOR)

Echant Echant Echant Echant Echant  (UFC/g)

Germes totaux a 363,33 340,00 346,67 253,33 236,67 3 1nd [41]
30°C + + + + + <10°- 10
5,77 10,00 5,77 5,77 5,77
Enterobacteriaceae 0 0 0 0 0 <102- 10° [42]
Levures et 0 0 0 0 0 <10%- 108 [43]
molsissures
Staphylocoque 0 0 0 0 0 [44]
coagulase+ <10% 10°
[45]
Salmonella Abs ADbs ADbs Abs Abs Absence
dans 259
Listeria 0 0 0 0 0 <102 [46]

Monocytogenes
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Pour le chocolat Ambassadeur au lait aprés la certification 1SO 22000, les résultats des
analyses microbiologiques montrent une nette amélioration en termes de charge microbienne.
Les valeurs des germes totaux a 30°C se situent entre 236,67 = 5,77 UFC/g et 363,33 + 5,77
UFC/g bien en dessous du seuil maximal autorisé (<10 -10* UFC/g). Cette diminution
significative de la charge microbienne par rapport aux résultats obtenus avant la certification
témoigne d'une amélioration des conditions d’hygiéne et des pratiques de fabrication suite a
l'implémentation de la norme ISO 22000.

Les autres micro organismes testés (entérobactéries, levures et moisissures, staphylocoques
a coagulase positive, salmonelle et listeria) n’ont pas été détectés confirmant le maintien d'un
niveau de sécurité ¢levé pour ces germes pathogenes. Ces résultats suggerent que la certification
ISO 22000 a contribué a renforcer le controle des processus et a assurer une meilleure maitrise

de la qualité microbiologique du chocolat Ambassadeur au lait.

Tableau 5.6 : Bulletin d’analyse de chocolat Ambassadeur Noir aprés la certification.

Micro- RESULTATS Limites Méthodes
Organisme : : : i microbiolog  appliquées
1ere 2eme 3eme 4eme 5eme iques (L’IANOR)
Echant  Echant Echant Echant  Echant (UFClg)
Germes totaux a 273,33 260,00 210,00 156,67 190,00 3 1ma [41]
30°C + + + + + <10°- 10
20,82 10,00 10,00 5,77 10,00
eEnterobacteriacea 0 0 0 0 0 <10% 103 [42]
Levures et 0 0 0 0 0 <10%- 103 [43]
moisissures
Staphylocoque 0 0 0 0 0 [44]
coagulase+ <10%-10°
[45]
Salmonella Abs Abs ADbs Abs Abs Absence
dans 259
Listeria 0 0 0 0 0 <10? [46]
Monocytogenes

Pour le chocolat Ambassadeur noir apres la certification ISO 22000, les résultats des analyses

microbiologiques indiquent également une nette amélioration en termes de charge microbienne.
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Les germes totaux a 30°C présentent des valeurs comprises entre 156,67 £ 5,77 UFC/g et 273,33
+ 20,82 UFC/g ce qui est largement en dessous de la limite autorisée (<10°-10* UFC/g). Cette
réduction significative de la charge microbienne par rapport aux résultats avant certification
démontre une meilleure maitrise des conditions d’hygiéne et des procédés de fabrication suite a

la mise en place de la norme ISO 22000.

Les autres micro organismes (entérobactéries, levures et moisissures, staphylocoques a
coagulase positive, salmonelle et listeria) n’ont pas été¢ détectés dans les échantillons attestant
du maintien d’un niveau de sécurit¢ microbiologique élevé pour ces germes pathogenes.
Globalement, ces résultats mettent en évidence 1’impact positif de la certification ISO 22000 sur
la qualité microbiologique du chocolat Ambassadeur noir avec un meilleur contrdle des risques

microbiologiques et une amélioration de la sécurité des denrées alimentaires.
Résultats des analyses de ’ambiance avant la certification :
Bulletin du : 17/06/2019

Point de prélévement : Zone de moulage/conditionnement

Tableau 5.7 : Résultats des analyses de 1’air ambiant de zone de moulage/conditionnement
avant la certification.

Micro- RESULTATS Limites Méthodes
organisme/ microbiologiques = appliquées
1ere 2éme 3eme 4eme Géme (Colonies) (L’TANOR)
Echant | Echant Echant | Echant = Echant
Germes totaux | 8,33 9,67 8,00 9,33 9,67 <10 NA
430°C * * + + + 1207(2014)
0,58 0,58 1,00 0,58 0,58 [41]
Levures 3,33 3,67 4,33 2,67 1,67 <5 JORA
* * * * * N°52(2015)
0,58 0,58 0,58 0,58 0,58 [43]
Moisissures 2,33 Abs 2,67 Abs 1,33 <5 JORA
* + * N°52(2015)
0,58 0,58 0,58 [43]

Le tableau ci-dessus représente les résultats de I’analyse de I’ambiance de la zone de
conditionnement au niveau de la chocolaterie BIMO, les analyses microbiologiques effectuées

sur cinq échantillons d'air ambiant révelent des résultats globalement satisfaisants et conformes
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aux normes établies. Pour les germes totaux a 30°C, les valeurs oscillent entre 8 + 1 et 9,67 +
0,58 UFC/g restant systématiquement sous la limite critique de 10 UFC/g. Les échantillons 2 et
5 présentent les taux les plus ¢levés (9,67 UFC/g) tandis que 1'échantillon 3 montre la
concentration la plus faible (8 UFC/g).

Concernant les levures, la contamination est bien maitrisée avec des valeurs comprises entre
1,67 £ 0,58 et 4,33 £ 0,58 UFC/g toutes inférieures au seuil maximal de 5 UFC/g. On observe
une tendance décroissante de la contamination par les levures du troisiéme échantillon (4,33
UFC/g) au cinquiéme échantillon (1,67 UFC/g) suggérant une possible amélioration des
conditions environnementales au fil du temps.

Quant aux moisissures leur présence est soit nulle (absence dans les échantillons 2 et 4) soit
trés faible avec des valeurs maximales de 2,67 £ 0,58 UFC/g dans 1'échantillon 3 bien en dela
de la limite acceptable de 5 UFC/g. Cette variation dans la détection des moisissures
(présence/absence) pourrait s'expliquer par des fluctuations dans les conditions
environnementales ou par I'efficacité des systémes de filtration de 1'air.

En conclusion, 1l est essentiel de mettre en ceuvre un systéme de management de la sécurité des
denrées alimentaires comprenant un plan HACCP rigoureux et des procédures de surveillance

plus rigoureuses comme pPouUr parvenir a des niveaux microbiologiques plus bas et plus stables.

Résultats des analyses de ’ambiance apres la certification :
Point de prélevement : Zone de moulage/conditionnement
Tableau 5.8 : Résultats des analyses de 1’air ambiant de zone de moulage/conditionnement
apreés la certification.
Micro- RESULTATS Limites Méthodes
organisme/ 1ere o¢me 3eme 4eme geéme microbiologiques appliquées
Echant | Echant = Echant =Echant = Echant (Colonies) (L’TANOR)
Germes totaux a 01 02 02 01 01 <10 NA 1207
30°C (2014) [41]
Levures Abs | Abs 01 Abs Abs <5 JORA N°52
(2015) [43]
Moisissures Abs | Abs Abs Abs Abs <5 JORA N°52

(2015) [43]
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L'analyse des résultats microbiologiques de I'air ambiant apres I'obtention de la certification
ISO 22000 révele une amélioration remarquable de la qualité hygiénique dans I'entreprise de
production de chocolat. Concernant les germes totaux, les analyses montrent des valeurs trés
faibles de 1 a 2 colonies bien en dessous de la limite maximale acceptable de <10 colonies. La
diminution significative par rapport aux résultats antérieures démontre I'efficacité des mesures
de controle mises en ceuvre. Les résultats sont trés satisfaisants pour les levures avec une absence
totale dans quatre échantillons sur cinq et une seule colonie détectée dans un seul échantillon ce
qui correspond largement a la limite de <5 colonies. De plus les tests de moisissures révelent
une absence totale dans tous les cinq échantillons ce qui constitue une performance optimale

par rapport a la limite acceptable de <5 colonies.

Ces résultats démontrent clairement l'impact positif de la mise en ceuvre du systéme de
management de la sécurité des denrées alimentaires ISO 22000. La réduction significative de la
charge microbienne globale associée a la quasi élimination des levures et a 1'absence totale de
moisissures indique une maitrise exceptionnelle des conditions environnementales et des
pratiques d'hygiéne. Cette amélioration majeure suggere une application rigoureuse des
procédures de nettoyage et de désinfection, un controle efficace des paramétres
environnementaux et une excellente adhésion du personnel aux bonnes pratiques d'hygiéne.

Résultats des analyses de I’écouvillonnage du personnel de la chocolaterie BIMO avant la
certification :

P1 : Pétrisseur /P2 : Opérateur Conche
P3 : Opérateur mouleuse / P4 : Machiniste
P5 : Employé de conditionnement.

Tableau 5.9 : Résultats des analyses d’écouvillonnage du personnel avant la certification.

Micro-organisme RESULTATS Limites Méthodes
microbiologiques = appliqués
Pl P2 P3 P4 PS (Colonies) (L’TANOR)

Germes totaux a 02  Abs | Abs 01 | Abs Abs NA: 1207:
30°C (2014)

Escherichia coli Abs | Abs = Abs @ Abs Abs Abs NA 6812
(2010)

Staphylocoque a Abs | Abs | Abs | Abs @ Abs Abs JORA N°

coagulase+ 68 (2014)
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L'analyse des résultats d'écouvillonnage du personnel avant la certification ISO 22000 dans
l'entreprise de production de chocolat Bimo montre déja des résultats satisfaisantes. Les
prélévements effectués sur les cing employés occupant des postes sensible en contact avec le
produit dans la chaine de production, le pétrisseur, I'opérateur de conche, l'opérateur de
mouleuse, le machiniste et l'employé de conditionnement réveélent un bon niveau général
d'hygiéne. Pour les germes totaux a 30°C on constate une présence de colonies chez deux
employés ce qui témoigne d'une bonne application des procédures de base d'hygiéne du membre

de personnel tandis que les autres employés ne présentent aucune contamination.

Un point particulierement positif est 1'absence totale des germes pathogénes majeurs
(Escherichia coli et Staphylocoque a coagulase positive) chez I'ensemble du personnel ce qui
constitue déja une base solide avant méme la mise en place de la certification ISO 22000. Ces
résultats bien qu'ils démontrent un bon niveau d'hygiéne initial laissent entrevoir des possibilités

d'amélioration notamment en ce qui concerne 1'élimination compléte des levures et moisissures.

Résultats des analyses de I’écouvillonnage du personnel de la chocolaterie BIMO apres la
certification :

Tableau 5.10 : Résultats des analyses d’écouvillonnage du personnel aprés la certification.

Micro-organisme RESULTATS Limites Méthodes
microbiologiques = appliquées
Germes totaux a Abs | Abs = Abs Abs | Abs Abs NA : 1207:
30°C (2014)
Escherichia coli Abs | Abs = Abs | Abs @ Abs Abs NA 6812
(2010)
Staphylocoque a Abs | Abs = Abs | Abs @ Abs Abs JORA N°
coagulase+ 68 (2014)

L'analyse des résultats d'écouvillonnage du personnel apres 'obtention de la certification
ISO 22000 au sein de la chocolaterie BIMO démontre une performance hygiénique
exceptionnelle et une amélioration remarquable par rapport aux résultats précédents. Les
prélevements effectués sur les cing postes clés de la production révelent des résultats parfaits

sur l'ensemble des parametres microbiologiques testés. L'absence totale de germes totaux a 30°C
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est maintenue, en ce qui concerne les traces de levures et moisissures précédemment détectées
chez le pétrisseur et 'opérateur de mouleuse ont été complétement éliminées démontrant une

amélioration tangible des pratiques d'hygiéne.

Cette excellence hygiénique est confirmée par l'absence constante et totale de tous les
pathogenes recherchés, Escherichia coli et Staphylocoque a coagulase positive chez I'ensemble
du personnel. Ces résultats exemplaires témoignent de l'efficacité remarquable des nouvelles
mesures mises en place dans le cadre de la certification ISO 22000 notamment l'amélioration
des protocoles de lavage des mains, le renforcement de la formation du personnel et la rigueur
accrue dans l'application des bonnes pratiques d'hygiéne. Cette performance irréprochable
démontre non seulement la réussite de la mise en ceuvre du systéme de management de la
sécurité des denrées alimentaires mais aussi I'engagement total du personnel dans le respect des
normes d'hygiene les plus strictes témoignant 1’efficacité des séances de sensibilisation et de
formation. L'atteinte de ce niveau d'excellence constitue un gage de sécurité majeur pour la
qualité des produits et confirme la maturité du systeme qualité de 1'entreprise établissant ainsi

une nouvelle référence en matiére d'hygiéne du personnel dans la production de chocolat.

L'article de [55] examine l'application du systéme de management de la sécurité des denrées
alimentaire ISO 22000 dans une usine de production de spaghettis en Egypte. L'objectif de cette
étude est d'améliorer la sécurité des aliments, de renforcer la confiance des clients et d'optimiser
l'efficacité des cofts. Le processus d'implémentation inclut toutes les étapes necessaires avec
une analyse des dangers et la mise en place d’un plan HACCP dont ’efficacité est vérifiée par
des analyses physico-chimiques, microbiologiques et sensorielles des spaghettis. Les résultats
montrent que les spaghettis répondent aux normes de qualité chimique et de sécurité des
aliments soulignant que 1'application de 1'ISO 22000 permet une maitrise efficace des dangers

en assurant ainsi la qualité et la sécurité du produit fini.

L'étude de [56] explore la mise en ceuvre de la méthode HACCP selon la norme ISO 22000
dans I'industrie de la créme glacée en se concentrant sur I'application des principes d'hygiene et
de sécurit¢ des denrées alimentaire. L'étude commence par une analyse approfondie des
différentes étapes de production depuis la réception des matiéres premicres jusqu'a la
distribution du produit fini. Chaque étape est passée en revue pour évaluer les risques

biologiques, chimiques et physiques susceptibles de compromettre la sécurit¢ de la créeme
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glacée. Les analyses microbiologiques, physico chimiques et sensorielles réalisées sur les
¢chantillons de créme glacée démontrent 1’efficacité des mesures de contrdle en place. Les
résultats obtenus montrent que le systéme de gestion de la sécurité des aliments a permis de
maintenir les paramétres de qualité dans les normes établies garantissant un produit fini sir et
de haute qualité. Cet étude met en évidence I'importance de la norme ISO 22000 dans 1'industrie
de la créme glacée et démontre que son application permet non seulement de respecter les
exigences réglementaires mais aussi d'accroitre la confiance des consommateurs envers les

produits de l'entreprise.

L’étude de [57] analyse le processus d'implémentation de la norme ISO 22000:2018 et
HACCP dans la production de capsules de champignon chaga. La recherche souligne que bien
que le développement de produits biotechnologiques nécessite des ressources considérables, une
fois sur le marché ces produits générent des bénéfices substantiels. La sécurité et la qualité des
produits notamment via la validation des matiéres premicres et des procédés de fabrication sont
essentielles a la durabilité des entreprises. Les points critiques de controle (CCP) identifiés pour
ces capsules garantissent une meilleure qualité du produit fini. Le mise en place de 1'1SO 22000
:2018 a permis a l'entreprise d’améliorer sa gestion des risques et de réduire les colts de
défaillance externe tout en consolidant la chaine d'approvisionnement. Les cofits
supplémentaires liés aux tests réguliers ont permis a ’entreprise de réduire les risques de
contamination et de renforcer son image et sa visibilit¢ sur le marché. En somme
I’implémentation de ces normes a permis d’améliorer la sécurité, la satisfaction client et les
opportunités commerciales établissant un systtme de management de la sécurité des aliments

conforme aux exigences de I’ISO 22000 et HACCP.

Par contre, I’é¢tude de [58] a évalué I'implémentation du Systéme de Management de la
Sécurité des denrées Alimentaires dans 50 petites entreprises alimentaires a Chypre révélant une
amélioration de I'hygiene des locaux notamment grace aux programmes préalables (PRP) et a
un plan HACCP adapté. Cependant I’introduction des normes plus complexes telles que le I'ISO
22000 a entrainé une baisse de I’hygiene selon les audits et certains échantillonnages bien que
le niveau final reste supérieur a celui du début de 1’é¢tude. Cette amélioration peut étre attribuée

a une meilleure connaissance de 'hygiéne par le personnel de manutention alimentaire. Bien
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que les opérateurs alimentaires aient initialement accueilli favorablement les FSMS, leur

attitude s’est détériorée face aux défis de la mise en ceuvre des systémes complexes.

Aussi pour I’étude de [59] qui visait a identifier les obstacles et les avantages des
programmes de sécurité des denrées alimentaires et de 1’analyse des dangers et points critiques
pour leur maitrise (HACCP) dans I’industrie laitiére 2 Aydin en Turquie. A travers des entretiens
en face a face et des questionnaires, 1’étude a décrit la structure des systémes de gestion de la
sécurité des aliments des laiteries de cette région. Cette étude révele que les principaux obstacles
a ’'implémentation des Systémes de Management de la Sécurité Alimentaire dans 1’industrie
laitiere turque sont le manque de fonds, les conditions des installations et le manque de
connaissances sur les pratiques HACCP. Les gestionnaires ne considérent pas la sécurité des
alimentS comme une priorit¢é commerciale jugeant ses colits plus élevés que les bénéfices. Les
résultats montrent également que les propriétaires de laiteries ont peu de formation en sécurité
des aliments ou en hygiéne. En conséquence, ils privilégient les contrdles de base et le respect
de procédures d’hygiene plutot que la mise en place d'un FSMS basé sur HACCP. Contrairement
aux attentes, la documentation et les contrdles périodiques n’ont pas été considérés comme des

obstacles majeurs.

L’article de [60] présente la premiere étape d’une étude visant a comprendre les facteurs
influengant 1’état actuel de la sécurité des alimentsdans le secteur manufacturier au Royaume
Uni. En analysant 1'évolution de la réglementation alimentaire internationale, 1’é¢tude utilise des
enquétes et ¢tudes de cas pour examiner la réaction des entreprises alimentaires aux
réglementations de sécurité ainsi que I’impact de la taille de I’entreprise sur les motivations, les
avantages et les défis de la conformité. Les résultats réveélent une réglementation statutaire et
privée qui incite les entreprises a adopter des systémes intégrés de gestion de la sécurité des
denrées alimentaires pour gérer de maniére proactive les risques. Cependant, les entreprises
estiment que ces réglementations centrées sur les consommateurs manquent d'évaluations
d'impact globales ce qui leur impose des cofits élevés. Malgré la lourdeur de la conformité le
colit de la non-conformité reste également significatif. Par ailleurs, les résultats indiquent que
la taille de I'entreprise n’a pas d’effet notable sur les motivations, les bénéfices et les défis liés

a la conformité réglementaire en matiere de sécurité des aliments.
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L’étude de [61] propose une méthodologie pour évaluer les dangers et les mesures de
contrdle afin de mettre en place des programmes opérationnels prérequis (o0PRP) et un plan
HACCP dans I’'industrie des compléments alimentaires en conformité avec la norme ISO 22000.
Elle porte sur la fabrication d'ampoules de propolis, de gelée royale et de vitamine C,
commercialisées comme stimulants énergétiques. Apres évaluation des mesures de contrdle, des
points critiques de controle (CCP) ont été déterminés pour certains dangers tandis que les autres
ont été gérés par des oPRP. Les résultats ont montré que I’implémentation de la norme ISO
22000 dans cette industrie garantit la sécurité¢ des aliments et améliore la compétitivité sur le

marché global.
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CONCLUSION ET PERSPECTIVES

L'ISO 22000 est une norme mondialement connue pour les systémes de management de la
sécurité des denrées alimentaires élaborée dans le but d'assurer la sécurité des produits
alimentaires pour les consommateurs. L'industrie agroalimentaire joue un réle crucial en
¢tablissant un cadre permettant d'identifier et de contrdler les risques liés a la sécurité des
denrées alimentaires tout au long de la chaine de production depuis les mati¢res premicres
jusgu'aux consommateurs. La norme ISO 22000 permet aux entreprises de mettre en place des
mesures préventives et correctives de maniére systématique afin de diminuer le risque de
contamination et d'améliorer la qualité des produits ce qui revét une importance capitale dans

les domaines ou la confiance et la sécurité des consommateurs sont essentielles.

L’objectif de notre étude était d’évaluer I'impact de la norme ISO 22000 V 2018 sur
I'hygieéne des aliments en mettant I'accent sur la production de chocolat Ambassadeur Bimo dans
le but de comprendre comment la norme améliore les pratiques d'hygiéne et réduit les risques

de présence de contamination.

Cette norme internationale pour les systémes de management de la sécurité des denrées
alimentaires a permis d'améliorer considérablement les installations de production de chocolat
BIMO en mati¢re d'hygiéne et de sécurité alimentaire. Grace & une Vérification de
I’implementation de 1’1SO 22000 et en effectuant une évaluation des rapports d'audit internes et
externes approfondis et les réclamations clients ainsi une comparaison des bulletins d’analyses
microbiologiques rigoureux, nous avons évalué son impact sur les pratiques opérationnelles et

la qualité des produits.

Les résultats de notre étude ont montré que la norme ISO 22000 a amélioré de maniére
efficace les pratiques d'hygiéne en instaurant des protocoles systématiques pour détecter les
dangers et gérer les risques. Depuis la certification de la chocolaterie Bimo, les rapports d'audit
interne et externe ainsi les réclamations clients ont démontré une forte baisse du nombre de non
conformités au fil du temps. Cette baisse témoigne non seulement d'une amélioration du respect
des normes d'hygiéne mais démontre également l'importance de la certification pour renforcer

une culture de sécurité et de qualité au sein de l'entreprise. De plus les audits ont révélé une
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adhésion accrue aux protocoles de sécurité et une sensibilisation plus élevée du personnel a

I'hygiéne des aliments mettant en évidence 1'effet bénéfique de la norme ISO 22000.

Les bulletins des analyses microbiologiques qui ont confirmé quantitativement ces
améliorations, les données avant et aprés la mise en place de la norme montrant une baisse
continue des niveaux de contamination microbienne. Ce qui t¢émoigne de I'efficacité de la norme

ISO 22000 a améliorer I’hygiéne et la salubrité des produits alimentaires.

Bien que la norme ISO 22000 ait indéniablement renforcé les pratiques de sécurité des
aliments de la chocolaterie Bimo, il demeure crucial de veiller & ’amélioration continue €n
formant les employés, en investissant dans des technologies d'assainissement avancées et de

réaliser des audits internes fréquents pour s'adapter aux nouveaux défis en matiére de sécurité.

En conclusion l'obtention de la certification ISO 22000 a joué un réle crucial dans la création
d'une gestion solide de la sécurité des denrées alimentaires au sein de la chocolaterie Bimo, ce
qui a entrainé une diminution considérable des non conformités et des risques de contamination.
Cette expérience met en évidence la pertinence pratique de la norme indiquant que lorsqu'elle
est appliquée de maniere rigoureuse et réguliérement évaluée, la norme ISO 22000 peut aider a

atteindre et a2 maintenir des normes élevées en matiére d'hygiene alimentaire.

Perspectives :

» Digitalisation et automatisation des contrbles qualité en investissant dans des
technologies de digitalisation pour automatiser le suivi des processus critiques liés a la
sécurité des aliments.

» Amélioration de la tracabilité des matiéres premieres et des produits finis.

» Expansion vers de nouveaux marchés grace a la certification 1ISO 22000 en renforgant
sa compétitivité sur les marchés internationaux et les grandes chaines de distribution.

» Extension de la certification a d’autres normes de qualité et de sécurité telle que FSSC

22000.
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APPENDICE A
Politique qualité et cartographie des processus de la SARL CHOCOLATERIE
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APPENDICE B
Diagramme de fabrication de chocolat BIMO

Stockage de Matiéres premiéres(MP) et emballages :
Magasin stockage matiére premiére
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Fiches descriptives et utilisation prévu des chocolat Ambassadeur au lait et Noir

Fiche descriptive produit

Nom du produit

CHOCOLAT AMBASSADEUR NOIR

Composition Sucre, masse de cacao, beurre de cacao,
Emulsifiant : l1écithine SIN322, ardbme.
Durée de vie 12 mois a compter de la date de fabrication

Conditions de
conservation
prévues

Tenir au sec et au frais

Conditionnement

-Tablettes dans des cartons
- Emballage alimentaire

Arrété interministériel du 24 rabie en aouel
1443 correspondant au 31 octobre 2021

Etiquetage Date de fabrication — Date d’expiration Réfeérences
— N° de lot — Heure de fabrication-Poids — JORA N°58 : décret
composition — valeurs nutritionnelles exécutif N°13-378 du
09/11/2013
Méthodes de -Distribution direct: - hyper marché
distribution -Distribution indirect — grossistes

La distribution se fait via des transports frigorifiés de la flotte bimo ou autres

transporteurs.

Caractéristiques
organoleptiques

I’aspect visuel

- Forme : tablette - Couleur : noir - Texture : fondante-croguante

— God(t et Odeur de cacao — Ardmes : vanille

Valeurs Valeurs énergétique 2268.48KJ/ 544Kcal Références
nutritionnelles | Glucides 59.8 ¢ JORA N°25-
Pour 100g dont sucre 02/05/2018
Lipides 29.88¢
Protéines 8.01¢g
Caractéristiques Références
Physicochimique | Humidité 1%max CH/NI002
La finesse ISp< f <32p CH/NI001
Indice de tempérage  3<it<7 CH/NI004
Viscosité 5<n<6Pass CH/NI003
Caractéristiques | Parameétres recherches critéres d’acceptation | Références

microbiologiques

Germes aérobies a 30°C 103 10*
Levures et Moisissures 102 103
Entérobactéries 102 108
Staphylococcus a coagulase+ 102 103
Salmonella abs/25¢g

Listeria 100 UFC/g

JORA N°39 de 2 juillet
2017 : arrété
interministériel du 2
moharrem 1938
correspondant au 4
octobre 2016
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Usage prévu

Nom du produit CHOCOLAT AMBASSADEUR NOIR

Durée de vie maximale 12 mois a compter de la date de fabrication

Durée de vie prévue par | 12 mois
le consommateur

Conseils d’utilisation :
Mis a part les tablettes de chocolat qui sont consommeées et qui ont un pur moment de plaisir, le chocolat
ambassadeur noir est utilisé pour les gateaux, les mousse,et comme chocolat de couverture pour les
patisserie

Conditions de conservation :
Se conserver dans un endroit sec et a l'abri de la lumiére et avec une bonne aération de I’entrepot .
il est recommandé de I'entreposer a une humidité relative maximum de 65/70%
La température idéale faisant consensus pour conserver le chocolat est d'environ 18°C
Le chocolat doit étre conservé dans son emballage, a I'abri des godts "désagréables™ et des aliments ayant
une forte odeur, car il s'en imprégne trés facilement et il perdrait de sa saveur.

Utilisations non souhaitées :
- Consommation apres transport ou Entreposage qui ne répond pas aux conditions de conservation
- Consommation apres 12 mois de sa date de sa date de fabrication

Mesures pour les utilisations non souhaitées :
- Optimisation des conditions de stockage (H : 65/70%. Température :18°C)
- Réduction de la durée de vie a 12 mois en laissant une marge de temps (1mois)

Population concernée :
Tous les consommateurs sauf les nourrissons
Population potentiellement vulnérable :
Population a risque atteints le diabéte, troubles digestives, allergie au noisettes, allergie au Iécithine de
soja.
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Fiche descriptive produit

Nom du produit

CHOCOLAT AMBASSADEUR AU LAIT

Composition Sucre, lait en poudre, masse de cacao, beurre de cacao
Emulsifiant : l1écithine SIN322, aréme.
Durée de vie 12 mois a compter de la date de fabrication

Conditions de
conservation
prévues

Tenir au sec et au frais

Conditionnement

-Tablettes dans des cartons
- Emballage alimentaire

Arrété interministériel du 24 rabie en aouel
1443 correspondant au 31 octobre 2021

Etiquetage Date de fabrication — Date d’expiration Reférences
— N° de lot — Heure de fabrication-Poids JORA N°58 : décret
— composition — valeurs nutritionnelles exécutif N°13-378 du
09/11/2013
Meéthodes de -Distribution direct: - hyper marché
distribution -Distribution indirect — grossistes

La distribution se fait via des transprts frigorifiés de la flotte bimo ou autres

fransporteurs.

Caractéristiques
organoleptiques

I’aspect visuel
—Forme : tablette — Couleur : marron

— Texture : fondante-croquante — Godt et Odeur de cacao

— Arémes : vanille

Valeurs Valeurs énergétique 1422.38KJ/ 343.1Kcal Références
nutritionnelles | Glucides 60.55 g JORA N°25-
Pour 100g dont sucre 02/05/2018
Lipides 27.83¢
Protéines 8.39¢
Caractéristiques Références
Physicochimique | Humidité 1%max CH/NI002
La finesse I5u< f <32p CH/NI001
Indice de tempérage  3<it<7 CH/NI1004
Viscosité 5<n<6Pas.s CH/NI003
Caractéristiques | Parameétres recherches critéres d’acceptation | Références

microbiologiques

Germes aérobies a 30°C 103 10
Levures et Moisissures 102 108
Entérobactéries 102 108
Staphylococcus a coagulase+ 102 108
Salmonella abs/25¢g

Listeria 100 UFC/g

JORA N°39 de 2 juillet
2017 : arrété
interministériel du 2
moharrem 1938
correspondant au 4
octobre 2016
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Usage prévu

Nom du produit Chocolat Ambassadeur au lait

Durée de vie maximale 12 mois a compter de la date de fabrication

Durée de vie prevue par | 12 mois
le consommateur

Conseils d’utilisation :
Mis a part les tablettes de chocolat qui sont consommer et qui ont un pur moment de plaisir, le chocolat
ambassadeur au lait est utilisé pour les gateaux, les mousse, et comme chocolat de couverture pour les
patisserie

Conditions de conservation :
Se conserver dans un endroit sec et a I'abri de la lumiére et avec une bonne aération de 1’entrepot.
il est recommandé de I'entreposer a une humidité relative maximum de 65/70%
La température idéale faisant consensus pour conserver le chocolat est d'environ 18°C
Le chocolat doit étre conservé dans son emballage, a I'abri des godts "désagréables” et des aliments ayant
une forte odeur, car il s'en impregne trés facilement et il perdrait de sa saveur.

Utilisations non souhaitées :
- Consommation apres transport ou Entreposage qui ne répond pas aux conditions de conservation
- Consommation apres 12 mois de sa date de sa date de fabrication

Mesures pour les utilisations non souhaitées :
- Optimisation des conditions de stockage (H : 65/70%. Température :18°C)
- Réduction de la durée de vie a 12 mois en laissant une marge de temps (1mois)

Population concernée :
Tous les consommateurs sauf les nourrissons
Population potentiellement vulnérable :
Population a risque atteints le diabéte, troubles digestives, allergie au lait, allergie au noisettes, allergie
au lécithine de soja, allergie au gluten (riz souflé).
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APPENDICE D

Evaluation des chapitres de la norme 1SO22000 V 2018

Evaluation du chapitre 4 :

103

Questionnaire d’audit

Exigences des chapitres de la norme

Chapitre 04: Contexte de I’organisme

Conformité

% De

réalisation

Remarques

4.1 Compréhension de ’organisme et de son contexte

L’organisme détermine-t-il les enjeux externes et internes pertinents
par rapport a sa finalité, et qui influent sur sa capacité a atteindre le

ou les résultats attendus de son SMSDA.

Est-ce que L’organisme identifie, revois et actualise les

informations relatives a ces enjeux externes et internes ?

Conforme

100%

4.2 Compréhension des besoins et attentes des parties
intéressées

Pour s’assurer de I’aptitude de I’organisme a fournir en permanence

des produits et services conformes aux exigences légales et

réglementaires et aux exigences du (des) client(s) applicables en

matiere de sécurité des denrées alimentaires, 1’organisme détermine

—t-il :

a) Les parties intéressées qui sont pertinentes dans le cadre du
SMSDA

Conforme

100%

L’organisme montre bien son
contexte et ses besoins et attendes

de ses parties intéressées.
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b) Les exigences pertinentes des parties intéressees du SMSDA.

L’organisme identifie, revois et actualise les informations relatives

aux parties intéressees et a leurs exigences ?

4.3 Détermination du périmétre d’application du systéeme de
management de la securité des denrées alimentaires

Le périmétre d’application est-il déterminé ? et ses limites

d’applicabilité du SMSDA ?

Le périmétre d’application spécifie-t-il les produits et services, les

processus et le ou les sites de production qui sont inclus dans le

SMSDA.

Le périmetre d’application inclus-t-il les activités, processus,

produits ou services pouvant avoir une incidence sur la sécurité

des denrées alimentaires dans les produits finis ?
Lorsque I’organisme établit ce périmetre, prend —t-il en compte :

al les enjeux externes et internes auxquels il est fait référence en
4.1;

b/ les exigences auxquelles il est fait référence en 4.2.

Le périmétre d’application est -t-il disponible et maintenu sous la

forme d’une information documentée ?

Conforme

100%

Le périmeétre d’application est bien

déterminé, détaillé et documenté.

4.4.  Systétme de management de la sécurité des denrées
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alimentaires

. o o Acceptable 70% La mise a jour n’est pas récente.
Est-ce que L’organisme établit, mettre en ceuvre, maintient,

actualise et améliore en continu un SMSDA, y compris les
processus nécessaires et leurs interactions, en accord avec les

exigences du présent document ?

Evaluation du chapitre 5:

Questionnaire d’audit Conformité % de Remarques
Exigences des chapitres de la norme réalisation
a) CHAPITRE 05 : Leadership

5.1 Leadership et engagement

La direction démontre —elle- son leadership et engagement vis-a-vis

du SMSDA en:

Acceptable 70%
a/ s’assurant que la politique relative a la sécurité¢ des denrées

alimentaires et les objectifs du SMSDA sont établis et qu’ils sont

compatibles avec 1’orientation stratégique de 1’organisme?

b/s’assurant que les exigences liées au SMSDA sont intégrées aux

processus métiers de 1’organisme?
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c/s’assurant que les ressources exigées pour le SMSDA sont
disponibles?

d/communiquant sur I’importance de disposer d’un systéme de
management de la sécurité des denrées alimentaires efficace et de
se conformer aux exigences liées au SMSDA, aux exigences
Iégales et réglementaires applicables, et aux exigences relatives a
la sécurité des denrées alimentaires établies en accord avec le(s)

client(s)?

e/ veillant a ce que le SMSDA soit évalué et maintenu afin

d’atteindre le ou les résultats attendus?

f/ orientant et soutenant les personnes pour qu’elles contribuent a
I’efficacité du SMSDA ?

g/promouvant I’amélioration continue ?

h/soutenant les autres rbles managériaux pertinents afin de

démontrer leurs responsabilités dans leurs domaines respectifs ?

Manque I’évaluation du systeme par

la direction.

5.2 Politique
5.2.1 Etablissement de la politique relative & la sécurité des

denrées alimentaires
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Est-ce que la direction a établi, mettre en ceuvre et maintient une

politique relative a la sécurité des denrées alimentaires qui:

Acceptable 70% La communication externe n’est pas
a) Est appropriée a la finalité et au contexte de 1’organisme ? prise en charge dans la politique
b) Fournit un cadre pour 1’établissement et la revue des qualité.
objectifs du SMSDA ?
c) Inclut I’engagement de satisfaire aux exigences applicables en
matiere de sécurité des denrées alimentaires, y compris les
exigences légales et réglementaires et les exigences relatives a
la sécurité des denrées alimentaires établies en accord avec
le(s) client(s)?
d) Traite de la communication interne et externe ?
e) Inclut I’engagement pour I’amélioration continue du SMSDA.
f) Répond a la nécessité de garantir les compétences en matiére
de sécurité des denrées alimentaires ?
5.2.2 Communication de la politique relative a la sécurité des
denrées alimentaires
Conforme 100%

Est-ce que la politique relative a la sécurité des denrées

alimentaires :

a)

Existe/est présentée et étre maintenue sous la forme d’une
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information documentée ?

b) Est communiquée, comprise et appliquée a tous les niveaux

au sein de I’organisme ?

¢) Estdisponible vis-a-vis des parties intéressées pertinentes, le

cas échéant ?

5.3 ROles, responsabilités et autorités au sein de I’organisme
La direction s’assure-t-elle- que les responsabilités et
autorités des roles pertinents sont attribuées,

communiquées et comprises au sein de I’organisme.

Est-ce que la direction a attribué la responsabilité et 1’autorité

pour :

a) S’assurer que le SMSDA est conforme aux exigences du

présent document ?
b) Rendre compte de la performance du SMSDA a la direction ?

¢) Nommer I’équipe chargée de la sécurité des denrées

alimentaires et le responsable de cette équipe ?

d) Désigner les personnes ayant une responsabilité et une

autorité définies pour lancer et documenter une ou des actions
7

Conforme

100%

Les roles et responsabilités sont bien
attribuées et communiqués au sein de

I’organisme.
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Le responsable de 1’équipe chargée de la securité des

denrées alimentaires a -t-il la responsabilité de :

a) Garantir que le SMSDA est établi, mis en ceuvre, maintenu et | Conforme 100% | Les exigences de ce sous chapitre
actualisé ? sont bien respectés.

b) Gerer et organiser le travail de 1’équipe chargée de la sécurité
des denrées alimentaires ?

c) S’assurer de la pertinence de la formation et des compétences
de I’équipe chargée de la sécurité des denrées alimentaires
(voir7.2) ?

d) Rendre compte a la direction de I’efficacité et de la pertinence
du SMSDA. ?

Evaluation du chapitre 6 :
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Questionnaire d’audit

Exigences des chapitres de la norme

6 Planification

Conformité

% de

réalisation

Remarques

6.1 Actions a mettre en ceuvre face aux risques et opportunités
6.1.1 Dans le cadre de la planification de son SMSDA, est ce que
I’organisme tient compte des enjeux mentionnés en 4.1 et
des exigences mentionnées en 4.2 et 4.3, et détermine les
risques et opportunités qu’il est nécessaire de prendre en

compte pour :

a) Assurer que le SMSDA peut atteindre le ou les

résultats escomptés ?
b) Augmenter les effets souhaitables ?
c) Prévenir ou réduire les effets indésirables ?

d) S’inscrire dans une dynamique d’amélioration

continue ?

Acceptable

70%

Mangue le détail de prévention et

réduction des effets indésirables.

6.1.2 Est-ce que I’organisme planifie :

a) Les actions a mettre en ccuvre face aux risques et

opportunités ?

b) La maniére:

Acceptable

70%

Manque I’évaluation de I’efficacité

de ces actions.
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1) D’intégrer et de mettre en ceuvre ces actions au

sein des processus du SMSDA ?

2) D’évaluer I’efficacité de ces actions ?

6.1.3 Les actions mises en ceuvre par l’organisme face aux

risques et opportunités sont-elles proportionnées :

Acceptable 70% Manque I’exigence C.
a) A I’impact sur les exigences en matiére de sécurité des
denrées alimentaires ?
b) A la conformité des produits et services alimentaires
vis-a-vis des clients ?
c) Aux exigences des parties intéressées appartenant a la
chaine alimentaire ?

6.2 Objectifs du systeme de management de la sécurité des _ _
denrées alimentaires et planification des actions pour les Les exigences de ce sous chapitres
atteindre . o

. T L sont bien maitrisés.

6.2.1 Est-ce que I’organisme a établi des objectifs pour le

SMSDA, aux fonctions et niveaux concernés. Les objectifs
du SMSDA sont-elles :
a-En cohérence avec la politique relative a la sécurité des denrées
alimentaires ? Conforme | 10095

b-Mesurables (si réalisable) ?
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c-Tenir compte des exigences applicables en matiere de sécurité
des denrées alimentaires, y compris les exigences légales et

réglementaires et les exigences du (des) client(s)?
d-Surveillés et Vérifiés ?

e-Communiqués ?

f-Maintenus et actualisés en tant que de besoin ?

g-Conserver sous forme d’informations documentées.

6.2.2 Lorsque I’organisme planifie la fagon dont les objectifs

de son SMSDA seront atteints, détermine-t-il :

) ) Acceptable 70% La fagon de I’évaluation des résultats

a) Ce qui sera fait; '
n’est pas mentionnée dans la
b) Les ressources qui seront nécessaires ; procédure.
¢) Qui sera responsable ;
d) Les échéances;
e) La facon dont les résultats seront évalués.
6.3 Planification des modifications
Lorsque I’organisme détermine le besoin de modifier le SMSDA, y
compris les changements de personnel, les modifications, sont-elles A 40%
améliorer

réalisées et communiquees de fagon planifiée ?
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L’organisme prend il en compte :
a) L’objectif des modifications et leurs conséquences possibles?
b) L’intégrité permanente du SMSDA ?

c) Ladisponibilité des ressources nécessaires a la mise en

ceuvre efficace des modifications ?

d) L’attribution ou la réattribution des responsabilités et

autorités ?

Evaluation du chapitre 7 :

Questionnaire d’audit Conformité % De Remarques
Exigences des chapitres de la norme realisation
7 Support

7.1 Ressources
7.1.1  Généralités

Est-ce que I’organisme identifie et fournit les ressources nécessaires a

I’établissement, la mise en ceuvre, le maintien, ’actualisation et Conforme 100 %

amelioration continue du SMSDA. L’organisme prend —t- il en compte : Les exigences de ces sous chapitres

sont conforme.

a) Les capacités et les éventuelles contraintes des ressources internes
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existantes ?

b) Le besoin de ressources externes. ?

7.1.2  Ressources humaines

L’organisme s’assure-t-il que les ressources humaines nécessaires a

I’exploitation et au maintien d’un SMSDA efficace sont compétentes ?

Lorsque [D’assistance d’experts externes est sollicitée pour le
développement, la mise en ceuvre, I’exploitation ou 1’évaluation
du SMSDA, les preuves de I’accord ou des contrats définissant
la compétence, la responsabilité et 1’autorité de ces experts externes

sont-ils conservés sous forme d’informations documentées ?

Conforme

100%

7.1.3 Infrastructure

L’organisme fournit il les ressources pour la détermination,
I’établissement et le maintien de [D’infrastructure nécessaire a

’obtention de la conformité aux exigences du SMSDA ?

Conforme

100%

7.1.4 Environnement de travail

Est-ce que I’organisme détermine, fournit et maintient les ressources
pour 1’établissement, le management et le maintien de 1’environnement
de travail nécessaire a 1’obtention de la conformité aux exigences du

SMSDA.

Conforme

100%
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7.15 Eléments du systéme de management de la
sécurité des denrées alimentaires élaborés en externe
Lorsqu’un organisme ¢&tablit, maintient, actualise et améliore en
continu son SMSDA en utilisant des éléments d’un SMSDA élaborés
en externe, y compris les PRP, I’analyse des dangers et le plan de
maitrise des dangers (voir 8.5.4), s’assure-t-il que les éléments fournis
sont :
a) Elaborés conformément aux exigences du présent document ;
b) Applicables aux sites, processus et produits de
I’organisme ?
c) Spécialement adaptés aux processus et aux produits
de I’organisme par 1’équipe chargée de la sécurité des
denrees alimentaires ?
d) Mis en ceuvre, maintenus et actualisés comme exigé par
le présent document ?
e) Conservés sous la forme d’une information

documentée ?

Conforme

100%

Les éléments exigés sont bien

respectes.

7.1.6 Maitrise des processus, produits ou services fournis par des
prestataires externes
L’organisme :
a) Etablit et applique-t-il des critéres pour I’évaluation, la sélection, la

surveillance des performances et la réévaluation des fournisseurs
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externes de processus, de produits et/ou de services ?
b) Veille a la communication adéquate des exigences au(x)
prestataire(s) externe(s) ?
¢) S’assure-t-il que les processus, produits ou services fournis
par des prestataires externes ne compromettent pas I’aptitude de
I’organisme a satisfaire en permanence aux exigences du SMSDA ?
d) Conserve-t-il les informations documentées concernant ces activités
et toutes les actions nécessaires résultant des évaluations et

réévaluations ?

Conforme

100%

Les exigences de ce sous chapitres

sont conforme.

7.2 Compétences
L’organisme :

a) Détermine-t-il les compétences nécessaires de la ou des personnes,
y compris celles des prestataires externes, effectuant, sous son
controle, un travail qui a une incidence sur les performances en
matic¢re de sécurité des denrées alimentaires et sur 1’efficacité du

SMSDA ?

b) S’assure-t-il que ces personnes, y compris 1’équipe chargée de la
sécurité des denrées alimentaires et les responsables de la mise en
ceuvre du plan de maitrise des dangers, sont compétentes sur la

base d’une formation initiale ou professionnelle et/ou d’une

expérience appropriee ?

Acceptable

70%

Manque d’informations
documentés pour 1’évaluation des
compétences pour quelques

personnel.
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c)

d)

S’assure-t-il que 1’équipe chargée de la sécurité des denrées
alimentaires a des connaissances et une expérience
pluridisciplinaire en matiere de développement et de mise en
ceuvre de SMSDA (incluant, mais sans s’y limiter, les produits
fournis par 1’organisme, les processus, les équipements et les
dangers liés a la sécurité des denrées alimentaires dans le cadre du
périmétre d’application du SMSDA) ?

Le cas échéant, méne-t-il des actions pour acquérir les

compétences nécessaires et évaluer ’efficacité de ces actions ?

Conserve-t-il des informations documentées appropriées comme

preuves desdites compétences. ?

7.3 Sensibilisation

L’organisme s’assure —t-il que toutes les personnes concernées

effectuant un travail sous le controle de I’organisme sont

sensibilisées :

a)
b)

c)

d)

A la politique relative & la sécurité des denrées alimentaires ?
Aux objectifs du SMSDA pertinents pour leur(s) tache(s) ?

A I'importance de leur contribution individuelle & Iefficacité du
SMSDA, y compris aux effets bénéfiques d’une amélioration des
performances en matiére de sécurité des denrées alimentaires ?

Aux répercussions d’un non-respect des exigences du SMSDA ?

Conforme

100%

Le personnel est bien sensibilisé.
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7.4 Communication
7.4.1 Généralités
L’organisme détermine-t-il les besoins de communication interne
et externe pertinents pour le SMSDA, y compris :

a) Sur quels sujets communiquer ?

b) A quels moments communiquer ?

¢) Avec qui communiquer ?
d) Comment communiquer ?

e) Qui communique ?
L’organisme s’assure-t-il que I’exigence d’une communication
efficace est comprise par toutes les personnes dont les activités ont

une incidence sur la sécurité des denrées alimentaires.

Conforme

100%

La communication est bien maitrisé.

7.4.2 Communication externe
L’organisme s’assure-t-il que des informations suffisantes
sont communiquées en externe et sont disponibles pour les parties
intéressées de la chaine alimentaire.
L’organisme établit, mis en ceuvre et maintient une communication
efficace avec :
a) Les prestataires externes ?
b) Les clients et/ou les consommateurs, en ce qui concerne :

1-Les informations produit relatives a la sécurité des denrées

Acceptable

70%

Manque d’informations
documentés par rapport les

autorites légales et reglementaires.
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alimentaires pour en permettre la manutention, 1’exposition, le
stockage, la préparation, la distribution et 1’utilisation au sein de la
chaine alimentaire ou par le consommateur ?
2-Les dangers lies a la securité des denrées alimentaires identifiés
comme nécessitant d’étre maitrisés par d’autres organismes dans la
chaine alimentaire, et/ou par les consommateurs ?
3-Les dispositions contractuelles, les demandes d’informations et les
commandes, y compris leurs avenants ?
4-Les retours clients et/ou consommateurs, notamment les
réclamations ?
c) Les autorités légales et réglementaires ?
d) Les autres organismes ayant une influence sure, ou étant
concernés par, I’efficacité ou I’actualisation
du SMSDA ?

Les personnes désignées ont une responsabilité et une autorité définies
pour la communication externe des informations concernant la sécurité
des denrées alimentaires ? Le cas échéant, les informations obtenues
par le biais de la communication externe sont-ils intégrés en tant
qu’éléments d’entrée pour la revue de direction (voir 9.3) et pour
I’actualisation du SMSDA (voir 4.4 et 10.3). ?

Les preuves de la communication externe, sont-elles conservées sous
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forme d’informations documentées. ?

7.4.3 Communication interne

L’organisme établit, mis en ceuvre et maintient un systeme efficace
permettant de communiquer sur les sujets ayant une incidence sur la

sécurité des denrées alimentaires ?

Pour maintenir 1’efficacité du SMSDA, I’organisme s’assure-t-il que
1’équipe chargée de la sécurité des denrées alimentaires est informeée

en temps utile des changements opérés en ce qui concerne :
a) Les produits ou les nouveaux produits ?

b) Les matiéres premiéres, les ingrédients et les services ?
c) Lessystemes et équipements de production ?

d) Les locaux de production, I’emplacement des équipements et

I’environnement ambiant ?
e) Les programmes de nettoyage et de désinfection ?
f) Les systemes de conditionnement, de stockage et de distribution ?

g) Les compétences et/ou Iattribution des responsabilités et des

autorisations ?

h) Les exigences légales et réglementaires applicables ?

Acceptable

70%

Une défaillance au niveau de la
communication des exigences

Iégales et reglementaires.
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i) Les connaissances concernant les dangers liés a la sécurité des

denrées alimentaires et les mesures de maftrise ?

j) Lesexigences du (des) client(s), du secteur et autres, observées par

I’organisme ?

k) Les demandes d’informations et les communications pertinentes

des parties intéressées externes ?

) Les réclamations et alertes signalant des dangers liés a la sécurité

des denrées alimentaires associés au produit fini ?

m) Les autres conditions ayant un impact sur la sécurité des denrées
alimentaires. ?
L’équipe chargée de la sécurité des denrées alimentaires s’assure-t-
il que ces informations sont intégrées lors de 1’actualisation du
SMSDA (voir 4.4 et 10.3) ?
La direction s’assure-t-il que les informations pertinentes sont intégrées

en tant qu’éléments d’entrée a la revue de direction (voir 9.3). ?

Acceptable

70%

Manque de détails au niveau des
éléments d’entrée de la revue de

direction.

7.5 Informations documentées
7.5.1 Généralités

Le SMSDA de I’organisme inclut il :

a) Les informations documentées exigées par le présent document ?
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b) Les informations documentées que 1’organisme juge nécessaires a

Pefficacité du SMSDA ?

¢) Les informations documentées et les exigences en matiére de
sécurité des denrées alimentaires exigées par les autorités
Iégales et reglementaires et par les clients ?

7.5.2 Creation et actualisation des informations documentées

Lors de la création et de 1’actualisation, 1’organisme veille-t-il a

assurer que :

a) L’identification et la description des informations documentées

(leur titre, date, auteur, numéro de référence par exemple) ?

b) Leur format (langue, version logicielle, graphiques, par

exemple) et support (électronique, papier, par exemple) ?

c) La revue effectuée pour en déterminer la pertinence et
I’adéquation et leur approbation sont appropriés ?

7.5.3 Maitrise des informations documentées

.1 Les informations documentées exigées par le SMSDA et par le

présent document sont-elles maitrisées pour assurer :

a) Qu’elles sont disponibles et conviennent a I’utilisation, quand et

la ou elles sont nécessaires ?

b) Qu’elles sont convenablement protégées (par exemple de toute

Conforme

100%

Les détails de ces exigences sont
bien enregistrés sous forme

d’informations documentées.
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perte de confidentialité, utilisation inappropriée ou perte
d’intégrité) ?
7.5.3.1 Pour maitriser les informations documentées, 1’organisme met-
il en ceuvre les activités suivantes, quand elles sont

applicables ?
a) Distribution, acces, récupération et utilisation ?

b) Stockage et protection, y compris préservation de la lisibilité ?

c) Maitrise des modifications (par exemple controle des
versions) ?

d) Conservation et élimination ?

Les informations documentées d’origine externe que

I’organisme juge nécessaires a la planification et au

fonctionnement du SMSDA sont-elles identifiées comme il

convient et maitrisées ?

Les informations documentées conservées comme preuves de

conformité sont-elles protégées de toute altération

involontaire ?

Les détails de ces exigences sont
bien enregistrés sous forme

d’informations documentées.

Evaluation du chapitre 8 :

Questionnaire d’audit

Exigences des chapitres de la norme

Conformi

té

% de

réalisation

Remarques
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8 Réalisation des activités opérationnelles

8.1 Planification et maitrise opérationnelles

-L’organisme planifie-t-il, met en ceuvre, maitrise, maintient et
actualise les processus nécessaires pour satisfaire aux exigences
relatives a 1’élaboration de produits sOrs et réaliser les actions

déterminées en 6.1, en:
a) Etablissant des critéres pour ces processus ?

b) Mettant en ceuvre la maitrise de ces processus

conformément aux critéres ?

¢) Conservant des informations documentées dans une
mesure suffisante pour avoir I’assurance de démontrer

que les processus ont été réalisés comme prévu ?

-L’organisme maitrise-t-il les modifications prévues, analyse les
conséquences des changements imprévus et, si nécessaire, mener des
actions pour limiter tout effet négatif. L’organisme s’assure que les

processus externalisés sont maitrisés ?

Conforme

100%

8.2 Programmes prérequis (PRP)
8.2.1 L’organisme établit, met en ceuvre, maintient et actualise
un ou des PRP pour faciliter la prévention et/ou réduction

des contaminants (y compris les dangers liés a la sécurité

Conforme

100 %
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des denrées alimentaires) dans les produits, la
transformation des produits et I’environnement de travail ?
8.2.2 LeoulesPRPest:

a) Adaptés a I’organisme et a son contexte en ce qui
concerne la sécurité des denrées alimentaires ?

b) Adaptés a la taille et au type d’opération, ainsi qu’a la
nature des produits fabriqués et/ou manipulés ?

c) Mis en ceuvre a tous les niveaux du systeme de
production, soit sous la forme de programmes
d’application générale, soit sous la forme de
programmes applicables a un produit ou un processus
donné ?

d) Approuvés par I’équipe chargée de la sécurité des denrées

alimentaires ?

Les détails d’évaluation de
chaque PRP est présentés dans
I’APPENDICE D

-Lors du choix et/ou de 1’élaboration du ou des PRP,
I’organisme veille-t-il & ce que les exigences applicables
légales et réglementaires ainsi que celles établies en accord
avec le(s) client(s) soient identifiées. L’organisme prend-t-il

en considération :
a) La partie applicable de la série ISO/TS 22002 ?

b) Les normes, les codes de bonnes pratiques et les lignes

Conforme

100%
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directrices applicables ?

8.2.3 Lors de I’¢élaboration du ou des PRP, I’organisme prend-t-il en | Conforme 100% Les détails d’évaluation de
considération : chaque PRP est présentés dans
a) La construction et la disposition des batiments et des I’APPENDICE D

installations associées ?

b) La disposition des locaux, notamment le zonage,

I’espace de travail et les installations destinées aux
employés ?

¢) L’alimentation en air, en eau, en énergie et autres ?

d) La maitrise des nuisibles, 1’élimination des déchets et des eaux
usées et les services connexes ?

e) Le caractere approprié des équipements et leurs
accessibilités en matiére de nettoyage et de
maintenance ?

f) Les processus de référencement et de suivi des
fournisseurs (tels que les matieres premieres, les
ingrédients, les produits chimiques et les emballages) ?

g) La réception des matériaux entrants, le stockage,
I’expédition, le transport et la manutention des
produits ?

h) Les mesures de prévention contre la contamination croisée ?

i) Le nettoyage et la désinfection ?
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j) L’hygiéne du personnel ?
k) Les informations sur les produits et la sensibilisation des
consommateurs ?
) Tous les autres éléments nécessaires ?
-Est-ce que les informations documentées spécifient le choix,

I’¢laboration, la surveillance applicable et la vérification du ou

des PRP ?

8.3 Systéme de tracabilité Conforme 100% Le systeme de tracabilité est
-Le systeme de tracabilité permet-t-il d’identifier de maniére bien maitrisé au niveau de la
unique les fournisseurs des matériaux entrants et la premiere chocolaterie BIMO.

étape du circuit de distribution du produit fini ? Lors de
I’établissement et de la mise en ceuvre du systéme de tragabilité,
les points suivants, au minimum, sont-elles prises en compte :

a) Relation des lots de matériaux, d’ingrédients et de

produits intermédiaires recus avec les produits finis ?

b) Retraitement/recyclage des matériaux/produits ?

c) Distribution du produit fini ?
-L’organisme veiller a ce que les exigences légales et réglementaires
applicables ainsi que les exigences du (des) client(s) soient identifiées ?
-Des informations documentées comme preuves du systéme de
tracabilité sont-elles conservées pendant une durée définie, au

minimum la durée de vie du produit ? est-ce que 1’organisme
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\

vérifier et soumettre a essai D’efficacité du systéme de

tracabilité ?

8.4 Préparation et réponse aux situations d’urgence
8.4.1 Généralites
-La direction s’assure-t-il que des dispositions sont en place pour
répondre aux éventuelles situations d’urgence ou incidents potentiels
pouvant avoir une incidence sur la sécurité des denrées alimentaires,
et qu’elles sont pertinentes pour le role de I’organisme dans la chaine
alimentaire ?
-Des informations documentées sont-elles établies et maintenues pour
gérer ces situations et incidents. ?
8.4.2 Gestion des situations d’urgence et des incidents
-Est-ce que ’organisme :
a) Répond aux situations d’urgence et aux incidents réels en :

1) Veillant a ce que les exigences légales et réglementaires
applicables soient identifiees ?

2) Communiquant en interne ?

3) Communiquant en externe (par exemple avec les
fournisseurs, les clients, les autorités compétentes, les
médias) ?

b) Entreprendre des actions appropriées a I’ampleur de la

situation d’urgence, ou de I’incident, et a I’impact potentiel

Conforme

Acceptabl
e

100%

70%

La fréquence des simulations

n’est pas mentionnée.
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sur la sécurité des denrées alimentaires pour en réduire les
conséquences ?
c) Simuler périodiquement les dispositions, si réalisable ?
d) Revoir et, si nécessaire, actualiser les informations
documentées apres la survenue d’un incident, d’une situation

d’urgence ou la réalisation de simulations ?

8.5 Maitrise des dangers
8.5.1 Etapes initialespermettant I’analyse des dangers
8.5.1.2 Caracteéristiques des matiéres premieres, des ingrédients et
des matériaux en contact avec le produit
-L’organisme s’est-il assuré que toutes les exigences légales et
réglementaires applicables en matiere de sécurité des denrées
alimentaires sont identifiées pourl’ensemble des matiéres premieres,
des ingrédients et des matériaux en contact avec le produit ?
-La description documentée des matieres premiéres, ingrédients et
matériaux en contact avec le produit prend en compte les exigences de
la norme ?
a) Les caractéristiques biologiques,chimiques et physiques ;
b) La composition des ingrédients formulés, incluant les
additifs et lesauxiliaires technologiques ;
c) La source (par exemple animale,minérale ou végétale) ;

d) Le lieu d’origine (provenance) ;

Acceptabl
e

70%

-Certains textes
réglementaires ne sont pas
identifiés dans lesexigences
relatives  aux  matieres
premiéres

-Manque d’informations sur
les caractéristiques
biologiques pour la
description de la colle
-L’étude HACCP de Ia
sarl Chocolaterie bimo prend
en compte les exigences
citees.

-Manque d’informationssur la
méthode de production pour la

description de la colle.
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b) e) La méthode de production ;
f) La méthode de conditionnement et de livraison ;
g) Les conditions de stockage et ladurée de vie ;
h) La préparation et/ou la manipulation avant 1’utilisation ou la
transformation ;
i) Les critéres d’acceptation liés a la sécurité des denrées alimentaires ou
les spécifications concernant les matériaux et ingrédients acheteés,

compte tenu de leurs utilisations prévues.

- Manque d’informations $r la
durée de vie pour la
Description des bobines
d’emballage
-Mangue d’informationssur les
criteres d’acceptation pour la

description de la colle.

8.5.1.3 Caractéristiquesdes produits finis
-L’organisme s’est-il assuré que toutes les exigences légales et
réglementaires applicables en matiere de sécurité des denrées
alimentaires sont identifiées pourl’ensemble des produits finis destinés
a étre réalisés ?
-La description documentée des produits finis prend-elle en compte les
exigences de lanorme ?
a) Le nom du produit ou une identification similaire ;
b) La composition ;
c) Les caractéristiques biologiques, chimiques et physiques
pertinentes pour la sécurité des denrées alimentaires ;
d) La durée de vie prévue et lesconditions de stockage
prévisibles ;
e) Le conditionnement ;

f) L’étiquetage relatif & la sécurité des denrées alimentaires et/ou

Conforme

100%

L’étude HACCP de
SARL

CHOCOLATERIE

BIMO prend en compte les

exigences citées
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les instructions pour la manipulation, la préparation et
I’utilisation prévue ;

g) Laou les méthodes de distribution etde livraison.

8.5.1.4 Utilisation prévue
-L’utilisation prévue, y compris la manipulation raisonnablement
attenduedu produit fini, et les utilisations non voulues mais dues a de
mauvaises manipulations et mauvaises utilisations raisonnablement
prévisibles du produit fini sont- elles prises en considération ?
-Les informations documentées sur I'utilisation prévue sont- elles
maintenues ?
-Les groupes de consommateurs ou utilisateurs sont- ils identifiés
pourchaque produit ?
-Les groupes de consommateurs ouutilisateurs particuliérement

vulnérables a des dangers spécifiquessont- ils identifiés ?

Conforme

100%

8.5.1.5 Diagrammes de flux et description des processus

-Les diagrammes de flux des processus, produits et groupes de produits sont-
ils établis, maintenus et actualisés sous forme d’informations documentées?
-Lors de la réalisation de 1’analyse des dangers, les diagrammes de flux sont-
ils servis de base pour évaluer 1’éventuelle présence, augmentation, réduction
ou introduction de dangers liés & la sécurité desdenrées alimentaires ?

8.5.1.5.1 Elaboration des diagrammes deflux

Acceptabl
e

70%

L’analyse des dangers aété

faite a partir dechaque étape




132

-Les diagrammes de flux sont-ils clairs, préciset suffisamment détaillés
dans la mesure desbesoins de la réalisation de 1’analyse desdangers ?Le
cas échéant, contient-ils les éléments suivants :
a) La séquence et I’interaction desétapes du fonctionnement ;
b) Les processus externalisés ;
c) Le point d’introduction des matiéres premieres, ingrédients,
auxiliaires technologiques, matériaux de
conditionnement/emballage, utilitéset produits intermédiaires
dans le flux de production ;
d) Les

e) Les points de sortie ou d’élimination des produits finis,

points de reprise et derecyclage;

intermédiaires,dérivés et des déchets.

8.5.1.5.2 Confirmation sur site des diagrammes deflux
L’exactitude des diagrammes de flux, est-elle confirmée sur site ?
Les diagrammes de flux sont-ils actualisés etconservé comme
informationsdocumentées ?
8.5.1.5.3 Description des processus et del’environnement des
processus
-L’équipe chargée de la sécurité des denréesalimentaires a decrit les
points suivants ?

a) Ladisposition des lieux ;

Acceptabl
e

70%

de diagramme de flux

Il existe un PV de
confirmation de
diagramme de flux signé par
I’équipe ISO 22000 a I’unité
de production de la SARL
CHOCOLATERIE

BIMO

Une  description  existe,
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b) Les équipements de transformation et les cependant elle n'est pas
matériaux en contact, les auxiliaires technologiques et le flux exhaustive car de nombreuses
des matériaux ; informations sont

c) Les PRP existants, les paramétresdes processus et les mesures manguantes (manque
de maitrise ; d’informations  spécifiques/

d) Les exigences externes pouvantinfluencer sur le choix des supplémentaires)

mesures de maitrise.
Les variations Suite aux changementssaisonniers ou dans
I'organisation des postes de travail sont-elles incluses ?
-Les descriptions des processus sont-ellesactualisées et maintenues

comme informations documentées ?

8.5.2 Analyse des dangers

8.5.2.2 Identification des dangers etdétermination des niveaux
acceptables

- Les dangers liés a la sécurité des denrées alimentaires sont-t-ils
identifiés et documentés ?

Acceptabl 0% Certains dangers chimiques ne
- I’identification est-elle fondée sur les éléments suivants ? e g g

a) Les informations initiales et les données collectées sont pas identifices.

conformément 3 8.5.1 - L’expérience  inclut  les

) (o ) informations émanant du
b) L’expérience ;

c) Les informations internes et externes incluant, dans la mesure personnel. Cela represente un

du possible, les données épidémiologiques, scientifiques et avantage pour le groupeBIMO

en raison de la stabilité de son

autres données historiques ;
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d) Les informations provenant de lachaine alimentaire relatives
aux dangers liés a la seécurité des denrées alimentaires
concernant la sécurité des produits finis, des produits
intermédiaires et des denrées alimentaires au moment
de leur consommation ;

e) Les exigences légales  etréglementaires et les
exigences du(des) client(s).

8.5.2.2.2 L’organisme a-t-il identifié la ou les étapes auxquelles
chaque danger lié ala sécurité des denrées alimentaires peut étre
présent, étre introduit, augmenter ou persister ?
-Lors de I’identification des dangers, est ce que 1’organisme a pris en
considération les critéres suivants ?

a) Les étapes précédentes et suivantes de la chaine alimentaire ;

b) Toutes les étapes du diagramme
de flux ;

d) Les équipements associés au processus, les services connexes,

I’environnement du processus et le personnel.

8.5.2.2.3 I’organisme a-t-il déterminé le niveau acceptable dans le
produit finis de chacun des dangers identifiés en lien
avec la sécurité des denrées alimentaires ?

-Lors de la determination des niveaux acceptables I’organisme a pris

en considération les critéres suivants ?

Acceptabl
e

70%

personnel
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a) Veiller a ce que les exigences légales et réglementaires et les
exigences du (des) client(s) applicables soient identifiées ;
b) Prendre en compte I’utilisation
prévue des produits finis ;
c) Prendre en compte toute autreinformation pertinente.
-Les informations documentées sur les niveaux acceptables et la

justification de leur  détermination sont-elles maintenues ?

La détermination des
niveaux acceptables est basée
sur les références

réglementaires

8.5.2.3 Evaluation des dangers
- L’organisme réalise-t-il une évaluation du danger afin de déterminer
si sa prévention ou sa réduction a un niveau acceptable est essentielle
pour chaque danger identifié en lien avec la sécurité des denrées
alimentaires ?
-L’organisme a pris en considération les critéres suivants lors de
I’identification de tout danger significatif ?
a) Sa probabilit¢ d’apparition dans le produit fini avant
I’applicationde mesures de maitrise ;
b) La gravité de ses effets néfastes sur la santé en relation avec
I’utilisation prévue .
- L’organisme a identifié tout danger significatif lié a la sécurité
des denrées alimentaires ?

- La méthodologie utilisée est décrite, et le résultat de 1’évaluation des

Conforme

Conforme

100%

100%
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dangers sont ells maintenu sous forme d’une information documentée ?

8.5.2.4 Sélection et classement de la ou des mesures de maitrise

L’organisme sélectionne-t-il une mesure de maitrise ou une
combinaison de mesures de maitrise en se basant sur I'évaluation des
dangers ?
- L’organisme a-t-il classé les mesures de maitrise identifiees et
sélectionnées en tant que PRPO ou au niveau des CCP ?
8.5.2.4.1 L’organisme évalue pour chaque mesure de maitrise
sélectionnée les points suivants ?
a) La probabilité de défaillance de son fonctionnement ;
b) La gravité des conséquences en cas de défaillance de son
fonctionnement.
Est-ce que cette évaluation a pris en considération ?
1) L’incidence sur les dangers identifiés comme significatifs pour
la sécurité des denrées alimentaires ;
2) Le positionnement par rapportaux autres mesures de maitrise ;
3) Si la mesure de maitrise estspécifiquement établie etappliquée
en vue de réduire les dangers a un niveau acceptable ;
4) S’il s’agit d’une mesure individuelle ou si elle fait partie d’une

combinaison de mesures demaitrise.

8.5.2.4.2 Est-ce que I’approche systématique inclut une évaluation de

A
améliorer

~

A
améliorer

40%

40%

L'organisme a

sélectionné des mesures de
maitrise pour chaque danger,
ou une combinaison de
mesures de maitrise, mais ces
derniéres n'ont pas été

évaluées.
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la faisabilité despoints suivants ?
a) L’établissement de limites critiques mesurables et/ou de critéres
d’action mesurables/observables ;
b) La surveillance en vue de détectertout non-respect de la limite
critique et/ou des critéres d’action mesurables/observables ;
c) L’application de corrections dans les plus brefs délais en cas de
non-respect.
Le processus de prise de décisions, les résultats de la sélection et du
classement des mesures de maitrise sont-ils maintenus comme
informations documentées ?
Les exigences externes pouvant avoir une incidence sur le choix et la
rigueur des mesures de maitrise sont-elles maintenues comme

informations documentées ?

8.5.3 Validation de la ou des mesures de maitrise et des
combinaisons demesures de maitrise

-L'équipe chargée de la sécurité des denrées alimentaires valide-elle les
mesures de maitrise sélectionnées pouvant atteindre le niveau de
maitrise prévu des dangers significatifs ?

-Est-ce que la validation a été réalisé avant la mise en place de la
mesure de maitrise ou des combinaisons de mesuresde maitrise ?
-L’équipe chargée de la sécurité des denrées alimentaires Réévalue-elle

les mesures de maitrise quand le résultat dela validation montre que ces

Conforme

100%

-1l existe des PV devalidation
pour chaque mesure de
maitrise au niveau des
laboratoires
physicochimique et
microbiologique

-La validation est effectuée
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mesures nepermettent pas d‘atteindre le niveau de maitrise prévu ?
- La méthode de validation et les preuves de la capacité des mesures de
maitrise a atteindre le niveau de maitrise prévu sont-elles maintenues

comme informations documentées ?

aprées des essais pour
confirmer la mesure de

maitrise.

8.5.4 Plan de maitrise des dangers (plan HACCP/PRPO)
8.5.4.2 Détermination des limites critiques et des critéres
d’action
-Les limites critiques pour les CCP et lescritéres d'action pour les
PRPO sont-elles spécifiées ?
-Les raisons de leur détermination sont- elles maintenues sous forme
d’informations documentées ?
-Les limites critiques au niveau des CCP sont-elles mesurables ?
-La conformité aux limites critiques garantie-elle que le niveau
acceptable n’est pas dépassé ?
-Les criteres d’action pour les PRPO sont-ils mesurables /observables
?
-Est-ce que la conformité aux criteres d’action contribue a I’assurance
que le niveau acceptable ne soit pas dépassé ?
8.5.4.3 Systéme de surveillanceau niveau des CCP et pour les
PRPO
-Y’a-t-il un systéme de surveillance pour chaque mesure de maitrise ou

combinaison de mesures établie a chaque CCP ?

Conforme

Acceptabl
e

100%

70%

L’étude HACCP deSARL
CHOCOLATERIE
BIMO prend en compte les

exigences citées.

Manque d’informations sur la
fréquence pour le PRPO N° 3
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-Est-ce que ce systeme inclut toutes les mesures programmeées relatives
a la (aux) limite(s) critique(s) ?

-Est-ce qu’un systéme de surveillance pour chaque mesure de maitrise
ou combinaison de mesures est établie pourchaque PRPO ?

-Est-ce que pour chaque CCP et PRPO un systéeme de surveillance est
constitué d'informations documentés qui prend enconsidération les
points suivants ?

a) Les mesures ou observations fournissant des résultats dans un

intervalle de temps approprié ;

b) Les methodes ou dispositifs desurveillance utilisés ;

c) Les méthodes d’étalonnage applicables ou, pour les PRPO, les
méthodes équivalentes pour lavérification de la fiabilité des mesures ou
observations ;

d) La fréquence de surveillance ;

e) Les résultats de la surveillance ;

f) La responsabilité et 1’autoritéassociées a la surveillance ;

g) La responsabilité et I’autorité associées a 1’évaluation des

résultats de la surveillance.
- A chaque CCP, la méthode et la fréguence de surveillance permettent-
elles de détecter a temps tout non-respectdes limites critiques ?
- Pour chague PRPO, la méthode et la fréquence de surveillance sont-
elles proportionnées a la probabilitéde défaillance et a la gravité des

Nettoyagedes moules

Deux fois par jour estune

fréquence non suffisante

Mangue d’informations sur les

instructions et

les
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conséquences ?

-Si la surveillance d’un PRPO est fondée sur des données subjectives
provenant d’observations, la méthode est-elle étayée par des
instructions ou des spécifications ?

8.5.4.4 Actions entreprises lorsque leslimites critiques ou les
critéres d’action n’ontpas été respectés

- L’organisme specifie-t-il les corrections et actions correctives a
entreprendre lorsque les limites critiques et les critéres d'action n’ont
pasété respectes ?

-L’organisme s’assure-t-il que :

a) Les produits  potentiellement dangereux ne sont pas
libéres ;

b) La cause de non-conformité estidentifiée ;

c) Le ou les parameétres maitrisés auniveau du CCP ou par le PRPO sont
de nouveau conformes aux limites critiques ou aux critéres d’action ;
d) La récurrence est évitée.

-Est-ce que l’organisme a effectué descorrections et des actions
correctives ?

8.5.4.5 Mise en ceuvre du plande maitrise des dangers

-Est-ce que I’organisme a mis en ceuvre etmaintenu un plan de maitrise
des dangers ?
- Les preuves sont-elles conservées sous forme d’informations

documentées ?

Conforme

Conforme

100%

100%

specifications
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8.6 Actualisation des informations spécifiant les PRP et le plan de maitrise des dangers

-Apres avoir établi le plan de maitrise des dangers, 1’organisme a
actualisé les informations suivantes ? Conforme 100%
a) Les caractéristiques des matiéres premieres, desingrédients et
des matériaux en contact avec le produit ;
b) Les caractéristiques desproduits finis ;
c) L’utilisation prévue ;
d) Les diagrammes de flux et les descriptions des processus et de
leurs environnements.
L'organisme s'assure-t-il que le plan de maitrise des dangers et/ou le ou

lesPRP sont a jour ?

8.7 Maitrise des activités de surveillance et de mesure
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- L’organisme fourni-t-il des preuves des méthodes de surveillance et
de mesure appropriées des PRP et du plan de maitrise des dangers ?
-Est-ce que les équipements de surveillanceet de mesure utilises
sont :
a) Etalonnés ou vérifiés a intervallesspécifiés avant
utilisation ;
b) Réglés ou réglés de nouveau autant que nécessaire ;
c) ldentifiés afin de pouvoir determiner la validité de
1’étalonnage
d) Protégés  contre  les  réglages susceptibles
d’invalider les résultatsde mesure ;
e) Protégeés contre tout dommage etdétérioration.
- Les résultats d'étalonnage et de Vérification sont elles conservées

comme informations documentées ?

Conforme

100%

L’organisme prestataire

fournit les services
d’¢étalonnage par rapport a
trois paramétres qui sont :
température, pression et poids.
SARL CHOCOLATERIE
BIMO exige

un certificat d’étalonnage et

du prestataire

d’accréditation par rapport aux
trois parametres.

Un certificat d’accréditation
est exige par SARL
CHOCOLATERIE BIMO
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8.8 Vérification relative aux PRP et au plan de maitrise des dangers

- L’organisme a éetablie, appliqué etmaintenu les activités de
vérification ?
-Est-ce que la planification de la vérification adéfinit l'objectif, les
méthodes, les fréquenceset les responsabilités de la veérification ?
-Les activités de vérification confirment-ellesles points suivants ?
a) Le ou les PRP sont mis en ceuvre etsont efficaces ;
b) Le plan de maitrise des dangers estmis en ceuvre et est efficace
c) Les niveaux de danger se situent a desniveaux acceptables
identifiés;
d) Les éléments d’entrée de I’analyse desdangers sont actualisés ;
e) Les autres actions déterminées parl’organisme sont mises en
ceuvre etsont efficaces.
-L’organisme s’assure-t- il que les activités deverification ne sont pas
réalisées par la personne qui surveille ces activités ?
-Les résultats de la vérification sont elles conservees comme

informationsdocumentées et sont-ils communiqués ?

Exigences de chapitre de la norme Conformi | Reéalisation Remarques
té par
exigence %
8.8.1 Veérification
Conforme 100%

Les enregistrements de la

vérification et les résultats sont
communiqués aux

responsables concernés

Les enregistrements de la
verification et les résultats sont
Communiqués aux

responsables concernés
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8.9 Maitrise des non-conformités des produits et des processus

8.9.2 Corrections

8.9 Maitrise des non-conformités des produits et des processus
8.9.2.1 L’organisme a-t-il identifié et maitrisé les produits non
conformes lorsdu non- respect des limites critiques et les critéres
d’actions ?

- L’organisme a établie, maintenu et actualisé des informations

documentées comprenant ?

a) Une méthode d’identification, d’évaluation et de correction pour

les produits concernés afin d’assurer leur devenir

approprié ;
b) Les dispositions pour la revuedes corrections effectuées.

8.9.2.2 Les produits lors du non- respect des limites critiques des CCP

sont-ils identifiés et considérés comme produits dangereux ?

8.9.2.3 Lorsque les critéres d’action pour un PRPO ne sont pas respectés,

les points suivants sont-ils mis en ceuvre ?

a) La détermination des conséquences de cette

défaillanceen matiére de sécurité des denréesalimentaires ;

b) La détermination de la ou des causes de défaillance ;

Conforme

Acceptable

100%

70%

Il existe une procédure spéciale
concue pour le traitement des non

conformités

Manque

D’informations sur les|
conséquences en  matiere de
sécurité des  denrées
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c) L’identification des produits concernés et leur devenir
conformément & 8.9.4.
-Est-ce que I’organisme a conservé les résultats de I’évaluation
comme informations documentées ?

8.9.2.4 Les reésultats des correctionssont -ils conservés comme
informations documentées ? incluant :

a) La nature de la non-conformité ;

b) La ou les causes de la non-conformité ;

c) Les conséquences résultant de lanon-conformite.

Acceptable

70%

alimentaires

Mangue d’informations surles

conséquences

8.9.3 Actionscorrectives

- La nécessité d’entreprendre des actions correctives est évaluée lorsque
les limites critiques et les critéres d’action ne sont pas respectés ?
-L’organisme a établie et maintenu des informations documentées
spécifiant les actions appropriées pour identifier et éliminer la cause des
non-conformités détectées ?

- Ces actions comprennent elles lespoints suivants ?

a) La revue des non-conformités identifiées par les réclamations des
clients et/ou des consommateurs et/oules rapports des controles
officiels ;

b) La revue des tendances des résultats de surveillance pouvant
indiquer une perte de maitrise ;

c) La détermination de la ou des causesdes non-conformités ;

Acceptable

70%

La récurrence n’est pas
suffisante pour s’assurer cb

Pefficacité
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d) La détermination et la mise en ceuvre des actions pour s’assurer
que les non-conformités ne se reproduisent pas ;

e) La documentation des résultats desactions correctives engagees ;

f) La vérification des actions correctivesengagées pour s’assurer de

leur efficacité ;

Evaluation du chapitre 9 :

Questionnaire d’audit Conformité % de Remarques

Exigences des chapitres de la norme réalisation
9 Evaluation des performances

9]

9.1 Surveillance, mesure, analyse et évaluation

9.1.1 Géneralités

L’organisme détermine-t-il :

a) Ce qu’il est nécessaire de surveiller et mesurer ?

b) Les méthodes de surveillance, de mesure, d’analyse et

d’évaluation, selon le cas, pour assurer la validité des . .
Conforme 100 % | Les exigences de ce sous chapitre

d) Quand les résultats de la surveillance et de la mesure doivent

résultats ?

Quand la surveillance et la mesure doivent étre effectuées ?

sont bien conforme.
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étre analysés et évalués ?

e) Qui doit analyser et évaluer les résultats de la surveillance et

de la mesure ?

L’organisme conserve-t-il des informations documentées

pertinentes comme preuves des résultats ?

L’organisme évalue-t-il la performance ainsi que 1’efficacité du
SMSDA ?

9.1.2 Analyse et évaluation

L’organisme fait-il I’analyse et 1’évaluation les données et
informations appropriées issues de la surveillance et de la mesure,
y compris les résultats des activités de vérification relatives aux
PRP et au plan de maitrise des dangers (voir 8.8 et 8.5.4), les
audits internes (voir 9.2) et les audits externes ?

L’analyse est réalisée afin:

a) De confirmer que les performances globales du systeme
satisfont aux dispositions prévues et aux exigences du

SMSDA mises en place par I’organisme ?

b) D’identifier le besoin en matiere d’actualisation ou
d’amélioration du SMSDA ?

Conforme

100 %
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¢) D’identifier les tendances indiquant une incidence plus
élevée de produits potentiellement dangereux ou de

défaillances de processus ?

d) D’établir les informations pour la planification du programme
d’audit interne concernant le statut et 1I’importance des

domaines a auditer ?

e) De fournir les preuves de I’efficacité des corrections et des

actions correctives ?

Les résultats de 1’analyse ainsi que les activités qui en découlent
sont-elles conservés sous forme d’informations documentées et
rapportés a la direction et utilisés comme ¢éléments d’entrée pour
la revue de direction (voir 9.3) et I’actualisation du SMSDA (voir
10.3)?

9.2 Audit interne
9.2.1 L’organisme réalise-t-il des audits internes a
des intervalles planifiés pour fournir des
informations permettant de déterminer si le SMSDA:
d) Est conforme:
1) Aux propres exigences de 1’organisme concernant
le SMSDA,

Conforme

100%

L’organisme maitrise  bien

exigences de 1’audit interne.

les
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e)

2) Aux exigences du présent document;

Est efficacement mis en ceuvre et maintenu. ?

9.2.2 Est-ce que I’organisme :

a)

b)

d)

Planifie, établit, met en ceuvre et maintient un ou des
programmes d’audit, couvrant notamment la
fréquence, les méthodes, les responsabilités, les
exigences de planification et le compte rendu ? Le
ou les programmes d’audit tient compte de
I’importance  des  processus concernés, des
modifications apportées au SMSDA et des résultats
de la surveillance, de la mesure et des audits
précédents ?

Définir les critéres d’audit et le périmetre de chaque
audit ?

Sélectionner des auditeurs compétents et réaliser des
audits pour assurer I’objectivité et I’impartialit¢ du
processus d’audit ?

Veiller a ce que les résultats des audits soient
rapportés a I’équipe chargée de la sécurité des denrées
alimentaires et a la direction concernée ?

Conserver des informations documentées comme

preuves de la mise en ceuvre du programme d’audit et

Acceptable

70%

Certains auditeurs internes n’ont pas

réalisé la formation des auditeurs.
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g

des résultats d’audit ?
Effectuer les corrections nécessaires et engager les
actions correctives nécessaires dans les délais

convenus ?

Déterminer si le SMSDA répond aux intentions de la
politique relative a la sécurit¢ des denrées
alimentaires (voir 5.2) et aux objectifs du SMSDA
(voir 6.2) ?

Les activités de suivi de 1’organisme inclut-il la vérification des

actions entreprises et le rapport des résultats de verification ?
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9.3 Revue de direction

9.3.1 Généralités

A des intervalles planifiés, la direction procéde-t-elle a la
revue du SMSDA mis en place par 1’organisme, afin de

s’assurer qu’il est toujours approprié, adéquat et efficace ?

9.3.2 Eléments d’entrée de la revue de direction

La revue de direction prend-t-elle en compte:

a)

b)

L’état d’avancement des actions décidées a I’issue des revues

de direction précédentes ?

Les modifications des enjeux externes et internes
pertinents pour le SMSDA, y compris les
modifications au sein de 1’organisme et de son

contexte (voir 4.1) ?

Les informations sur la performance et I’efficacité du

SMSDA, y compris les tendances concernant :

1) Le ou les résultat(s) des activités d’actualisation du

systeme (voir 4.4 et 10.3) ?
2) Les résultats de la surveillance et de la mesure ?

3) L’analyse des résultats des activités de verification

Conforme

100%

Les exigences de ce sous chapitre
sont bien conforme.
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4)
5)
6)
7)

8)

9)

relatives aux PRP et au plan de maitrise des dangers (voir
8.8.2)?

Les non-conformités et les actions correctives ?

Les résultats d’audit (internes et externes) ?

Les inspections (par exemple réglementaires, client) ?
Les performances des prestataires externes ?

La revue des risques et opportunités et de I’efficacité des
actions entreprises pour y répondre (voir 6.1) ?

Le degré de réalisation des objectifs du SMSDA ?

d) L’adéquation des ressources ?

e) Toute situation d’urgence, incident (voir 8.4.2) ou

retrait/rappel (voir 8.9.5) survenus ?

f) Les informations pertinentes obtenues par le biais

d’une communication externe (voir 7.4.2) et interne

(voir 7.4.3), y compris les demandes et réclamations

des parties intéressées ?

g) Les opportunités d’amélioration continue ?

Les données sont-t-elles présentées d’une maniere qui

Conforme

100%




153

permet a la direction de les associer aux objectifs
énoncés du SMSDA ?

9.3.3 Eléments de sortie de la revue de direction

Les éléments de sortie de la revue de direction incluent-ils :

a) les décisions et les actions relatives aux opportunités Conforme 100%
d’amélioration continue ?
b) les éventuelles actualisations et changements a
apporter au SMSDA, y compris les besoins en
ressources ainsi que la révision de la politique relative
a la sécurité des denrées alimentaires et des objectifs
du SMSDA?
Les informations documentées sont-elles documentées
comme preuves des éléments de sortie des revues de
direction ?
Evaluation du chapitre 10 :
Questionnaire d’audit Conformité % de Remarques
Exigences des chapitres de la norme réalisation

10 Amélioration

f)

10.1 Non-conformité et actions correctives
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10.1.1 Lorsqu’une  non-conformité  se  produit,

b)

e)

I’organisme :
Réagit il a la non-conformité, et le cas échéant:
1) Agir pour la maitriser et la corriger ?

2) Faire face aux conséquences.

Evaluer s’il est nécessaire de mener une action pour

éliminer la ou les causes de la non-conformité, afin

qu’elle ne se reproduise pas ou n’apparaisse pas
ailleurs, en :

1) Effectuant la revue de la non-conformité ?

2) Recherchant et analysant les causes de la non-
conformité ?

3) Recherchant  si des non-conformités
similaires existent ou pourraient
éventuellement se produire ?

Mettre en ceuvre toutes les actions nécessaires ?

Examiner I’efficacité de toute action corrective mise

en ceuvre ?

Modifier, si nécessaire, le SMSDA ?

Les actions correctives sont-elles appropriées aux

conséquences des non-conformités rencontrées ?

Acceptable

70%

La procédure des non-conformités
n’englobe pas 1’évaluation de la non-

conformité pour éviter la récurrence.
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10.1.2 L’organisme conserve-t-il des informations
documentées comme preuves :

a) De la nature des non-conformités et de toute action
menée ultérieurement ?

b) Des résultats de toute action corrective ?

Conforme

100%

10.2 Amélioration continue

L’organisme améliore-t-il en continu la pertinence, I’adéquation et
I’efficacité du SMSDA ?

La direction garantit-il que 1’organisme améliore en continu
I’efficacité du SMSDA au moyen de la communication (voir 7.4),
de la revue de direction (voir 9.3), de I’audit interne (voir 9.2), de
I’analyse des résultats des activités de vérification (voir 8.8.2), de
la validation de la ou des mesures de maitrise et de la ou des
combinaisons de mesures de maitrise (voir 8.5.3), des actions
correctives (voir 8.9.3) et de I’actualisation du SMSDA (voir
10.3) ?

Conforme

100%

10.3 Actualisation du systeme de management de la
sécurité des denrées alimentaires

La direction garantit-il que le SMSDA est actualisé en
permanence ? Pour ce faire, I’équipe chargee de la sécurité des
denrées alimentaires évalue le SMSDA a des intervalles
planifies ? L’équipe examiner la nécessité de revoir I’analyse des

dangers (voir 8.5.2), le plan de maitrise des dangers établi (voir

Acceptable

70%

Les activités d’actualisation

manguent le critére

communication externe.

de
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8.5.4) et les PRP établis (voir 8.2) ?. Les activités d’actualisation
sont fondées sur les éléments suivants, issus :
a) De la communication, externe comme interne (voir
7.4)?
b) De toute autre information concernant la pertinence,
I’adéquation et I’efficacité du SMSDA ?
¢) Des conclusions de 1’analyse des résultats des
activités de vérification (voir 9.1.2);?

d) Des conclusions de la revue de direction (voir 9.3) ?

Les activités d’actualisation du systeme sont-elles conservées sous
forme d’informations documentées et rapportées en tant

qu’éléments d’entrée pour la revue de direction (voir 9.3) ?
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Evaluation des programmes prérequis PRP selon la norme 1SO22002-1 V 2018

Evaluation du PRP Construction et disposition des batiments

Questionnaire d’audit Conformité % de Remarques

Exigences des chapitres de la norme 15022002-1 réalisation

Les batiments sont elles congus ,construits et entretenus de Conforme 100% | Le batiment offre un espace adapté avec

maniere adaptée a la nature des opérations de traitement a une circulation logiques des matériaux, produits

exécuter aux danger liés a ces opérations ? et personnes, et une séparation physique entre les
zones ou se trouvent les matieres traitées et/ou
fabriquées.

Environnements Conforme | 100% Les murs, sols, plafonds, fenétres, portes et

Les sources potentielles de contaminationpar 1’environnement systeme d’écoulement sont maintenus, congus et

local sont elles prisesen compte? construites d’une maniére a faciliter leur nettoyage

Les limites sont-elles bien identifés? et empécher la contamination.

L’acceés au site est il contrélé ?

Evaluation du PRP Disposition des locaux et de I’espace de travail
Questionnaire d’audit Conformité % de Remarques
Exigences des chapitres de la norme 1S022002-1 réalisation




159

Les locaux intérieurs sont elles congues, demaniére a faciliter les | Conforme 100% La disposition, la conception interne et plane de

bonnes pratiques d’hygiéne et de fabrication ? circulations sont congus, construits et entretenus
de maniére a faciliter les BPH et BPF

La disposition des équipements et les plansde circulation des Conforme 100% Il existe un diagramme de flux qui sépare les flux

matériaux, produits etpersonnes sont elles congues pour assurer de I’arrivé de MP et la sortie des PF, aussi le flux

une protection vis a vis des sources de de la marche en avant de personnel et le flux

contamination potentielles ? d’évacuation des déchets pour éviter toute
contamination possible

Conception interne, disposition et plan de circulation Conforme 100% Il existe une separation physique entre les zones

Le batiment offre  t-il une séparation physique ou se trouvent les matiéres traitées et/ou

entre les zones ou se trouvent les matieres premieres et les fabriquées(respect de la marche en avant)

matiéres fabriquées??

Les ouvertures destinées au transfert dematériaux sont-elles Conforme 100% Il existe des mesures barrieres pour limiter

congus pour minimizer 1’entrée de corps étrangers et de I’entréedes corps étrangers

nuisibles ?

Structures internes et raccords Conforme 100% Les murs sont construit avec une faience ce

Les murs et sols des zones de fabricationsont elles lavables
ou nettoyables ?
Les jonctions sols-murs et les coins sont ilscongurent pour

faciliter le nettoyage ?

lisse,facile a nettoyer
Les sols en résine pour faciliter le nettoyage et

éviterla contamination.
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Les sols sont ils congus pour éviter lastagnation d’eau ?

Les systemes d’écoulement sont ils munisd’un siphon et sont
recouverts ?

Les plafonds et dispositifs suspendus sontils congus de maniére
a minimiser 1’accumulation de poussiére et la condensation ?
Les fenétres cheminées d’évacuation par letoit ou ventilateur
donnant sur I’extérieur comporte-elles des moustiquaires
et grillages contre les insectes ?

Les portes donnant sur I’extéricure sontelles fermées ou

équipées de protection lorsqu’elles ne sont pas utilisées?

Emplacement des équipements

Les équipements sont ils congus etpositionnés de maniere a
faciliter les BPHet la surveillance ?

Les emplacements des équipements permet t-ils un acces facile

pour I’exploitation, le nettoyage et la maintenance?

Installations de laboratoire
Les laboratoires microbiologie sont-ils congus, implantés et

exploités de maniére a empécher la contamination?

Non

conforme

A améliorer

Conforme

Conforme

Conforme

0%

40%

100%

100%

100%

Mais il existe un planning de nettoyage

journalierdes poussieres.

Les équipements sont congus et positionner de
maniére a faciliter leur usage, leur nettoyage et

leur surveillance.

Les laboratoires microbiologiques sont situés au
niveau de la direction loin de la zone production

pour éviter toute contamination.
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Entreposage des denrées alimentaires, matériaux
d’emballage, ingrédients et produits chimiques non
alimentaires

Est-ce que I'équipement utilisé pour stocker les ingrédients, les
emballages et les produits offre une protection contre la
poussiere, la condensation et les déchets?

Les zones d’entreposage sont elles séches et correctement
ventilées ?

Les zones d’entreposage sont elles  organisées de
maniere a pouvoir séparer les matiéres premiéres, les denrées
en cours detraitement et les produits finis ?

Les matériaux et produits sont ils entreposésa distance du sol et
avec un espace suffisantentre les matériaux et les murs pour
permettre les activités d’inspection et de

maitrise des nuisibles ?

La zone d’entreposage est elle congue pour permettre la
maintenance et le nettoyage et empécher la contamination?

La zone d’entreposage dédiée et sécurisée est elle prévu pour les

produits de nettoyage, produits chimique ?

Les exceptions relatives aux matériaux en vrac ou aux produits

Conforme

Acceptable

100%

70%

Les matériaux d’emballage sont bien entreposés

etnettoyé avant 1’entrée en production.

Il existe un magasin spécial matiere premiére

et magasin spécial produit fini.

Ils sont disposés sur des palettes en plastique
alimentaire en respectant 1’espace avec les murs et

sols.

La zone de stockage des produits chimique est
installée loin de la zone de stockage de matiere

premiére (séparées).
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provenant de récolte agricoles sont elles documentées dans le Non
systéme de management de la sécurité des denrées alimentaires? Conforme 0%
PRP Services généraux air, eau, énergie
Questionnaire d’audit Conformité % de Remarques
Exigences des chapitres de la norme 15022002-1 réalisation
Les circuits d’approvisionnement et de distribution des | Conforme 100% | L’eau de circuit concerne toutes les eaux
services généraux vers etautour des  zones de traversant les installations, ces eaux ne sont pas
fabrication et d’entreposage sont-ilscongus pour impropres a la consommationvoir potables et
minimiser le risque de contamination du produit? subissent  respectivement un  acheminement
specifieé.
Les vapeurs utilisés dans la SARL chocolaterie
doivent répondre a un état sanitaire adéquat, et
subissent respectivement un acheminement spécifié
Alimentation en eau Conforme 100% | L’eau potable est suffisante aux besoins des
L’alimentation en eau potable est elle suffisantes pour procedés de production mais n’est pas

répondre aux besoins desprocédés de production ?

L’eau utilisée pour le nettoyage ou les applications ou il existe un
risque de contactindirect avec le produit répond elle aux exigences

spécifiques de qualité et de microbiologie?

mentionnersur le PRP.

Une analyse microbiologique réguliére de 1’eau
notamment les eaux de nettoyage garantira 1’état

sanitaire des eaux et des produits finis pour la
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Le niveau de chlore résiduel au point de consommation reste il
dans limites indiquées dans les spécifications concernéeslorsque

les alimentations en eau sont chlorées ?

maitrise des contaminations, d’ou il faut informer
immédiatement la production si 1’état sanitaire de
I’eau est suspecté.

L’eau n’est pas un ingrédient dans la fabrication

dechocolat.

A Le réseau d’alimentation en eau non potable est
Le réseau d’alimentation en eau non potableest-il séparé, repéré améliorer | 40% séparé, repéré sans raccordement au réseau d’cau
, Sans raccordement au réseau d’eau potable ? potable au niveau de la SARL Bimo mais n’est pas

mentionner sur le PRP.

Produits chimiques pour les chaudiéres
Les produits chimiques utilisés pour les chaudiéres sont ils des Les produits chimiques pour les chaudiéres utilises
additifs approuvés pour les denrées alimentaires qui satisfont sont conformes a la norme FDA 21 CFR 173 /310
aux spécifications pertinentes ? Conforme 100% | relative au traitement de la vapeur en contact avec
Les produits chimiques pour les chaudiéres utilisés sont ils des les aliments.
additifs que 1’autorité compétente réglementaire a approuvés
comme étant surs pour I’utilisation dans ’eau destinée a la
consommation humaine?
Les produits chimiques pour les chaudieres qui ne sont pas R ) . N

A 40% Les produits chimiques pour les chaudieres sont
immédiatement utilisés sont ils entreposés dans une zone dédiée - , L. .

ameliorer stockés dans une salle spéciale loin de la zone de
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et sécurisée ?

production. Mais cela n’est pas mentionné sur le
PRP.

L’organisme établie t-il des exigences en matiere de filtration,
d’humidité (HR%) et de microbiologie de I1’air utilisé comme

ingrédient ou destiné a venir au contact direct du produit ?

Lorsque la température et/ou 1’humidité sont critiques dans
I’organisme estimé, un systeme de maitrise est-il mit en place et
surveillé?

Une ventilation est elle prévue pour éliminer la présence
indésirable ou les excesde vapeur, la poussiére et les odeurs et
faciliter le séchage aprés un nettoyage

humide ?

Les installations des ventilations sont elles congues et construites
de maniére a empécher la circulation d’air depuis les zones

contaminees ou celles contenant des MP vers les zones propres ?

Les installations sont-elles accessibles pour le nettoyage, le

Conforme

Conforme

100%

100%

La SARL Bimo établie des exigence en matiére
d’humidité (HR%) et

I’air destiné a venir au contact direct avec les

de microbiologie de

produits finis afin de maitriser la qualité de I’air et
ventilation et minimiser le risque de

contamination microbiologique aéroportée.

Un plan de contrdle et verification de I’humidité de
I’air et la température de ’ambiance est établi.
Une désinfection de I’air par voie aérienne

(DSVA)est établie au sein de 1’unité de production.

Un systeme de maitrise de I’humidité par des
extracteurs installés en nombre suffisant a raison
d’un extracteur chaque 3m sauf la zone
multiplicative. Ces extracteurs sont accessibles au

nettoyage, au remplacement des filtres et examinés
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remplacement des filtres et la maintenance ?

périodiquement.

Non 0% Il n’y a pas un analyse d’air au niveau de

Les prises d’air extérieur sont ellesexaminés périodiquement .

conforme laboratoire.

afin de vérifier leur intégrité physique ?

Air comprimé et autres gaz Les installations de ventilation au sein de la SARL
Les installations d’air comprimé de dioxide de carbone, d’azote et chocolaterie empéchent la circulation de I’air
d’autres gaz utilisés pour la fabrication et/ou le remplissage sont- depuis les zones contaminées ainsi des
elles construites et entretenues de maniére a empécher la installations des purificateurs et stérilisation d’air
contamination? Conforme 100% au niveau de lazone multicavmil.

En cas d’utilisation de compresseurs a huile et s’il existe une

possibilité de contact entre 1’air et le produit, 1’huile utilisé est-il

dequalité alimentaire ? Les exigences en matiére de filtration, d’humidité

Les exigences en matiére de filtration,d’humidité (% HR) et de (HR %) et de microbiologie sont spécifiées de

microbiologie sontelles spécifiées? maitriser la qualité de I’air et ventilation et
minimiser le risque de  contamination
microbiologique aéroporteée.

Eclairage La luminosité (néons Ilumiere blanche) est
L’éclairage fourni permet-il au personnel detravailler de facon suffisamment installée de maniére a rendre visible
hygiénique ? Conforme 100% tous les dangers physique ou souillures apparaitre

Les dispositifs éclairage sont ils protégés demaniéere a empécher

dans les différents locaux reliés aux flux des
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la contamination desmatériaux, produits ou équipements en cas

de bris ?

matieres, moyens et du personnel.

Evaluation du PRP Elimination des déchets

Questionnaire d’audit Conformité % de Remarques
Exigences des chapitres de la norme 1S022002-1 réalisation
Les systemes d’identification, la collecte, évacuation et | Conforme 100% | Des mesures sont prises par la Chocolaterie Bimo

I’élimination des déchets sontils ~ mise en place pour

empécher la contamination des produits ou des zones de

production ?

afin :

- De gérer les déchets générés par ce dernier
sanscauser des contaminations sur les MP et les
PF.

- Protéger le milieu de cette derniere
autantqu’origine potentielle des dangers parmi
les 5 M.

- Se débarrasser des effluents liquides et solides
entenant compte de leur impact sur la

pollution de I’environnement.

- Assurer un environnement

qui
empéche efficacement 1’apparition d’agent
pathogene ou des MO de decomposition et la

production de toxines dans I’air et les zones de
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production.

Les conteneurs pour déchets et substances non comestible ou
dangereuses sont ils :

-clairement identifiés pour leur usage prévu?

-situés dans une zone désignée?

-constitués d’un matériau impermeable facile & nettoyer et
a désinfecter ?

-fermés  lorsqu’ils ne  sont  pas immédiatement
utilisés ?

-verrouillés si les déchets peuvent presenter un risque pour le

produit ?

Acceptable

70%

Ils sont fermés et verrouilés mais ce n’est pas

mentionné sur la procedure.

Gestion et élimination des déchets
Des dispositions pour la mise a  1’écart, l’entreposage et
I’évacuation des déchets sont elles prises ?
L’accumulation des déchets est elle interdite dans les zones de
manipulation ou d’entreposage de denrees alimentaire ?
Les fréquences d’évacuation des déchetssont ells gérées
afin  d’éviter leur accumulation?
Les materiaux étiquetés, les produits ou les emballages imprimes
désignés comme déchets sont ils détériorés ou détruite afin

d’empécher la réutilisation des marques commerciales?

A

améliorer

Conforme

40%

100%

Interdite au niveau de bimomais pas mentionné
dans le PRP.

L’Evacuation se fait par deux prestataires externs.
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I’évacuation et la destruction sont ells réalisées des sous

traitants agréés pour I’élimination des déchets?

Ecoulement et drainage

Des instructions sont établies pour :
La séparation dans le temps de I’évacuation des

Les systémes d’écoulement sont-ils congus, construits et Conforme | 100% i e e - -

imolantés d re 3 viter le ri d ination d déchets avec la réception de la matiere premiere et

implantés de maniére a éviter le risque de contamination des la sortie du produit fini.

matériaux oudes produits ? Le nettoyage des locaux aprés 1’évacuation des
déchets aux niveaux des zones sensibles pour éviter

- N . , toute contamination possible.

La capacite des systemes est elle suffisantepour évacuer les o S
La capacité est bien étudiée par rapport aux

volumes d’écoulement attendus ? S, ) e
volumesd’évacuation de I’unité.

Evaluation du PRP Aptitude, nettoyage et maintenance des équipements.

Questionnaire d’audit Conformité % de Remarques

Exigences des chapitres de la norme 15022002-1 réalisation

Les égquipements en contact avec des denrées alimentaires sont-ils

concurent et construits pour faciliter le nettoyage, la désinfection

et la maintenance?

Les équipements en contact avec les denrées alimentaires sont | Conforme 100%

ils constitués de matériaux durable et capable de résister a
des nettoyages répétés ?

Les équipements peuvent ils satisfaire aux principes établis en
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matiére de conception hygiénique notamment :

-surfaces lisses, accessibles, nettoyables et auto-vidangeables
dans les zones de traitement humides ?

-utilisation des matériaux compatibles avec les produits prévus et
les produits de nettoyage ou de ringage ?

-bati non traversé par des trous ou desécrous avec boulons ?

-fermés lorsqu’ils ne  sont  pas immédiatement | Conforme 100%

utilisés ?

-verrouillés si les déchets peuvent présenterun risque pour le

produit ?

Les tuyauteries et canalisation sont elles nettoyables, purgeables

et sans zones mortes ?

Les équipements sont ils congcus pour minimiser le contact entre

les mains de I’opérateur et les produits ?

Equipements de maitrise et de surveillance de la temperature

Les équipements utilisés pour les traitements thermiques Conforme 100% | L'entreprise instaure un  programme  de

peuvent-ils remplirles conditions de gradient et de maintien de
température stipulées dans les specifications de produits
concernées ?

Les équipements permettent ils la surveillance et la maitrise de

la température ?

veérification/étalonnage pour I’équipement essentiel
aux activites et les instruments de controle utilisés

pour la surveillance des points critiques.




170

Le processus utilise est il justifié par I’évaluation des

Nettoyage des installations, ustensiles et équipements Conforme 100%
L ) Les enregistrements se font dans des check- listes
Les programmes de nettoyage par voie seche etpar voie
) ) ] . . spécial nettoyage.
humidesont  ils documentés afin de garantir que
I’installation, les ustensiles et  les équipements sont
tous  nettoyés des intervalles définis ?
Evaluation du PRP Gestion des produits achetés
Questionnaire d’audit Conformité % de Remarques
Exigences des chapitres de la norme 15022002-1 realisation
L’achat des produits ayant un impact sur la sécurité des denrées Les matériaux entrants sont approvisionnés selon
alimentaires est il maitrisé pour s’assurer que les fournisseurs lecas localement ou a I’international
choisis sont en mesure de répondre aux exigences spécifiées? | Conforme 100% | aupres de diverses  sources
d’approvisionnement conformément a des contrats,
La conformité des produits entrants par rapport aux exigences conventions ou bon de commandes avec
d’achat spécifiées est elle vérifiée? spécifications des  conditions d’achats, et de
livraisons.
Sélection et gestion des fournisseurs Le processus inclus:
Un processus est il defini pour la sélection, I’approbation et la -1’évaluation des capacités du fournisseur a
surveillance  des fournisseurs ? Conforme | 100% répondre aux attentes, exigences et spécifications

en matiere de qualité et de sécurités des
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dangers, comprenant le(s)risque(s) potentiel(s) pour le produit
final ?
Le processus inclus t-il le détaille de tout les méthodes, la

description et le suivi d’évaluation des fournisseurs?

denrées alimentaires

-la description de la méthode d’évaluation des
fournisseurs.

-le suivi des performances du fournisseur afin
d’assurer le maintien de son statut de «fournisseur

approuvéx.

Exigences relatives aux matériaux entrants (matiéres
premieres/ ingrédients/ emballages)

Les véhicules de livraison sont ils contrdlés avant et pendant
le déchargement pour vérifier que la qualité et la sécurité des

matériaux ont été maintenues tout au long du transport ?

Les matériaux sont ils inspectés, analyses ou accompagnés d’un
certificat d’analyse afin de pouvoir en Vérifier la conformité

aux exigences spécifiées ?

Les  matériaux non conformes aux spécifications

concernées sont ils pris en charge selon une procédure
documentée qui garantit I’impossibilit¢ de les utiliser d’une

maniére non prévue ?

Conforme

100%

Les véhicules de livraison sont controler afin de :
-vérifier la propreté du véhicule
-assurer I’absence des nuisibles

-vérifier 1’état des palettes

Lors de la réception des matériaux entrants les
chargements non conformes sont refusé afin
de prévoir la maitrise des produits non conforme
selon la procédure maitrise des éléments de sortie

non conforme.
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Evaluation du PRP Mesures de prévention des transferts de contamination (contamination croisee)

Questionnaire d’audit Conformité % de Remarques

Exigences des chapitres de la norme 15022002-1 realisation

Les programmes pour empécher, maitriser et détecter la Conforme 100% | Des instructions sont établies pour :

contamination (physique, allergénique et microbiologique) sont -le respect du flux de circulation par le personnel

ils mise en place ? -le respect de la marche en avant pour le personnel

Contaminations microbiologiques etles matiéres

Les zones ou il existe un risque de transfert de contamination -séparation dans le temps de I’évacuation des

microbiologique sont elles identifiées et un plan de cloisonnement déchets avec la réception de la MP et la sortie du

et il en mise en ceuvre ? PF.

Une évaluation des dangers est elle effectuée afin de déterminer , . L.

T _ o Une évaluation des dangers est effectuée afin de

les sources de contamination potentielles, la susceptibilité du , ) .
déterminer les sources de contamination, la

produit et les mesures de maitrise adaptées ? — . .
susceptibilité du produit et les mesures adaptées a
deszones spécifiques.

Gestion des allergens Conforme | 100% Les allergenes présents dans le produit sont

Les allergénes présents dans le produit soit par conception ou du
fait d’un transfert potentiel durant la fabrication sont ils déclares?

La déclaration est il figurer sur I’étiquette ?

declarés mais ce n’est pas mentionné dans le PRP.
Les allergénes sont déclarés sur 1’étiquette (sur le

dosde la tablette de chocolat).
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Contamination physique

En cas d’utilisation de matériaux cassants, des exigences

d’inspection périodique et desprocédures définies en cas de bris | Acceptable 70% Pas d’utilisation de matériaux cassants.
sont ils mises en place ?
Les enregistrements concernant les bris de verre sont ils tenus a La protection de 1’éclairage par des protéges
jour ? plastique pour éviter la contamination par les débris
de verre.
Evaluation du PRP Nettoyage et désinfection
Questionnaire d’audit Conformité % de Remarques
Exigences des chapitres de la norme 15022002-1 réalisation
Des programmes de nettoyage et désinfection sont | Conforme 100% | Au niveau de la Chocolaterie Bimo il existe un

ils établis pour garantir que leséquipements et  I’environnement
de fabrication des denrées alimentaires sont maintenus dans
un état d’hygiene satisfaisant ?

Ces programmes sont ils surveillés afin de garantir leur

adéquation et leur efficacitépermanentes?

plan nettoyage et désinfection, chaque équipement
a sa fréquence de nettoyage.

Ces programmes de nettoyage et désinfection sont

surveillé et vérifié par I’hygiéniste.

Produits et équipements de nettoyage et désinfection
Les installations et les équipements sont ils maintenus dans un état
qui facilite le nettoyage et/ou les opérations de maintiende

I’hygiéne, par voie humide ou par voie séche ?
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Les produits et substances chimiques de nettoyage et de
désinfection sont ils clairement identifiés, de qualité alimentaire ,
entreposés séparément et utilisés uniquement conformément aux
instructions du fabricant?
Les outils et équipements sont ils de conception hygiénique et
maintenus dans un état qui constitue pas une source potentielle
de corps étrangers?
Programmes de nettoyage et désinfection
Des programmes de nettoyage et désinfection sont ils établis et
validés parl’organisme ?
Les programmes de nettoyage et/ou désinfection sont ils
spécifier auminimum pour :

a) les zones, éléments des équipements etustensiles a nettoyer

et/ou désinfecter

b) les responsables des taches spécifiées

c)la méthode et la fréquence de nettoyage/désinfection

d) les dispositions de surveillance et de vérification

e)les inspections aprés nettoyage les inspections avant la remise

en service.

Acceptable

Conforme

70%

100%

Les outils et les équipements sont de conception
hygiénique mais ce n’est pas mentionné¢ dans le

PRP.

Les programmes sont validés par 1’hygiéniste
chaque jour.

L’hygiéniste engage la correction et les actions
correctives nécessaires selon les résultats de ses
vérifications.

Sarl bimo a établie des plans de nettoyage pour les
équipements et ustensiles de production de la
chocolaterie

Ce plan explique gue chacun de ses derniers a une
fréquence, méthode, produit de nettoyage
spécifique.

Chaque opération est effectuée par un responsable

spécifique sous un contrdle de I’hygiéniste.
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Questionnaire d’audit Conformité % de Remarques

Exigences des chapitres de la norme 15022002-1 réalisation

Des  procédures d’inspection et de surveillance de | Conforme 100% | Un programme pré-requis est mise en ceuvre

I’hygiéne, du nettoyage et des matériaux entrants sont elles en pour éviter de créer un environnement favorable

missent en ceuvre pour €viter de créer un environnement a D’activité des nuisibles. Cette application est

favorable a I’activité des nuisibles? réalisée a la SARL Chocolaterie Bimo par un
prestataire externe, certifié, utilisant des produits
pesticides homologues.

Programme de maitrise des nuisibles Conforme 100% | Le service HSE de I’établissement chocolaterie

Un membre du personnel de 1’établissement est il chargé de gérer
les activités de maitrise des nuisibles et/ou faire appel aux

services de sous-traitants experts désignés ?

Les programmes de maitrise des nuisiblessont ils documentés et

identifier les nuisibles ciblés?

bimo est responsable de geérer les activites de
maitrise de nuisibles.

Les programmes des maitrise de nuisibles est
documentés est identifie les nuisibles ciblés.
lIsincluent les plans, les méthodes, le planning,
les formations, les procédures de maitrise sont

nécessaires.

Refuges pour nuisibles et infestations

Parmi les mesures de lutte contre P’installation
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Les  pratiques d’entreposage sont  ells congues  pour

des nuisibles arrétées est éliminer tous les

minimiser I’accés des nuisibles aux denrées alimentaires et a matériels non fonctionnels pouvant constituer un

eau ? Acceptable 70% refuge pour les rongeurs (carton, plastiques, tole,

Les matériaux présentant des signes d’infestation sont matériel use, etc)

ils manipulés de maniére a empécher la contamination des

autres matériaux et produits ou de 1’établissement ? Les articles entreposés a 1’extérieur sont protégés
surterrain mais cette exigence ne figure pas sur le

Si des articles sont entreposés a I’extérieur, sont ils protégés contre PRP.

les intempéries ou les dégats dus aux nuisible ?

Eradication En cas d’observation d’une infestation

Des mesures d’éradication sont elles mises en place anormalementélevée :

immediatement apres qu’une trace d’infestation €té signalée ? Conforme 100% | -Auditer les installations et I’environnement (voie

L’usage et I’application de pesticides est il réserver a des
opérateurs formés et contrdler pour éviter qu’ils ne représentent

pas des dangers pour la santé humaine ?

depénétration).

-Entreprendre les actions correctives en fonction
descauses constatées lors de 1’audit

-Réaliser un traitement spécifique a la nature et

autaux de I’infestation

Evaluation du PRP Hygiéne des membres du personnel et installations destinées aux employés
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Questionnaire d’audit Conformité % de Remarques

Exigences des chapitres de la norme 15022002-1 réalisation

Des installations d’hygiéne sont ellesdisponibles pour garantir le
maintien du niveau d’hygiéne personnelle exigé par I’organisme?
_ _ _ _ Ca existe dans la zone de fabrication mais n’est
Les établissement sont ils Fourni, en nombre approprié, des _

_ pas mentionné dans le PRP.
emplacements et moyenspour se laver, se sécher, se désinfecter

les mains de maniere hygiénique?

Les établissements dispose t-ils de lavabos dédiés au lavage des | Acceptable | 70%

mains, qu’il convient d’équiper de robinets & commande non Il existe que des robinets a commande non manuelle
manuelle, distincts des éviers a usage alimentaire et des stations (fonctionnent en appuyant avec le genou) a
de lavage d’équipements ? I’entréede la zone de fabrication.

Les établissements dispose t-ils des installations pour le lls existent dans la zone de fabrication mais ne sont

changement de tenuesituées de facon a permettre au personnel pas mentionnés dans le PRP.
manipulant les denrées alimentaires de passer dans la zone
production en minimisant le risque de salissure de leur tenue de

travail?

Tenus de travail et vétements de protection
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Le personnel qui travaille ou pénetre dans des zones ou des
produits et/ou des matériaux non protégés sont manipulés,porte il
des vétements de travail adaptés, propres et en bon état ?

La tenue de travail est elle soumise a blanchissage conformément

Chaque employer est responsable de la propreté de

aux usages de laprofession et a des intervalles adaptés a 1’usage | Acceptable 70% sa tenue de travail.
prévu des vétements?
Les cheveux, barbes et moustaches sont ils protégés par des Le personnel doit avoir des cheveux courts et
moyens de retenue, a moinsqu’une analyse des dangers n’indique moustache raseées.
le contraire? -Les cheveux sont protégés par une charlotte.
_ _ _ Les tenues de travail propres sont conservées dans
Les equipements de protection personnelle sont-ils congus pour . DI .
o _ unendroit propre, protége et régulierement nettoyé.
empécher la contamination du produit et étre entretenus pour o . e, o )
N o Un pédiluve est installé a I’entrée de 1’unité mené
rester dans des conditions d’hygiéne satisfaisantes ? , o :
d’un produit désinfectant afin de nettoyer et
désinfecter les sabots du personnel.
Etat de santé
Les employés subit-ils un examen médical avant 1’embauche Des certificats médicaux sont exigés par
dans une activité les mettant en contact avec les denrées | Conforme 100% | chocolaterieBimo.

alimentaires ?
Les personnes connues ou suspectées d’étre infectées par une
maladie ou affection transmissible par les denrées alimentaires

sont ils empécher de manipuler les denrées alimentaires ou les

La blessure et les brdleurs sera couverte par un

sparadrap et un gant imperméable
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materiaux en contact avec ces denrées ?
Dans les zones de manipulation de denrées de manipulation, le
personnel présentant desblessures ou brdleurs sont ils recouvert

avec des pansements spécifiés ?

Comportement du personnel A 40%

L’autorisation de fumer dans les zonesréservées a cet effet ? améliorer Il n’existe pas d’espace pour fumer.

Les autorisations d’utiliser des articles personnels, tels que les Il n’existe pas un endroit a cet effet.

cigarettes et les médicaments dans des zones désignées a cet

effet.

L’entretien des casiers personnels de maniére qu’ils soient Ca existe dans la zone de fabrication mais n’est
exempts de détritus et de vétements sales. pasmentionne dans le PRP
Evaluation du PRP Produits retraités / recyclés

Questionnaire d’audit Conformité % de Remarques

Exigences des chapitres de la norme 15022002-1 réalisation

Les produits retraités/ recyclés sont ilsentreposés, manipulés et | Conforme 100%

utilisés de manierea maintenir la sécurité, la qualité, la tracabilité

et la conformité réglementaire du produit ?

Entreposage, identification et tracabilité Il existe une zone spéciale pour les produits
Les produits retraités / recyclés entreposés sont ils protégés retraités recyclés, et les produits sont soumis a des
contre les contaminations microbiologiques ou chimiques ou | Conforme 100% | analyses microbiologiques avant leurs




180

par des corps étrangers ?

Les produits retraités / recyclés sont ils clairement identifies

et/ou étiquetés demaniére a permettre la tracabilité ?
La classification des produits retraités/recyclés
ou la raison pour laquelle ils ont été retraités/recycles est

elle enregistrée ?

incorporations en production.

Evaluation du PRP Procédures de rappel de produits

produits ne répondant pas aux norms de sécurités relativesaux
denrées alimentaires peuvent étre identifiés, localisés et enlevés
de tous les points nécessaires de la chaine de tous points les
points nécessaires de la  chaine
d’approvisionnement ?

Lorsque des produits sont retirés en raison de dangers
immédiats pour la santé, la sécurité des autres produits

fabriqués dans les mémes conditions sont est elle évaluée?

Questionnaire d’audit Conformité % de Remarques
Exigences des chapitres de la norme 15S022002-1 réalisation
Des systemes sont ils en mise en place pour garantir que les | Conforme 100%

Evaluation du PRP Entreposage
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Questionnaire d’audit
Exigences des chapitres de la norme 1S022002-1

Conformité

% de

réalisation

Remarques

Les matériaux et produits sont ils entreposés dans des espaces
propres, secs et bien ventilés, protégés de la poussiére, de
la condensation, des fumées, des odeurs et autres sources de
contamination?

La température, [I’humidit¢é et les autres conditions
environnementales d’entreposage sont elles maitrisées
lorsqueles spécifications du produit ou d’entreposage I’exigent?
Une zone séparée ou d’autre moyens pour séparer les matériaux
identifiés comme nonconformes sont ils prévus?

Les chariots a fourches & moteur essence ou diesel ne sont ils
utilisés dans les zones d’entreposage d’ingrédients ou de

produits alimentaires?

Conforme

100%

Chague produit est entreposé séparément

avec identification des zones d’entreposage.

Bien maitrisé et surveillé avec des check- listes

d’enregistrements.

Une zone spéciale produit non conforme.

Pour les zones de productions, on utilise des

chariots et moteurs électriques.

Véhicules, convoyeurs et conteneurs

Les véhicules, et convoyeurs et conteneurs sont ils correctement
propres et dans un état cohérent avec les exigences indiquées dans
les spécifications concernées ?

La maitrise de la température et de I’humidité est elle appliquée et

Conforme

100%
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enregistrées la ou cela est requis par I’organisme?
Les conteneurs en vrac sont ils réservésuniquement a 1’usage

alimentaire ?
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APPENDICE F
Composition des milieux de cultures

GELOSE PCA ((Plate Count Agar)

Ingrédients en grammes pour un litre d'eau purifiée

Peptone de cas€ine .................o.euee 5009
Extraitde levure ...................ool 2,50 g
GlIUCOSE ... 1,009
AGAr .o 15,00 g

GELOSE VRBG (gelose glucosée biliée au cristal violet et au rouge neutre)
Pour 1 litre de milieu :

Digestat enzymatique de tiSSUS aniMaUX........cceeververeenrerieneneseseeenns 7049
Extrait autolytique de levure..................coiviiiveieieen. 3,0 0

€] (1070 <O 10,09
SEIS DIIAIIES ..cvveceeeceeee e 159
Chlorure de SOIUM........coiiiiii e 500
ROUQGE NEULIE......oeiiiieieee e 30,0 mg
(O 15 r=1 I/ 1] (=] SRR 2,0 mg
Agar agar bactériologigUE ........cecveiieiieieeieceee e 13,09

GELOSE SABOURAUD CHLORAMPHENICOL

Ingrédients en grammes par litre d'eau distillée ou déminéralisée.

Peptone de caséine...........ocoeviviiriiiniineninnnn, 5,009
Peptonede viande..............ccooeiiiiiiiiiiinnnnnn. 5,009
Glucose monohydraté ...............ccooevviiiininnnn. 40,00 g
Chloramphénicol .............cooiiiiiiiiiiiiis 0,50 g
AT o 15,00 g

MILIEU DE CHAPMAN
Ingrédients en grammes par litre d'eau distillée ou déminéralisée.

PePLONES. ..., 10,00 g
Extrait de viande de beeuf ........................ 1,00 g
D-mannitol ... 10,00 g



Chlorure de sodium................coeeeennnen. 75,009
Rougedephénol ....................ooiiinl. 0,025 ¢
AGAr o 15,00 g

BOUILLON DE RAPPAPORT-VASSILIADIS (RV)

Ingrédients en grammes pour un litre d'eau distillée ou déminéralisée.

Tryptone .....oooiniiii 4,54 g
Chlorure de magnésium anhydre ............ 13,40 g
Chlorure de sodium ...............c.ooinei 7,20 g
Phosphate monopotassique ..................... 1,45¢g
Oxalate de vert de malachite ................... 0,036 g

BOUILLON SELENITE CYSTINE

Ingrédients en grammes pour un litre d'eau purifiée.

Tryptone.....coooviiiiiiiii 5,009
LaCtOSe ...ovviieieee e 4,00¢g
Sélénite acide de sodium ................... 4,009
Phosphate disodique ........................ 10,00 g
L-CyStine......coovvviiiiiiiieeee 0,019

GELOSE HEKTOEN

Ingrédients en grammes pour un litre d'eau distillée ou déminéralisée.

Peptone ... 12,00 g
Chlorure de sodium ................ooeenie. 5,009
Extraitde levure ...............ocooiiiinis 3,009
Thiosulfate de sodium........................ 5009
Sels biliairesN° 3 ... 9,009
Citrate ferrique ammoniacal................. 1509
LacCtoSe.....c.oviiiiiiii 12,00 g
Bleu de bromothymol ......................... 0,065 ¢
Saccharose .........cocovvvviiiiiiiiiiiin 12,00 g
Fuchsine acide ....................ooeiiinl . 0,109
Salicing ........ooviviiiiii 2,009

Agar 14,00
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GELOSE OXFORD

Pour 1 litre de milieu complet :

PEPLONES ... 23,09
7 011 o o o OSSOSO 109
Chlorure de SOQIUM........coiiiiee e 5,09
EY o U] 1T TSR 109
Citrate ferrique ammoniacal...........ccoceiiiiriiieienie e 059
Chlorure de TIthIUM ......ooviiec e 150¢
CYCIONEXIMIAE. ... s e 400,0 mg
COlIStING SUITALE. ... .evviiiiciiie e .20,0 mg
(0121 0] 21 | [T 2,0mg
FOSTOMYCINE.......eiiiice e 10,0 mg
ACTITIAVINE Lo 5,0 mg
Agar agar bactériologiqUe..........cccueeiiriiriiiseree e 13,09

Gélose Tryptone et Soja avec Extrait de Levure (TSYEA)

TIYPLIONC...ccviee e 17.00g
Extrait de levure........cccoeevvevvevvcveieece, 6.00 g
Soybean Peptone........cccocveveiiniinnieien, 3.00¢

Chlorure de sodium..........cccoceeeneneninnnn. 5.00¢
DEXIIOSE ....vveevivieeiiiee e 250¢
Di-Potassium Phosphate..............c..cccce...e. 2.50¢g

AGAC ... 15.00 g

GELOSE VRBL (Violet Red Bile Lactose Agar)

Ingrédients en grammes pour 1 litre d'eau purifiée.

Peptone ..o 7,009
Chlorure de sodium .................oceeei. 50049
Extraitde levure.....................oooe 3,009
Rougeneutre ..........c.ooeeiiiiiiiiinn.. 0,039
Sels biliairesN° 3 ...l 1,50¢g
Cristal violet ..................ooiia. 0,002 g

Lactose 10,00
Agar 15,00
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Plan d’audit et Rapport d’audit interne
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