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 Définitions 
 

Food Safety Culture : Ensemble de valeurs, croyances et normes communes qui ont une 

incidence sur l’état d’esprit et le comportement à l’égard de la sécurité sanitaire des aliments 

au sein d’une organisation, à l’échelle de l’organisation et dans l’ensemble de celle-ci. (GFSI, 

2019) 

Food Safety Climate : Perception des employés du leadership, de la communication, de 

l’engagement, des ressources et de la sensibilisation à la culture de la sécurité des denrées 

alimentaires et à l’hygiène au sein de leur organisation. (De Boeck, 2015) 

HACCP : Méthode de contrôle basée sur la prévention, en identifiant et en mesurant l’ensemble 

des risques pouvant intervenir au cours de la production. Ce système facilite la mise en place 

d’un plan préventif de la qualité. (Mortimore et al., 2013) 

IFS : IFS Management GmbH (IFS) est une joint-venture entre l'association française de 

distribution FCD et l'association allemande de distribution IFS (International Featured 

Standard) développe des normes et des programmes de sécurité et de qualité des produits 

reconnus mondialement par le GFSI pour les entreprises de la chaîne d'approvisionnement 

alimentaire et des biens de consommation. (IFS, [S.D]) 

Nettoyage : Le nettoyage consiste en l’élimination des contaminations au moyen d’un 

détergent. (INRS, 2023) 

Désinfection : La désinfection est une opération au résultat momentané permettant d’éliminer 

ou de tuer les micro-organismes indésirables portés par des milieux inertes contaminés, en 

fonction des objectifs fixés. (INRS, 2023) 
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Introduction 
 

Comme le mentionne, Griffith et al. (2010), le concept de culture de la sécurité des 

aliments, bien largement ignoré par le passé, suscite désormais un intérêt croissant. Et pour 

cause, il fait son apparition dans la plupart des référentiels d’évaluation des entreprises 

agroalimentaires. 

Ainsi, on le retrouve désormais dans celui de l’IFS (International Featured Standard) qui certifie 

les fournisseurs de denrées alimentaires. Actuellement sous sa version 7 et publiée le 6 octobre 

2020, la certification se voit donc enrichie. Cela représente un enjeu important pour les 

entreprises, qui ont l’obligation d’intégrer cette démarche.  

L’objectif est donc d’introduire des notions de la Food Safety Culture et de les mettre en 

application dans un cas concret, tel que la mise à jour des procédures de nettoyage. S’agissant 

d’un projet qui touche à la sécurité des denrées alimentaires, celui-ci prend tout son sens.   

Le but est aussi de construire une nouvelle politique d’entreprise intégrant les piliers de la Food 

Safety Culture, et de l’appliquer à une méthode garantissant l’hygiène et la propreté des ateliers. 

Cela, tout en démontrant la pertinence des actions développées vis-à-vis du référentiel de l’IFS, 

qui est l’objectif de l’entreprise Goulibeur.  

Toutefois les contraintes imposées par le développement de la Food Safety Culture et par les 

exigences en termes d’hygiène et de propreté sont nombreuses, et nécessitent donc un projet 

formalisé. L’idée étant d’évaluer la situation de Goulibeur et de proposer des actions permettant 

de garantir la certification IFS. Il s’agit donc de franchir un nouveau palier en matière de qualité 

et de sécurité des denrées alimentaire. Une question se pose alors : Comment améliorer de 

façon durable les méthodes liées à la Food Safety Culture et les mettre en pratique dans 

un objectif de validation de l’IFS ?  

Pour percevoir l’ensemble des contraintes et des opportunités liés à ce projet, une proposition 

d’actions sera argumentée selon le plan suivant. Dans une première partie, un état des lieux de 

l’entreprise et de sa culture qualité sera réalisé afin d’appréhender la situation et les enjeux. Par 

la suite, les différents piliers de la Food Safety Culture seront explicités, afin d’y répondre par 

des actions concrètes. Puis les notions en lien avec l’amélioration des processus de nettoyage 

seront abordées. Enfin, un bilan sera dressé, dans la dernière partie, pour vérifier que les actions 

mises en place sont efficaces et peuvent perdurer dans le temps.  
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Partie 1 : Présentation du contexte 
 

A. Contextualisation de la problématique 
 

 

1. Présentation de l’entreprise 
 

L’historique de l’entreprise, et notamment celui du service qualité, permet d’appréhender 

davantage la complexité du sujet et l’ensemble des contraintes qui lui sont liées. Tout d’abord, 

nous allons réaliser une brève description de la création de Goulibeur puis de sa structure afin 

de comprendre quelles sont les différentes parties prenantes de ce projet.  

L’entreprise a été fondée en 1976 par Brigitte Arnaud-Boué avec l’envie de perpétuer la recette 

traditionnelle du broyé du Poitou. Avant tout, c’est une histoire de famille, puisqu’elle tenait la 

recette de sa grand-mère Paulette dont le père, cuisait déjà son broyé dans le four de la ferme.  

Cette recette reste inchangée depuis plus de cent ans, mais l’ancienne dirigeante laisse sa place 

en 2019, à trois repreneurs, qui représentent ATOM Group : une holding disposant de plusieurs 

entreprises agroalimentaires à fort savoir-faire artisanal.  

Au niveau du service qualité, le changement de direction, entraîne de grandes modifications, 

puisque les dirigeants ont pour vocation de conquérir de nouveaux marchés, incluant la grande 

distribution. Il est alors nécessaire de changer de certification pour acquérir de nouveaux 

marchés. En effet, Goulibeur est alors certifié FSC 22000, un référentiel mal reconnu dans le 

monde de la grande distribution. 

En 2021, l’entreprise réalise donc son premier audit IFS, appelé « audit initial » en version 6. 1. 

Il s’agit d’un audit impliquant l’ensemble de l’entreprise, aussi bien au niveau documentaire 

que sur la pratique. Un audit de renouvellement est réalisé en 2022 en version 7, mais la note 

est insuffisante pour obtenir la certification. Cette situation entraîne par conséquent une 

suspension de la certification et le passage d’un audit complémentaire, pour obtenir une 

certification en version 7. En 2023, l’objectif est donc d’obtenir la certification IFS en version 

7 dès le premier audit et de préparer l’entreprise au passage de la version 8.  

D’un point de vue organisationnel, Goulibeur regroupe une trentaine de personnes en moyenne 

sur l’année, ce chiffre pouvant varier selon la saisonnalité et l’intensité de l’activité. Une 

majorité des fonctions supports sont représentées sur le site (voir figure n°1), toutefois les 

fonctions liées aux ressources humaines sont localisées sur le siège du groupe, situé aux Sables 

d’Olonne.  



3 

 

 

 

Figure n°1 : Organigramme de Goulibeur 

 

L’organigramme de Goulibeur traduit une structure organisationnelle fonctionnelle, il s’agit 

d’une organisation plutôt informelle dans laquelle sont privilégiés les comportements et les 

relations, sans insister sur les codifications. Par conséquent, le système de communication est 

principalement verbal, s’appuyant peu sur les procédures documentées. 

Au sein de ce site de fabrication, on retrouve une ligne de fabrication et six lignes de 

conditionnement dédiées à la fabrication de biscuits salés et sucrés. Il existe de nombreuses 

recettes, se différenciant, du fait des ingrédients, mais également de la taille et du poids des 

produits ainsi que par le conditionnement. Chaque ligne de conditionnement étant spécialisée 

dans une technologie particulière (tube, sachet, étuis).  

C’est une entreprise que l’on peut qualifier de PME (Petites et Moyennes Entreprises), 

puisqu’elle compte moins de 250 employés. Son activité s’insère dans le circuit de la BVP 

(Boulangerie Viennoiserie Pâtisserie). Très ancrée dans le patrimoine local, l’activité tend à se 

développer, tout en conservant ses valeurs traditionnelles. C’est pour cette raison, que 

l’ensemble des produits de la gamme sont sans additifs, ni conservateurs.  

*présents aux Sables-d’Olonne 
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2. Présentation du service qualité 
 

A l’origine le service qualité, n’est composé que d’une seule personne, toutefois les besoins 

engendré par l’IFS justifie la création d’un poste d’assistante qualité. L’équipe qualité est 

désormais, composée de deux personnes, permettant d’assurer la qualité des produits et de la 

production, ainsi que le respect des bonnes pratiques de fabrication par l’ensemble du 

personnel.  

La responsable qualité coordonne les différentes activités liées à son service, à savoir la 

traçabilité, les contrôles internes, les audits de service, les prélèvements microbiologiques, la 

veille réglementaire, la mise à jour documentaire, et assure la conformité des produits finis.  

Néanmoins, ces activités ne sont pas seulement reliées au service qualité, puisqu’une équipe 

HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) est formée au sein de l’entreprise, et permet 

d’ancrer ces pratiques dans le quotidien de la production. Au sein de cette équipe, on compte 

six personnes, qui coordonnent les actions d’amélioration continue et de qualité sur le site.  

Parmi les membres, on retrouve le directeur de site, le responsable fabrication, le responsable 

logistique, le responsable maintenance, la responsable qualité et un des conducteurs de ligne 

conditionnement. Ils servent donc d’appui au sein des différents services et permettent 

d’appliquer les principes de la qualité à tous les services de l’entreprise.  

 

3. Méthode de fabrication 
 

L’ensemble des produits possède un diagramme de fabrication et des étapes similaires, 

néanmoins des paramètres vont varier : ce sont principalement les paramètres de temps et de 

températures qui sont propres à chaque produit. 

La première étape concerne la réception, durant laquelle l’ensemble des ingrédients et des 

emballages servant à la fabrication du produit sont contrôlés. Il s’agit de contrôle de température 

pour les ingrédients frais et d’un contrôle pH (potentiel hydrogène) pour les œufs. Concernant 

les emballages, des contrôles sont réalisés à chaque réception.  

Les matières premières sont ensuite stockées au froid ou à température ambiante et incorporées 

après leurs pesées selon les recettes établies. L’ensemble est pétri pour former une pâte qui est 

incorporée dans l’extrudeur. Celui-ci permet d’approvisionner la ligne de fabrication en pâte 

crue, qui est abaissée, jusqu’à une épaisseur définie (figure 2.1).  
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Sur cette même ligne de fabrication, sont réalisées les étapes de découpe, de dorure et de dépose 

d’amandes (selon les produits). A cette étape, on retrouve des contrôles liés à la température de 

la coule d’œuf se trouvant dans la cuve, ainsi que des contrôles sur le poids des produits crus 

après découpe (figure 2.2).  

Les produits sont ensuite dirigés vers l’entrée du four (figure 2.3), et vont y rester, selon une 

durée prédéfinie et variable selon les produits. Ils sont récupérés par un opérateur en sortie de 

four, et placés dans une salle de refroidissement. Lors de ces étapes, l’opérateur est chargé de 

vérifier la coloration du produit selon des référentiels et doit également s’assurer que le poids 

des produits est conforme après cuisson.  

Une fois à température, les galettes sont mises sur ligne et conditionnées selon les procédés, 

soit en tube, en sachet ou en étuis (figure 2.4). La palettisation est par la suite réalisée 

manuellement par les opérateurs. Enfin les galettes sont expédiées ou stockées dans l’entrepôt 

de stockage. Un ensemble de contrôles est réalisé à l’emballage, notamment le contrôle des 

soudures des sachets plastiques, le contrôle de la température du produit et le contrôle du CCP 

(Critical Control Point), décrit ci-dessous.  

Figure n°2 : Fonctionnement de l’industrie biscuitière (Denis, 2011) 

Au cours de la production, on retrouve deux étapes primordiales pour la qualité du produit final 

et la sécurité du consommateur. Un CCP qui correspond au contrôle des particules métalliques 

dans le produit. Il est réalisé au sein de l’atelier de conditionnement, juste avant la mise en 

Pétrissage : Les ingrédients de base sont 

introduits un par un dans un pétrin,  

Moulage : Le biscuit est mis en forme. La 

pâte passe soit sur un tapis roulant, entre 

deux rouleaux, avant d’être découpée 

 Cuisson : Les biscuits et gâteaux passent 

ensuite dans un four pouvant atteindre 

100m de long.  

Empaquetage : Après refroidissement, les 

biscuits et gâteaux sont emballées et prêts 

à être dégusté.  

La chaîne de fabrication 

Les étapes-clé de fabrication 
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carton. Cette étape est gérée par les conducteurs de ligne, qui suivent une formation spécifique, 

devant être renouvelée annuellement.  

Un autre point de contrôle est important, il s’agit du PRPO (Programme Prérequis 

Opérationnel) qui est axé sur le contrôle du risque allergène. Au sein de l’entreprise, ce risque 

n’est pas entièrement maîtrisé, cela se démontre par la présence d’allergènes dans les ateliers 

lors des contrôles de surface. Par conséquent, pour prévenir le risque pour les consommateurs, 

une mention est apposée sur l’ensemble des emballages des produits, afin de prévenir du risque 

de contamination croisée lié aux fruits à coques. Les contrôles correspondants sont réalisés à la 

réception de l’emballage portant l’étiquetage des allergènes mais également lors du 

conditionnement.  

Ces contrôles sont essentiels pour la qualité du produit en fin de procédé et pour la santé du 

consommateur. Il est donc très important, que les conducteurs de ligne ainsi que les opérateurs, 

soient conscients de leur responsabilité et de leur rôle dans la qualité du produit fini.  

Tableau n°1 : Type de produits par ligne de conditionnement 
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4. Présentation du contexte 
 

La Food Safety Culture ou « culture de la sécurité des denrées alimentaires » repose sur la 

définition de la culture en elle-même. Sachant que de nombreuses définitions de la culture 

existent, on se basera sur la définition faite par l’UNESCO (1982). L’organisme la considère 

comme l’ensemble des traits distinctifs, spirituels et matériels, intellectuels et affectifs, qui 

caractérisent une société ou un groupe social. Elle englobe, outre les arts et les lettres, les modes 

de vie, les droits fondamentaux de l’être humain, les systèmes de valeurs, les traditions et les 

croyances. (UNESCO, 1982). 

Pour l’IFS (International Featured Standard), il s’agit de l’ensemble des valeurs, convictions et 

référentiels partagés, qui ont un effet sur l’état d’esprit et le comportement de toute la société 

en matière de sécurité des aliments. Les éléments de cette culture sont les éléments du 

management de la sécurité des aliments que la direction utilise pour véhiculer cette culture. 

Cela doit inclure, au moins : 

- La communication sur les responsabilités et la politique de sécurité des aliments, 

- La formation,  

- Le retour/partage des employés sur des problèmes de sécurité des aliments, 

- La mesure de la performance. (IFS, 2022) 

Elle repose sur trois valeurs fortes : un leadership constant et défini, un engagement de la part 

des salariés et une démarche d’amélioration continue. Ces trois axes, sont ceux que l’on cherche 

à développer dans le projet d’amélioration des étapes liées nettoyage. Cette notion est également 

à définir pour appréhender le sujet.  

La partie nettoyage repose quant à elle sur la définition d’un protocole et d’une méthode claire, 

permettant de garantir un environnement propre et sain pour la transformation de produits 

alimentaires.  

On distinguera deux étapes, le nettoyage et la désinfection, qui peuvent être réalisés 

successivement ou indépendamment l’une de l’autre, selon les besoins établis. Le nettoyage 

consiste à éliminer l’ensemble des souillures physiques (résidus de matière) et chimiques 

(allergènes) tandis que la désinfection possède quant à elle, une action sur les souillures 

microbiologiques (germes et bactéries).  

En se référant à l’IFS (2020), on constate que les étapes de nettoyage-désinfection 

correspondent à un ensemble de critères, qui forment une sous partie. Classé sous le grand 
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thème « Procédés Opérationnels », le chapitre consacré au nettoyage et à la désinfection 

comporte 11 points de notation.  

Parmi les exigences mentionnées, on retrouve les notions suivantes, qui sont essentielles afin 

de construire une documentation pertinente : il faut que les étapes de nettoyage répondent à des 

objectifs prédéfinis, on mettra donc une zone devant être nettoyée en lien avec les produits à 

appliquer, et leur dosage. Il faut également préciser une fréquence de nettoyage/désinfection, 

en lien avec les activités réalisées dans la zone en question.  

Les exigences réglementaires en termes de sécurité et d’hygiène sont également à prendre en 

compte. Enfin, il est nécessaire de définir des responsabilités, c’est-à-dire des référents, capable 

de valider ou non ces étapes et de mesurer les impacts d’un mauvais nettoyage.  
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Partie 2 : Développement de la Food Safety Culture 
 

A. Exposé de la situation et des méthodes en lien avec la Food Safety Culture 
 

1. Analyse de l’état initial 
 

Dans la partie précédente, nous avons défini la notion de « Food Safety Culture » ainsi 

que l’organisation actuelle de l’entreprise et ses moyens de communication en interne. Il est 

apparu que le système déployé au sein de Goulibeur, ne permettait pas d’inscrire l’ensemble 

des collaborateurs dans cette démarche. Pour étendre la culture de la qualité auprès de 

l’ensemble des collaborateurs et répondre aux exigences de l’IFS, plusieurs projets vont être 

menés.  

Dans le but de s’assurer que ces projets ont un réel impact sur les connaissances liées à la qualité 

ainsi que sur la communication, un état des lieux est réalisé via un questionnaire basé sur les 

normes alimentaires d’Australie et de la Nouvelle-Zélande. Les valeurs obtenues, constituent 

une base permettant de démontrer que le projet à un intérêt réel pour l’entreprise et que les 

actions menées se révèlent efficaces. Comme valeurs de référence, nous prendrons donc les 

résultats obtenus aux questionnaires réalisés sur l’année 2021 et 2022. 

Pour montrer que la FSC (Food Safety Culture) agit comme un moyen de prévention vis-à-vis 

de la sécurité des denrées alimentaires, nous veillerons également à étudier les données en lien 

avec les non-conformités, les résultats d’audits internes et les remontées clients et 

consommateurs.  

L’analyse des résultats sur l’année 2021, démontre un manque de communication avec la 

direction et ce phénomène est d’autant plus marqué chez le personnel présent en production. Si 

l’on se concentre sur les chiffres, 50 % des votants expriment un manque d’implication de la 

part de la direction, en effet, selon les réponses, la direction n’intervient que lorsqu’un problème 

important survient.  

Au niveau de l’implication du personnel, seulement 60 % des employés se sentent impliqués 

d’un point de vue qualité dans l’entreprise. L’objectif est de relever cette note et d’atteindre un 

niveau de 100 %, il est nécessaire que l’ensemble des salariés se sentent impliqués.  

Les réponses concernant la communication sont hétérogènes, et ce, au sein des services et entre 

les services eux-mêmes, cela s’explique par une communication qui est peu organisée.  
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Sur la partie formation, 50 % des répondants constatent qu’une seule formation est réalisée au 

cours de leur parcours en interne. Il y a donc un enjeu global concernant l’accès du personnel à 

des formations sur les thèmes de l’hygiène et de la qualité.  

 

2. Intérêt du projet 
 

Le développement de la FSC, présente de nombreux avantages, pour l’entreprise et pour le 

consommateur. En effet, on observe plusieurs intérêts majeurs, comme la réduction des risques 

liés à l’ingestion d’une denrée dangereuse ou la garantie d’une image de marque positive. 

L’implantation de bonnes pratiques de fabrication engendre une prévention plus forte et donc 

une réduction du risque. 

Cela constitue également un point émergeant dans les standards et les certifications des 

entreprises agroalimentaires. Ainsi, on réduit le risque de non-conformité ou d’écart vis-à-vis 

des certifications en vigueur. De plus, il s’agit d’une notion en pleine croissance, qui est de plus 

en plus importante, et cela se remarque déjà dans la certification IFS en version 8, qui multiplie 

l’apparition de cette notion dans le barème de notation.  

Cela influe aussi sur l’image de marque, et sur la confiance accordée à l’entreprise par le 

consommateur, puisque l’on construit une image sûre et rassurante pour les consommateurs.  

En interne, on observe une diminution des coûts liés aux non-conformités et cela permet 

d’améliorer le processus de production de façon durable. L’implication du personnel et le 

développement de leur engagement permettent de réaliser des améliorations récurrentes.  

Pour conclure sur ce point, ces deux projets représentent deux aspects essentiels permettant de 

garantir la sécurité et la santé des consommateurs, d’améliorer l’efficacité des systèmes qualité 

et de limiter les dépenses lors des non-conformités.  

 

3. Freins potentiels en lien avec le projet 
 

Le développement de la Food Safety Culture comme l’amélioration des protocoles de 

nettoyage-désinfection sont des projets très intéressants pour une structure, néanmoins, comme 

pour tout projet, de nombreux paramètres vont être à prendre en compte pour que ceux-ci se 

déroulent pour le mieux.  
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En premier lieu, il est nécessaire de prendre en compte la résistance au changement, qui peut 

représenter un point bloquant sur ce projet. En effet, le développement de la Food Safety Culture 

ainsi que le développement d’une activité liée au nettoyage sont deux projets à mener à long 

terme. Il est alors possible de rencontrer une résistance au changement de la part du personnel.  

Cela nécessite également des besoins en termes de ressources humaines, de temps, 

d’implication du personnel et dans certains cas, de moyens financiers. D’autant plus que 

l’ensemble des salariés ne possède pas une équivalence en termes de compétences du fait de la 

diversité des postes concernés, ainsi le temps alloué à la formation sera très variable selon les 

individus.  

Les difficultés de communication peuvent également influer sur les passages de l’information 

et donc sur la formation et sur les compétences concernant la sécurité des denrées alimentaires 

auprès de l’ensemble du personnel.  

Ce projet nécessite donc une forte implication de la direction et de l’ensemble des membres de 

l’organisation. Or, les résultats obtenus dans le questionnaire de 2021, démontrent qu’il s’agit 

du frein principal à ce projet. On peut également y rajouter les effets cités ci-dessus, à savoir la 

les problèmes de communication et la résistance au changement. (voir figure n°3) 

Figure n°3 : Courbe du changement par Kubler-Ross (Autissier et al., 2022) 

 

4. Méthodes utilisées 
 

En se basant sur le modèle de James Reason (2006), appelé « modèle de l’emmental », 

qui décide de modéliser un système de production en cinq éléments basiques, pour expliquer 

l’apparition des accidents, on comprend qu’il est possible d’influer sur l’un de ces piliers pour 

agir sur la probabilité d’accident.  
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Par la suite, comme l’expliquent Larouzée et al. (2014), ce théorème, va être transposé à de 

nombreuses situations en milieu industriel, notamment au risque d’accident sanitaire. Si l’on 

souhaite garantir une sécurité des aliments optimale, il faut agir sur les piliers de l’organisation 

définis par Reason (2006).  

 Par conséquent, en influant sur les sources d’erreurs latentes (environnement, connaissances, 

outils adaptés…) on peut créer un environnement plus propice et diminuer le risque d’erreur 

active de la part des opérateurs. C’est ce que l’on peut remarquer sur la figure n°4, en réalisant 

des efforts sur chacune des sources d’erreur potentielles, on réduit d’autant plus le risque 

d’accident sanitaire. Dans ce modèle, chaque tranche représente une source d’erreur, et le 

nombre de trou, la probabilité qu’une erreur se réalise.  

Cette théorie fait apparaître la notion, de proactivité, qui se distingue de l’approche plus 

commune de réactivité, dans laquelle on cherche à réduire les risques après l’apparition de 

l’accident. C’est ce que mets en avant la Food Safety Culture ainsi que le modèle de Reason 

(2006). 

Figure n°4 : Modèle de l’emmental appliqué au risque d’accident sanitaire (Reason, 2006) 

En se basant sur cette théorie, nous allons utiliser des outils, permettant d’analyser la situation 

actuelle de l’entreprise et d’identifier les axes d’amélioration. L’outil qui sera le fil conducteur 

de ce projet, sera le plan d’action du projet ; celui-ci se basera sur l’utilisation d’une matrice 

SWOT (Strengths Weaknesses Opportunities Threats).  

C’est un outil permettant l’analyse des faiblesses et des menaces face au déploiement d’un 

projet, dans le cas ci-présent, face au déploiement de la Food Safety Culture. La première phase 

consiste donc à identifier l’ensemble des forces et des faiblesses du projet afin de les intégrer 

dans le plan d’action. Par la suite, des actions d’atténuations (pour les faiblesses et menaces) et 

des actions de renforcement (pour les forces et opportunités) seront développées pour faire 

avancer le projet. 
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5. Outils de l’amélioration continue 
 

Le Lean management est une méthode selon laquelle toute activité créatrice de valeur 

s’accompagne d’activités entraînant des coûts, en termes de temps, d’argent ou de ressources 

(Hohmann, 2011). L’objectif est donc de les réduire afin d’augmenter la productivité et d’éviter 

les erreurs. Parmi l’ensemble des outils en lien avec le Lean management, on retrouve la notion 

de gemba walk, qui est défini dans le paragraphe suivant. C’est sur ce principe que se basent 

les tours de ligne.  

La réalisation de gemba walk (signifiant « là où se créée la valeur ») s’apparente à un tour 

d’atelier devant être réalisé par un service support. Jusqu’à présent, il n’était réalisé que par le 

service qualité. Il a été étendu aux conducteurs de ligne, ce qui permet au personnel présent en 

production de réaliser des remontées et de proposer des améliorations en termes de sécurité des 

denrées alimentaires.  

C’est l’un des premiers outils de communication et de management, qui permet d’atténuer l’une 

des faiblesses de ce projet vu dans la partie précédente, à savoir les difficultés de 

communication. Il représente également un outil de mesure permettant d’évaluer le lien entre 

l’ensemble des niveaux hiérarchiques de l’entreprise. (Hohmann, 2011) 

C’est un réel outil d’amélioration continue, car ce sont les personnes qui expérimentent le poste, 

qui représentent les forces de proposition. Il faut donc écouter et comprendre les situations 

problématiques, en prendre note et sélectionner ensemble les actions d’amélioration 

envisageables, en termes de temps, de ressources et de coût. De plus cela représente un facteur 

d’engagement supplémentaire et donc souhaitable pour ce projet.  

Un des facteurs clefs, du gemba walk, étant dans sa planification, Lalic et al. (2020), précisent 

qu’il ne doit pas s’agir d’un audit inopiné, source de stress chez les opérateurs, mais d’un 

moment d’échange permettant la proposition d’actions d’amélioration continue.  

Bien que l’amélioration continue et la Food Safety Culture soient deux concepts étant 

dépendants l’un de l’autre, ils ont également des objectifs différents. D’un côté, l’amélioration 

continue a pour objectif d’identifier et de modifier une organisation pour la rendre plus 

efficiente, alors que la Food Safety Culture se réfère d’avantage aux valeurs et croyances. Mais 

la FSC est un facteur facilitant l’amélioration continue. 
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B. Réalisation du projet 
 

1. Analyse de l’environnement de projet 

a. Analyse SWOT 
 

L’analyse SWOT, permet de déterminer les forces, les faiblesses, les opportunités et les 

menaces concomitantes à un environnement. Dans le cas de ce projet, il s’agit d’un outil majeur, 

permettant d’identifier les actions à mener pour développer les forces et minimiser les 

faiblesses.  

Figure n°5 : Analyse SWOT du projet concernant la Food Safety Culture 

La réalisation de cette analyse en début de projet, a permis d’identifier les points d’attention sur 

lesquels il est nécessaire de travailler, à savoir la communication interne, tant en termes de 

quantité que de contenu, mais également la formation du personnel et l’anticipation des tâches.  

Pour réaliser ces tâches, des forces sont présentes en interne et permettent de développer plus 

efficacement ce projet. On peut ainsi se reposer sur la culture d’équipe ainsi que sur le faible 

turnover au sein de l’entreprise pour développer un projet dans la durée.  

Ce projet est motivé par des évolutions externes à l’entreprise, comme les avancées rapides 

concernant la documentation et les aides à la mise en place de la FSC. Il est également freiné 

ou remis en cause par d’autres paramètres, tel que l’évolution très rapide des certifications et 

des réglementations.  
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Le développement des moyens de communication est l’élément clef permettant de souder 

l’ensemble du personnel, cela doit être fait de différentes manières, en variant les supports pour 

toucher le maximum de personnes dans l’entreprise.  

Dans le livre de Cialdini (2009), il a été démontré que les engagements écrits sont plus efficaces 

que ceux pris à l’oral. C’est pour cette raison que dans un premier temps, les outils de 

communication à développer, sont davantage ceux basés sur le management visuel, avec des 

supports écrits. 

 

b) Questionnaire  
 

Afin d’évaluer la Food Safety Climate auprès du personnel, un questionnaire anonymisé a été 

réalisé. L’objectif de ce questionnaire étant d’évaluer le ressenti de l’ensemble de l’entreprise, 

et ce, sur quatre axes principaux que sont : 

- L’environnement de travail (5 questions) 

- La communication (8 questions) 

- Le supérieur hiérarchique direct (4 questions) 

- L’encadrement (5 questions) 

La communication représentant l’une des problématiques les plus récurrentes sur l’année 2021, 

ce thème est donc le plus représenté, avec huit questions : celles-ci sont formulées sous la forme 

d’affirmation. La figure n°6 présente un exemple de question du questionnaire. Il est disponible 

dans son intégralité en annexe n°1.  

Figure n°6 : Exemple de question issue du questionnaire 2022 

Camberou (2021) insiste sur la différence significative à faire entre la Food Safety Culture et la 

food safety climate, l’erreur étant récurrente dans de nombreuses entreprises. Le climat se 

mesure par la perception des acteurs par rapport à l’engagement de la direction et à la 

communication faite en matière de sécurité des denrées alimentaires.  
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La culture, quant à elle, est liée à l’ensemble des éléments du cadre général, c’est-à-dire 

l’ensemble des valeurs, croyances et comportements partagés.  

Ce questionnaire est inspiré de celui développé par la FSANZ (Food Standards Australia New 

Zealand) de 2023, qui a pour but d’aider les industries et les organismes certificateurs dans leur 

démarche de développement de la Food Safety Culture. (cf. Annexe 2) 

On obtient ainsi les résultats suivants :  

Tableau n°2 : Remontées des questionnaires annuels sur la Food Safety Culture 

Année 2021 2022 2023 

Importance accordée par la 

Direction 

45% des réponses « ce n’est 

important qu’en cas de 

problème » 

50% la direction est peu 

impliquée.  

7,2 de moyenne, c’est une priorité 

au quotidien 

 

60% des réponses « Implication 

plutôt moyenne de la direction »  

56% estiment que la direction 

s’intéresse à la sécurité des 

denrées alimentaires seulement 

en cas d’urgence 

Responsabilité vis-à-vis de la 

sécurité des denrées alimentaires 

67% des réponses « l’ensemble 

du personnel est responsable de 

la sécurité des denrées » 

70% des réponses « les 

responsables de service/ 

conducteur de ligne sont 

responsables »  

70% sont d’accord avec 

l’affirmation ci-dessous : 

« L’ensemble des collaborateurs 

est impliqué dans la sécurité des 

aliments » 

Passage de l’information Très hétérogène mais 

globalement un manque 

d’informations.  

Communication moyenne, il est 

possible de discuter mais peut de 

descente d’informations 

60% répondent que lorsqu’ils 

signalent un évènement, ils ne 

sont pas informés des actions 

mises en place par la suite 

Accessibilité à la formation 50% des réponses « formation 

régulièrement pour des rappels » 

Possibilité de formation à 

l’entrée dans l’entreprise, rappel 

de formation au besoin 

82% du personnel se sent 

sensibilisé aux enjeux qualité et 

sécurité  

 

La Food Safety Culture repose sur cinq grands principes, appelés « piliers » et définis par le 

GFSI (Global Food Safety Initiative). L’ensemble de ces piliers permettent de développer une 

manière de faire et de penser, partagés par l’ensemble des acteurs de l’entreprise, à propos de 

la maîtrise des risques liés à la sécurité des aliments.  

Les points mis en avant sont les suivants, les attentes et la vision de l’entreprise, les acteurs, la 

cohérence, l’adaptabilité et la sensibilisation aux risques. Si l’ensemble de ces points sont pris 

en compte et évalués par le système qualité, alors le système de sécurité des denrées 

alimentaires est considéré comme « maîtrisé ».  

Les éléments techniques et managériaux de sécurité des denrées alimentaires forment le 

SMSDA (Système de Management de la Sécurité des Aliments), que la direction d’une 
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entreprise peut utiliser pour piloter et améliorer la sécurité des denrées alimentaires. Cela 

comprend, notamment les points suivants liés à la partie managériale : 

- La communication sur la politique de la SDA (sécurité des denrées alimentaires) et sur 

les responsabilités 

- La formation 

- Le retour d’information 

- La mesure de la performance 

Ce sont ces éléments que l’on vise par le développement de la FSC, les améliorations seront en 

priorité basées sur les résultats des questionnaires et sur l’analyse SWOT.  

 

2. Développement des moyens de communication 
 

En ce qui concerne la communication au sein de Goulibeur, plusieurs actions ont été menées 

afin de diversifier les canaux de communication. Ainsi, des outils ont été développés tels que la 

newsletter, les bilans de tour de ligne, la sensibilisation sur le terrain ou encore la mise à jour et 

la diffusion de la politique qualité.  

La newsletter est un moyen de susciter de l’échange informel, puisqu’il s’agit, d’informer le 

personnel sur des activités concernant leur service mais aussi des services autre que le leur. 

L’idée est donc de créer une culture d’entreprise autour de laquelle il est possible d’échanger.  

Cela a également pour objectif de présenter des nouveautés ou des changements au sein des 

autres services et donc de prendre l’opinion de chacun. Le tout, en mettant en avant l’aspect 

systémique de l’entreprise, dans lequel tous les services collaborent entres eux.  

Pour que cette newsletter puisse perdurer dans le temps, la périodicité est mensuelle, cela 

permet à l’ensemble des services de communiquer ses informations et au service qualité de les 

centraliser. Cette planification évite que cela soit une contrainte trop lourde et permet d’avoir 

une quantité d’informations suffisante. (cf. Annexe 3) 

La newsletter étant à destination du personnel de l’entreprise, deux points d’affichage ont été 

ciblés, à savoir les deux points de rassemblement de l’entreprise, que sont la salle de pause et 

le coin café. En ciblant ces deux emplacements, l’information est diffusée auprès des équipes 

de production et des services supports. Ainsi, les newsletters deviennent également un support 

d’échange pour les équipes, et permettent d’instaurer un dialogue entre les services.  
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Les tours de ligne, où gemba walk, abordés lors de la première partie, constituent un excellent 

moyen de mesurer et de communiquer sur les actions à mener sur le terrain. Concrètement, cela 

se matérialise par une liste de 65 points, qui doivent être contrôlés de façon bi-hebdomadaire. 

Sur ces deux contrôles, un est réalisé par un membre de l’équipe qualité tandis que le second 

est réalisé par un conducteur de ligne, avec une alternance entre le service production et le 

service conditionnement.  

Sur l’ensemble des points à contrôler, on retrouve pour chaque zone de la production, différents 

thèmes à surveiller. Dans un premier temps, on se focalise sur les différents services, on retrouve 

7 catégories, citées ci-après, dans la figure n°7.  

Figure n°7 : Ecarts observés par service lors des tours de ligne 

Si l’on dresse un rapide bilan, on remarque une majorité d’écarts en lien avec le service 

« nettoyage ». Un axe d’amélioration fort ayant été identifié sur ce service, il a été décidé d’y 

appliquer plus particulièrement les principes de la Food Safety Culture. Ainsi, la seconde partie 

de ce rapport y sera consacrée.   

On peut également dresser un bilan selon les catégories QSE (qualité sécurité environnement), 

cela permet d’avoir une approche processus et de visualiser quels sont les types de contrôles ou 

de mesures qui pêchent le plus.  

Figure n°8 : Ecarts observés par catégories QSE lors des tours de ligne 

Fabrication

11%

Conditionnement

20%

Nettoyage

56%

Logistique

2%

Qualité

7%

Général

4%
Ecarts par service

chiffres obtenus sur la période du 01 janvier 2023 au 01 avril 2023

PRP

76%

Traçabilité

9%

Food 

Defense

11%

Prod

4%

Ecarts par catégorie QSE

chiffres obtenus sur la période du 01 janvier 2023 au 01 avril 2023
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L’analyse sous l’approche processus permet de démontrer que les PRP (programme prérequis) 

sont les contrôles qui sont le plus souvent non-conformes. Ensuite, on retrouve une partie des 

écarts sur le thème de la food défense (protection contre les actes de malveillance) et sur la 

traçabilité. Le point positif réside dans le fait qu’aucun écart n’est remonté en lien avec le CCP, 

ce qui signifie que le danger majeur de l’entreprise est bien maîtrisé.   

Figure n°9 : Ecarts observés par type lors des tours de ligne 

Enfin, l’analyse par type d’écart, permet d’appréhender d’avantage les erreurs commises dans 

les ateliers. Cela permet de synthétiser les écarts selon les axes d’amélioration à mener. On 

observe une répartition plutôt équitable entre les paramètres : il est donc difficile de déterminer 

une tendance, même si le rangement reste un axe à améliorer sur les prochaines périodes.  

Autre outil de communication, le livret qualité qui a pour objectif d’être un support 

papier faisant le lien avec la formation « hygiène et qualité » annuelle, celui-ci doit comprendre 

l’ensemble des points importants abordés durant la formation. Ainsi, les points abordés dans le 

livret sont les suivants :  

- IFS : définition du référentiel, objectif pour l’entreprise, confiance du client 

- Food Défense : Définition, gestion du risque, actions à réaliser 

- Engagement de la direction : Les axes de l’année 2022/2023 et les valeurs de l’entreprise  

- Règles d’hygiène : Port de la tenue, règles au sein de l’atelier 

- Corps étrangers : Leur provenance et les risques en lien  

- Nettoyage et Désinfection : Les objectifs du nettoyage et la mise en pratique  

- Outils de la qualité : Culture de la sécurité des denrées alimentaires, Food Fraud et PRP 

- HACCP : Définition du CCP et du PrPO 

Il est distribué à l’ensemble du personnel, dans le but de sensibiliser tous les collaborateurs. 

Rangement

39%

Propreté

22%

Enregistrement

20%

Paramètres

13%

Process

6%

Ecarts par type

chiffres obtenus sur la période du 01 janvier 2023 au 01 avril 2023
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Un autre moyen de communication dont on peut parler : les questions de préparation à l’IFS. 

Elles se basent sur les thématiques abordées lors de l’audit et sont spécifiques aux ateliers et 

aux postes. Le but étant de préparer les opérateurs et les conducteurs de ligne aux questions 

potentielles d’un auditeur.  

Dans la mise en pratique, il s’agit d’un support de 5 questions, en cohérence avec le poste 

occupé avec la personne interrogée. Ces questions sont ouvertes, afin que l’audité puisse 

expliciter son propos et rentrer dans une démarche d’argumentation. Une note est attribuée à 

chaque question : 1 point par bonne réponse ; 0,5 point si la réponse est incomplète et 0 point 

dans le cas d’une mauvaise réponse.  

Un tableau est ensuite dressé avec les résultats obtenus aux interrogations, afin de déterminer 

si l’un des deux ateliers est plus à l’aise ou si des sensibilisations sont nécessaires (Voir tableau 

n°3). Cela peut également constituer une preuve de l’engagement de l’entreprise dans la 

démarche FSC vis-à-vis de l’auditeur. 

Les colonnes sont décrites comme suit. C1 : Nom de la personne interrogée, C2 : Prénom de la 

personne interrogée, C3 :  Atelier (avec C pour conditionnement et P pour production), C4 : 

Poste occupé (avec CL pour conducteur de ligne et OPP pour opérateur polyvalent), C5 : 

Numéro de la question, C6 : Résultat, C7 : Note finale et C8 : Besoin en re sensibilisation.  

 

Tableau n°3 : Résultat des interrogations préparatoires à l’audit IFS 
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3. Restructuration des formations  
 

La formation est un moyen très efficace de développer la Food Safety Culture, puisque sur 

une période très courte, on peut réaliser un état des lieux (évaluation préalable des 

connaissances), un passage d’information appuyé par un support, un moment d’échange 

(discussion de fin de formation) et une évaluation des compétences (quizz).  

La mise à jour du support de formation concernant l’hygiène et la qualité a été très importante, 

puisqu’il était nécessaire d’y inclure la notion de « Food Safety Culture » qui n’existait pas 

auparavant dans la littérature. Il s’agit donc un enrichissement des supports ainsi qu’une 

restructuration de la présentation.  

Cela représente une partie importante de la Food Safety Culture, car cela permet au personnel 

de maîtriser d’avantage les notions de bonnes pratiques et de risque, en lien avec leur poste. Il 

s’agit de faire prendre conscience de l’impact de chaque acteur sur le produit fini. On réalise 

également un développement des connaissances et des compétences, notamment en cas de 

situation de risque sanitaire.  

Afin d’assurer un suivi des compétences, et leurs développement, la création d’un tableau de 

suivi est réalisée. Cela permet ainsi de rassembler les données de formation sur un seul et même 

document (Annexe n°8). En parallèle de ce support, l’ensemble des fiches de formation au poste 

a été revu. (Annexe n°6) 

 

4. Favorisation du passage de l’information 
 

Le retour d’informations représente une étape clé de l’amélioration continue. D’une part, 

cela renforce l’implication du personnel, d’autre part cela permet de stimuler les échanges.  

La création d’un tableau de bord de la qualité a permis de communiquer sur l’ensemble des 

données détenues par le service qualité, en réalisant une synthèse à destination des autres 

services. Cela permet de faire un bilan des non-conformités, des observations terrains, des 

détections de particules métalliques (CCP) et de l’ensemble des prélèvements microbiologiques 

réalisés sur les lignes de production.  

En se fiant aux indications d’Hohmann (2012), on comprend que de nombreux paramètres sont 

à prendre en compte. Par conséquent, il est nécessaire de le réaliser par étapes. Dans un premier 
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temps, il faut faire le choix des indicateurs, puis définir les objectifs, et enfin réaliser la mise en 

forme. 

Concernant les indicateurs, il est nécessaire d’en faire figurer suffisamment, sans le surcharger 

pour que le tableau reste lisible. Les catégories sont ensuite définies, afin de faire figurer entre 

1 et 3 indicateurs pour chacune d’elles. Les objectifs doivent être clairs et atteignables, sinon, 

on risque de démotiver les équipes, qui décideront de ne plus s’y référer. On parle souvent 

d’objectifs S.M.A.R.T, une méthode définie par Doran en 1981, pour aider à définir des 

objectifs clairs et pertinents. Chaque lettre de l’acronyme correspond à une caractéristique que 

doit avoir l’indicateur. Celui-ci se doit au maximum d’être spécifique, mesurable, attribuable, 

réaliste et relatif au temps. Toutefois, il est bien entendu évident, que tous les indicateurs ne 

peuvent pas se référer aux cinq critères.  

Une fois le choix des indicateurs et des différentes catégories, il reste à réaliser la mise en forme. 

Elle se doit d’être simple et efficace. Il faut attirer l’attention sur le tableau de bord. Pour mettre 

en avant l’objectif, un titre au tableau de bord et si nécessaire ainsi qu’aux différentes sous-

parties.  

Enfin, il faut jouer sur les niveaux d’informations, pour sensibiliser un maximum de personnes. 

On privilégiera des informations flash, à la portée de tous, qui sont complétées par des 

indicateurs plus détaillés pour les personnes souhaitant approfondir leurs connaissances. Il est 

également nécessaire de faire vivre le tableau de bord en l’animant, au travers de réunions ou 

de points rapides avec les équipes.  

Sur la gauche du tableau (Annexe n°4), on retrouve l’ensemble des informations en lien avec 

les non-conformités. Dans un premier temps, on analyse le nombre de non-conformités relevées 

par rapport au mois précédent. Un deuxième indicateur, renseigne la source de la non-

conformité. On cherche à savoir, qui a détecté et à quel stade de la production : cela donne une 

indication sur le système de traçabilité et de contrôle des produits finis. Un troisième indicateur, 

renseigne quant à lui, le type de non-conformité, si cela est lié à l’atelier de fabrication, à 

l’atelier de conditionnement, à l’expédition ou s’il s’agit de la présence d’un corps étranger.  

Cet indicateur, ramené à l’année, permet de prioriser les actions correctives à mener afin de 

réduire les plus grandes sources de non-conformité.  

Le deuxième encart, situé sur le haut du tableau de bord consiste à analyser les tours de ligne, 

on cherche à s’assurer que le nombre de contrôle réalisé dans le mois est suffisant. En effet 
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s’agissant d’un moyen de maîtrise de nombreux prérequis (mesures à maîtriser en premier lieu), 

et qui permettent d’assurer le bon fonctionnement de l’entreprise.  

Dans cette section, on retrouve également, la moyenne des résultats des tours de ligne, qui sont 

comparées avec le mois précédent, cela permet d’avoir un aperçu global de l’état des ateliers.  

Enfin, trois diagrammes, permettent d’analyser les sources des écarts, et ce, selon trois familles, 

la première selon les catégories QSE, la seconde selon les services et la troisième selon les 

critères d’évaluation.  

Le troisième encart permet d’analyser les prélèvements microbiologiques réalisés sur les mains 

et sur les surfaces, et de communiquer ainsi sur l’aspect hygiène. Le dernier encart permet 

d’apprécier les résultats du mois, et de faire passer un message aux équipes.  

. Les différents outils permettant d’évaluer la Food Safety Culture sont :  

- Les échanges menés auprès des salariés afin de déterminer leur compréhension de la 

Food Safety Culture, il s’agit des évaluations menées sur le terrain auprès de l’ensemble 

du personnel.  

- Les observations directes, tels que les tours de ligne, effectuées de manière 

hebdomadaire, permettant de définir si les actions sont cohérentes au quotidien.  

- Les audits internes réalisés auprès des différents services pour s’assurer que les 

connaissances sont en lien avec les actions menées sur le terrain.  

- Les données chiffrées que l’on collecte sur les non-conformités, sur les résultats 

microbiologiques… 

- La mise à jour des procédures et la prise de connaissance associée 

 

5. Evaluation de la performance 
 

Enfin la mesure de la performance est essentielle pour pérenniser un projet, cela permet 

d’évaluer son ancrage auprès des collaborateurs et de vérifier s’il perdure dans le temps.  

La courbe de Bradley permet d’identifier les actions à mener afin de modifier les mentalités et 

les comportements des membres d’une organisation en termes de culture de la santé et de la 

sécurité au travail. Le mécanisme étant transposable à la culture de la sécurité des denrées 

alimentaires. Sur cette courbe, on cherche à mettre en relation le taux d’accident sanitaire (dans 

notre cas, on utilisera les non-conformités, qui sont précurseurs des accidents) avec l’analyse 

des comportements.  
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On différencie donc 4 stades : le réactif, le dépendant, l’indépendant et l’interdépendant. Dans 

l’ordre d’apparition, on démarre au stade le plus dangereux vers celui qui est le plus sûr pour 

l’organisation. Pour passer d’un stade « réactif » à un stade « interdépendant », il va falloir jouer 

sur l’implication du personnel et sur l’anticipation des risques. C’est un outil qui permet de 

s’évaluer en termes de prévention des risques sanitaires et de déterminer les actions à mettre en 

place par la suite. C’est également un excellent indicateur de la culture d’une entreprise.  

Figure n°10 : Courbe de Bradey avec ajustements (Beaudoin, 2016) 

Pour faire un parallèle avec la situation de l’entreprise, il est intéressant de déterminer sa 

position en amont et en aval de ce projet. Concernant l’amont, Goulibeur se retrouve dans la 

position 4 (voir figure n°10), à la frontière avec le stade réactif. Si l’on s’intéresse aux chiffres, 

on observe 53 non-conformités sur la période de janvier à juin 2022. Tandis que sur cette même 

période en 2023, on observe 65 non-conformités.  

L’analyse que l’on peut en faire, c’est que d’avantage de non-conformités ont été remontées via 

le support informatique. Cela met donc en avant un principe de fonctionnement indépendant, 

dans lequel, les employés sont conscients des risques. Toutefois, il subsiste encore quelques 

problèmes, puisque les corrections sont le plus souvent établies par le service qualité. Ainsi, il 

n’est pas possible de décrire Goulibeur comme une entreprise indépendante, mais qui peut le 

devenir en valorisant l’autonomie de ses collaborateurs concernant la sécurité des denrées 

alimentaires.  
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C. Résultats et interprétations 
 

1. Conclusion de l’audit IFS 
 

L’audit IFS s’est déroulé sur deux jours, et de façon inopinée, du 14 au 15 mars. Il a été 

réalisé par deux auditrices, appartenant à l’organisme SGS, une étant observatrice. Durant ces 

deux jours, la moitié du temps a été portée sur l’analyse terrain, la seconde moitié portait sur 

l’analyse du système documentaire et des différents services de Goulibeur.  

L’audit comprend 237 points d’évaluation. Sur cet ensemble, 206 ont obtenu la notation A, ce 

qui signifie que ces points sont maîtrisés. Aucun critère n’a été évalué en notation B, cette note 

étant difficile à attribuer dans le barème de la version 7 de l’IFS. On retrouve des notes en C et 

D, mais en nombre très restreint. Il est important de noter, qu’aucune non-conformité majeure, 

ni KO (note éliminatoire) n’ont été attribuées.  

De plus, on peut remarquer qu’il n’y aucun écart sur le chapitre 1, qui porte sur la gouvernance 

et les engagements. Au sein de ce chapitre, on retrouve les points de contrôle portant sur la 

culture de la sécurité des denrées alimentaires, à savoir les points 1.1.1 et 1.2.1.  

Ces points, sont les suivants : 1.1.1 « La direction doit développer, mettre en place et tenir à 

jour une politique d’entreprise qui doit inclure, au moins : - la sécurité des aliments et la qualité 

des produits, - l’écoute client, - la Food Safety Culture, La politique d’entreprise doit être 

communiquée à l’ensemble des employés et doit avoir été déclinée en objectifs spécifiques à 

chaque service. » (IFS, 2022) 

1.2.1 « : La direction doit garantir que les employés sont conscients de leurs responsabilités 

relatives à la sécurité des aliments et à la qualité des produits et que des mécanismes sont mis 

en place pour vérifier l’efficacité de leurs actions. Ces mécanismes doivent être clairement 

identifiés et documentés. » (IFS, 2022) 

Sur ces deux points, aucun écart n’a été relevé, ils ont tous les deux étés classés en notation A. 

De plus l’audit a été validé avec un résultat de 91.4%, ce qui permet à l’entreprise de conserver 

sa certification pour l’année à venir.  

Tableau n°4 : Notation obtenue sur le chapitre 1 de l’IFS 

Chap. Thème 
Notations 

A B C D N/A Note % 

1 Gouvernance et engagement 12 0 0 0 0 100 
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Au vu des résultats obtenus sur ce chapitre de l’IFS, on peut considérer que les actions mises 

en place se révèlent efficaces. Néanmoins, pour conserver un niveau d’exigence constant, on 

réalise des audits en interne.  

 

2. Conclusion des audits en interne 
 

Les audits internes ont été réalisés selon le planning défini lors de la revue annuelle des 

risques processus, cela permet de définir une périodicité en prenant en compte l’impact direct 

ou indirect sur le produit, et ce, à plus ou moins long terme. (Annexe n°7) 

En prenant en compte les non-conformités de l’année passée et les modifications de processus, 

l’ensemble des fréquences ont été revues. On se retrouve donc avec un tableau résumant 16 

audits en interne sur 14 thématiques différentes, ainsi que des tests et inspections (exemple : 

test de traçabilité).  

Sur l’ensemble des audits réalisés entre décembre 2022 et juin 2023, on retrouve :  

- 2 audits internes de l’atelier de conditionnement 

- 2 audits internes de l’atelier de production 

- 4 audits des sources potentielles de corps étrangers 

- 3 audits internes d’efficacité des programmes prérequis 

Concernant la réalisation de ces audits, on retrouve un taux de réalisation de 100% sur la période 

septembre 2022 – juin 2023, ce qui signifie que l’ensemble des audits internes planifiés ont été 

menés.  

Sur 672 points audités lors des contrôles, on retrouve 25 écarts et 25 observations. Un écart 

représentant une non-conformité majeure et une observation correspondant à une non-

conformité mineure. Ainsi, on obtient un pourcentage de conformité de l’ordre de 92,6% sur 

les audits réalisés en interne.  

En comparaison avec la même période sur l’année 2021-2022, on obtient un pourcentage de 

conformité de l’ordre de 80%. De plus, on retrouve un nombre de points audités inférieurs, avec 

seulement 204 points audités.  

Pour conclure, les audits internes permettent de donner une indication sur les bonnes pratiques 

de fabrication. Les résultats de 2022-2023 sont très satisfaisants et démontrent d’une 

amélioration des pratiques au sein des ateliers. Néanmoins, pour avoir un ressenti des 
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collaborateurs et les inclure dans les démarches d’amélioration, il est intéressant de réaliser des 

questionnaires.  

 

3. Conclusion des résultats obtenus par les questionnaires 
 

Afin de mesurer les améliorations induites par ce projet, un second questionnaire a été 

réalisé en juin 2023. A l’aide de ces données, on cherche à vérifier que les objectifs cités en 

introduction de ce projet, ont bien été atteints. Il faut évaluer le food safety climate mais 

également mesurer l’évolution des moyens de communication concernant la Food Safety 

Culture.  

Le format du questionnaire est le même que celui réalisé en début d’année 2023. Le but étant 

de pouvoir comparer les résultats obtenus en début et en fin de projet. Des questions 

supplémentaires ont néanmoins été ajoutées concernant l’efficacité des moyens de 

communication développées, avec une demande d’avis plus poussée. 

En comparaison de janvier 2023, les résultats obtenus lors du questionnaire de juin 2023 

démontrent une amélioration de la perception de la Food Safety Culture. L’ensemble des 

répondants comprennent davantage les enjeux en lien avec la sécurité des denrées alimentaires 

et sont sensibles aux améliorations apportées concernant les moyens de communication.  

Sur la thématique « environnement de travail », on observe une amélioration de l’ordre de 9 %. 

Cela signifie que les non-conformités ont menées à des actions correctives visibles et que les 

remontées ont bien été prises en compte.  

Concernant la partie « communication », l’amélioration est du même ordre, soit 9 %. Si l’on 

s’intéresse, aux retours concernant les outils développés, les notes sont dans l’ensemble 

positives. Néanmoins certains moyens de communication semblent plus pertinents que d’autres. 

La newsletter est considérée comme un élément pertinent par 79 % des répondants, tandis que 

le tableau de bord de la qualité et le tour de ligne reçoivent respectivement les notes de 61 % et 

66 %. On peut donc considérer que les résultats sont davantage nuancés, et cela s’explique par 

les réponses obtenues à la question ouverte.  

En effet, en étudiant le nuage des mots obtenu à la question suivante : « Si vous deviez apporter 

une amélioration concernant la communication et la remontée d'information, qu'est-ce que ce 

serait ?», on remarque la présence forte du mot « communication » et des mots « amélioration, 

réunion, information, échange et transversale ». Des réunions ainsi que des moments d’échange 
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sont demandés et à privilégier afin d’échanger sur ces outils de communication et d’approfondir 

leur compréhension avec les équipes de production.  

Figure n°11 : Nuage de mots obtenu sur la base du questionnaire FSC de juin 2023 

En ce qui concerne les thématiques en lien avec la direction, aucun changement notable n’a été 

remarqué en ce qui concerne les résultats. Il s’agit donc d’un point sur lequel il faut axer les 

améliorations, afin qu’elles soient perçues par le plus grand nombre.  

Enfin pour nuancer les chiffres cités juste avant, il faut noter que 78 % des répondants constatent 

une amélioration concernant la gestion de la sécurité des denrées alimentaires et que 13 % 

d’entre eux constatent une très forte amélioration. 

 

4. Perspectives et évolutions du projet 
 

La version 8 de l’IFS, publiée en avril 2023, laisse entrevoir les évolutions de la 

certification, et surtout les évolutions en termes de culture de la sécurité des denrées 

alimentaires. En effet, dans cette nouvelle version, cette notion prend davantage d’importance. 

Depuis la première publication de Griffith et al. en 2010, les données sur la Food Safety Culture 

n’ont cessé d’augmenter, apportant ainsi une multitude de données sur cette nouvelle notion. 

Néanmoins, c’est un thème encore assez récent, qui doit être généralisé à l’ensemble des 

industries. L’inclusion de ce thème dans les certifications reconnues à l’internationale et la 

réglementation, permet d’aller en ce sens.  

De plus, les résultats d’audits et les expériences en entreprise, permettent d’étoffer le 

raisonnement et la démarches, avec de nouvelles idées d’actions. Cela permet un 

développement plus concret de la Food Safety Culture.  



29 

 

Selon la nouvelle version de l’IFS, les objectifs concernant la sécurité des aliments doivent être 

obligatoirement communiqués lors des formations et des communications menées en entreprise. 

C’est donc un élargissement supplémentaire de la réglementation concernant ce point.  

Ces principes sont à appliquer à l’ensemble de l’entreprise, néanmoins, il est également possible 

de l’intégrer au développement d’un projet. En ce sens, on cherche à implanter les méthodes de 

la FSC dans un contexte précis. Dans le cas de Goulibeur, il est intéressant, d’appliquer cette 

méthodologie au projet de mise à jour du plan de nettoyage. L’objectif étant d’intégrer à la 

démarche projet, l’ensemble des acteurs concernés, et de développer des outils de 

communication en lien.  

Cela apparaît également comme une preuve que la démarche développée possède un intérêt, et 

de le prouver en interne.  
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PARTIE 3 : Mise à jour des méthodes de nettoyage – désinfection  
 

A. Exposé de la situation et des méthodes en lien avec les étapes de nettoyage 
 

1. Analyse de l’état initial 

a. Etat des techniques de nettoyage 
 

En introduction de ce mémoire, nous avons abordé les exigences de l’IFS. Lors de 

l’audit réalisé au cours de l’année 2022, plusieurs écarts sont remontés concernant les étapes de 

nettoyage. Le protocole prévoit l’utilisation de produit contenant des ammoniums quaternaires, 

qui sont des composés chimiques classés en tant qu’agents de surface.  

Des études ont révélées que ces composés sont extrêmement difficiles à rincer, or, c’est un point 

essentiel de la réglementation. En Europe, le règlement (UE) 1119/2014 a déterminé que la 

limite fixée pour les ammoniums quaternaires est de 0,1 mg/kg de denrées alimentaires.  

Le rinçage étant compliqué sur la ligne de fabrication, conçue pour un nettoyage à sec, le risque 

de contamination croisée est donc un point difficile à contrôler, et pour lequel le risque est 

identifié et important. Pour remédier à ce problème, le choix a été fait de se tourner vers une 

nouvelle catégorie de produits lessiviels, à savoir ceux utilisant des enzymes. C’est également 

un choix de l’entreprise dans le cadre de sa politique environnementale.  

L’objectif premier est donc de supprimer les ammoniums quaternaires des méthodes de 

nettoyage-désinfection. Néanmoins, un second objectif est apparu lors des essais : améliorer les 

résultats liées aux étapes de nettoyage afin d’obtenir un environnement plus propice à la 

fabrication de denrées alimentaires.  

En prenant en compte l’étude menée par Daniel et al. (2007), il est possible de déterminer une 

température optimale concernant l’application du produit enzymatique. Ceci est explicité par le 

fournisseur sur la fiche technique du produit. On retrouve donc une activité maximale pour des 

valeurs allant de 5 à 40° C, avec un maximum fixé à 60° C.  

Dans le but de répondre à ces exigences, des contrôles de la température des arrivées d’eau sont 

réalisés. Les résultats obtenus, démontrent que les températures sont situées en dessous de 47° 

C.  

b. Equipe de nettoyage 
 

Les non-conformités remontées lors du dernier audit IFS, ainsi que les résultats des tours de 

ligne, montrent des déficits en formation et dans l’implication du personnel chargé du 
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nettoyage. Le projet vise donc à faire évoluer cette équipe, en développant ses compétences et 

ce, en utilisant les principes et outils mis en place dans le projet « Food Safety Culture ». 

Sur un plan humain, ce changement important, qui demande une refonte des plans de nettoyage, 

est l’occasion d’impliquer l’équipe nettoyage à toutes les étapes du projet et de la rendre actrice 

de la sécurité des denrées alimentaires.  

 

2. Intérêt du projet 
 

Les nettoyants à base d’enzymes, aussi appelés « produits chimiques verts » par Kumar 

et al. (1998) constituent un moyen de nettoyage plus efficace que les produits conventionnels. 

En effet le mélange des protéases, lipases et d’amylases font de ces produits, des détergents 

redoutables contre les souillures d’origine biologique. Il s’agit d’un moyen de lutte contre les 

contaminations microbiologiques, physiques et allergènes des denrées alimentaires.  

Les enzymes, sont des protéines capables de catalyser une réaction chimique. Elles sont très 

efficaces en ce qui concerne la dégradation des glycoprotéines et peuvent même décoller des 

biofilms. La détergence, quant à elle, est le processus correspondant à la séparation des 

salissures de leur substrat, en les mettant en solution. Au sein de l’industrie biscuitière, il 

représente donc un très bon agent, permettant de dégrader les lipides issus du beurre présent 

dans la pâte, ainsi que les protéines issus des œufs et les glucides présents dans la farine.  

De plus le rinçage est moins essentiel qu’après l’application de produits chimiques, le produit 

étant moins dangereux pour les denrées alimentaires. C’est donc une solution innovante, 

nettement moins agressive vis-à-vis des machines, de leurs composant et de l’environnement.  

Les enzymes peuvent intervenir sur deux grands types de réaction, celles entraînant la 

dégradation de la matière organique, appelées catabolisme. Et celles synthétisant de la matière 

organique, appelées anabolisme (Cherrid, 2021). En ce qui concerne les étapes de nettoyage, 

les réactions à exploiter sont les catabolismes.  

Figure n°12 : Principe de fonctionnement d’une enzyme (Maxicours [S.D]) 
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Le principe de fonctionnement d’une enzyme se base sur la liaison enzyme-substrat (voir figure 

n°12). Cette complémentarité, permet l’accélération de la réaction de dégradation de la matière 

organique (le substrat) tout en laissant intacte l’enzyme. Une enzyme peut donc provoquer, de 

façon répétitive, une réaction.   

 

3. Contraintes liées au projet 
 

Un nettoyage-désinfection permet de réduire l’incidence et les conséquences de la plupart 

des pathologies. Néanmoins, ces opérations ont un coût non-négligeable, notamment en termes 

de temps de travail (environ 2 heures tous les soirs et 1 heure supplémentaire le vendredi). Cela 

représente également une consommation d’eau et de produits.  

Par ailleurs, ces opérations jugées difficiles et peu valorisantes, ne sont pas forcément toujours 

réalisées par des personnes dédiées. Cela entraîne donc un manque de maîtrise et de 

connaissances sur le sujet.  

Pour réduire les coûts liés au nettoyage, il est possible de faire varier deux paramètres : le 

nombre d’heures consacrées au nettoyage et les produits chimiques utilisés. Le nettoyage 

consiste en l’élimination des contaminations au moyen d’un agent.  

La technique de moussage est généralement utilisée, car elle permet, un temps de contact plus 

long entre les détergents/désinfectants et les surfaces à traiter. Elle permet de diminuer de façon 

importante l’action mécanique à employer ainsi que les ressources en eau.  

Comme pour toute réaction chimique, la température est un facteur pouvant influencer les 

réactions enzymatiques. De ce constat, on observe une accélération de la vitesse des réactions 

lorsque la température augmente. Cependant, Gachelin (2023) insiste sur les limites de cet effet, 

qui sont en lien avec la température, les enzymes se dénaturent progressivement et deviennent 

alors inactives.  

De même pour le temps de contact qui se trouve également sur la fiche technique du produit, 

celui-ci doit être au minimum de vingt minutes, une sensibilisation particulière est réalisée sur 

ce point auprès du personnel à ce sujet. En effet, l’efficacité de ce nettoyage réside 

principalement dans les temps d’action. 
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4. Méthodes utilisées 
 

Afin de déployer des méthodes de nettoyage pouvant être répétables et dont les résultats 

seront constants, on utilise la méthode du TACT (température, action, concentration, temps). 

Cela consiste à prendre en compte les quatre paramètres lors des étapes de nettoyage, à savoir :  

- La température (afin d’optimiser l’action du produit) 

- L’action mécanique (dans le but d’accélérer le décollement des salissures) 

- La concentration (pour limiter le surdosage et garantir une efficacité suffisante) 

- Le temps d’action (pour garantir l’effet du principe actif) 

L’association de ces quatre paramètres, permet d’obtenir un nettoyage efficient. Pour 

déterminer au mieux ces paramètres, il est nécessaire de se référer à la fiche technique du 

produit. Cette méthode, développée en 1959, par Herbert Sinner, est couramment utilisée pour 

le nettoyage dans de nombreux domaines d’application, tel que l’agroalimentaire, la 

blanchisserie ou la restauration.  

Selon la description donnée par l’INRS (2003), une étape complète de nettoyage est constituée 

des étapes suivantes : une élimination des déchets, via un rinçage ou une action mécanique, un 

nettoyage avec agent chimique, un rinçage, une étape de désinfection puis un second rinçage et 

enfin une étape de séchage.  

Le nettoyage est réalisé quotidiennement. Cette étape prend en moyenne 2 heures pour la ligne 

de fabrication. Pour les surfaces ouvertes : Le nettoyage en place (NEP) est appliqué au circuit 

de la doreuse, il s’agit d’une méthode utilisée pour le matériel, qui ne peut être déplacé et/ou 

démonté.  

 

 

5. Méthodes liées à la microbiologie 
 

Pour mesurer l’efficacité du nouveau protocole de nettoyage, on se base sur différents 

indicateurs liés aux prélèvements de surface. Une analyse de surface, consiste à mettre en 

contact une gélose (support de croissance des micro-organismes) avec différentes surfaces 

(convoyeur, plan de travail, table…).  

Ces géloses peuvent être sélectives ou non, si l’on souhaite observer la croissance d’un germe 

spécifique. Ainsi pour les essais on choisit de réaliser des prélèvements avec 4 géloses 

différentes. Dont trois spécifiques et une non-spécifique répertoriées dans le tableau n°5.  



34 

 

 

Tableau n°5 : Microorganisme recherché et milieu associé (Microbiologie Clinique, [N.D]) 

Type de milieu PCA 

(Plate Count 

AGAR) 

DRBC 

(Dichloran Rose 

Bengale 

Chloramphenicol) 

Baird Parker VRBL 

(Violet Red Bile 

Lactose) 

Microorganismes 

recherchés 

Bactérie aérobie  Levures et moisissures Staphylocoques Coliformes / E. Coli 

Sélectivité NON OUI OUI OUI 

Temps d’incubation 24h à 48h 72h à 96h  18h à 24h  18h à 24h  

Température 30 à 37°C 30 à 37°C (48h) puis 20 

à 30°C (24 à 48h) 

35 ± 2°C 35 ± 2°C 

Lecture Colonies blanches 

ou jaunes selon les 

souches 

Colonies roses Colonies noires 

et brillantes 

entourées d’un 

halo claire 

Colonies rose à 

pourpre pour les E. 

Coli et colonies 

beige roses 

 

Chaque milieu sélectif traduit d’un type de contamination. Le milieu PCA qui n’est pas sélectif, 

nous renseigne quant à lui sur la quantité totale de micro-organismes présents lors du 

prélèvement de surface.  

Les boîtes contact sont appliquées pendant 10 secondes avec une pression relativement forte 

sur la surface à tester. Après incubation, les colonies et les cellules fongiques (levures et 

moisissures) deviennent visibles, avec une coloration spécifique à chaque milieu, comme décrit 

dans le tableau n°5.  

La lecture est réalisée après avoir respecté le temps et la température d’incubation, celles- ci 

sont répertoriées dans le tableau n°5. On considère qu’il est possible de réaliser la lecture d’un 

résultat jusqu’à 45 colonies ; au-delà, il est compliqué de réaliser une lecture fiable. En effet, 

les colonies peuvent se superposer ou alors, il se peut qu’il n’y ait plus suffisamment de substrat 

pour que les bactéries se développent.  

La mesure visuelle permet de standardiser les méthodes et les attentes concernant le protocole 

de nettoyage-désinfection. A chaque prélèvement, on réalise une notation visuelle, afin de 

mettre en parallèle, les résultats obtenus lors des analyses microbiologiques.  
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La notation visuelle est corrélée aux résultats obtenus sur les lames gélosées lors des 

prélèvements microbiologiques. Ainsi, les contrôles visuels représentent des indicateurs fiables 

sur le niveau de contamination des surfaces de travail. 

La figure n°12 renseigne la lisibilité des lames gélosées et sur une lecture préconisée par le 

laboratoire fournisseur de ces lames. Ces paramètres ne tiennent pas compte de l’activité, ni du 

lieu de prélèvement, c’est pour ces raisons, qu’il est nécessaire de fixer en interne des valeurs 

de tolérance.  

 

Figure n°12 : Lecture des lames gélosées (Microbiologie Clinique, [S.D]) 

 

6. Réglementation sur les prélèvements de l’environnement de fabrication 
 

Il est nécessaire d’aborder la réglementation en lien avec les prélèvements 

microbiologiques liés à l’environnement. Depuis 2006, une différence est faite entre les critères 

microbiologiques de sécurité et les critères microbiologiques d’hygiène des procédés. Un plan 

d’autocontrôles doit être intégré dans le PMS (plan de maîtrise sanitaire), incluant des analyses 

microbiologiques destinées à valider, surveiller et vérifier l’efficacité du dispositif préventif de 

maîtrise mis en place.  

Avec le développement d’un nouveau procédé de nettoyage et l’ajout des nouveaux produits 

lessiviels, il est essentiel de vérifier que les critères d’hygiène des procédés sont respectés. 

C’est-à-dire que l’on cherche à savoir, si cette méthode permet de garantir un environnement 

propice à la production, donc avec une croissance limitée en bactérie. 

Les réglementations en vigueur autorisent les méthodes internes composées d’un seul 

prélèvement, si les milieux de culture sont reconnus. Néanmoins, la réalisation de prélèvements 

d’échantillons aléatoires simples doit être intégrée dans un suivi de l’évolution des résultats, 

sous forme de cartes de contrôle ou de tout autre système équivalent. (AFSSA, 2008) 
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Concernant la lecture des résultats, l’ICMSF (2002) préconise un plan d’échantillonnage à 2 ou 

3 classes. Dans le cas d’un plan à 2 classes, les résultats seront « conformes » ou « non 

conformes » tandis que dans un plan à 3 classes les résultats peuvent également être 

« acceptables ». 

Aucun seuil n’est fixé, concernant les bactéries pathogènes pour le secteur d’activité de la 

biscuiterie sèche (produit ne permettant pas le développement de Listeria monocytogenes).  

Le choix de la fréquence d'échantillonnage résulte d'un compromis propre à chaque entreprise. 

En effet, il doit notamment tenir compte du volume des produits fabriqués ou vendus, de la 

confiance que l'on a dans le respect des pratiques d'hygiène dans l'atelier ou du respect du cahier 

des charges relatif aux critères microbiologiques par le fournisseur et ainsi que des possibilités 

financières de l'entreprise. (AFSSA, 2008) 
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B. Réalisation du projet 
 

1. Analyse de l’environnement de projet 
 

Comme dans la partie précédente, on réalise une analyse SWOT, qui permet d’identifier les 

axes d’amélioration ainsi que les forces du projet. C’est un outil essentiel, permettant 

d’identifier les actions à mener pour développer les forces et minimiser les faiblesses. 

Figure n°13 : Analyse SWOT du projet 

La réalisation de cette analyse en début de projet, a permis d’identifier les points d’attention sur 

lesquels il est nécessaire de travailler. Il est indispensable de former le personnel en place aux 

procédés, afin que ceux-ci soient maîtrisés. Il faut également planifier et définir le temps à 

allouer aux activités de nettoyage et limiter au maximum le turnover sur l’équipe d’entretien.   

Pour réaliser ces tâches, des forces sont présentes en interne et permettent de développer plus 

efficacement ce projet, notamment l’accompagnement réalisé par PAREDES, qui assure un 

support technique. De plus, les spécificités du produit, à savoir sa faible teneur en eau, et son 

fort taux de sucre et de matières grasses, permet de freiner le développement des bactéries. Les 

risques microbiologiques, bien que présents, sont relativement faibles, en comparaison avec 

d’autres secteurs d’activité.  

Ce projet est motivé par les demandes de l’IFS ainsi que par la réglementation en vigueur, qui 

vise à supprimer certains composés chimiques, tels que les ammoniums quaternaires. Il s’agit 

d’une opportunité de limiter le rejet de produits chimiques et de minimiser la consommation en 

eau.  Enfin, on observe tout de même une menace à ce projet, qui est d’ordre temporelle. L’audit 
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IFS étant inopiné, le risque est de devoir présenter un protocole non abouti, et de mettre l’équipe 

d’entretien dans la confusion.  

Afin d’évaluer la situation initiale du projet, on réalise des audits hygiène en lien avec 

l’entreprise PAREDES, fournisseur de solutions de nettoyage pour les professionnels. Cela vaut 

comme état des lieux pour la mise en place du projet. Il s’agit de la perception générale de 

l’établissement à la prise de poste (après nettoyage et désinfection). Cette visite est réalisée par 

un binôme constitué d’un représentant PAREDES et d’un représentant de la société.  

C’est un support d’évaluation de l’entreprise basé sur cinq zones, à savoir la zone d’accueil, les 

locaux administratifs, la zone de production, les locaux sociaux et la zone de conditionnement.  

Sur ces cinq zones, sont évalués différents points, tels que la propreté des sols, la propreté des 

surfaces, l’odeur ou l’état des distributeurs (Annexe 5). Chaque critère possède une valeur d’un 

point, ainsi si la zone est propre, elle obtient une valeur de 1, dans le cas où celle-ci est sale, on 

lui attribue la note de 0.  

Chaque zone obtient donc une note moyenne, qui est appréciée par un code couleur. Une note 

rouge indique qu’il est nécessaire de mettre en place des actions correctives, et ce, de façon 

immédiate. Une note orange signifie que celle-ci est perfectible, et que cela nécessite la mise 

en place d’une action corrective. Enfin, une note verte signifie qu’aucune modification n’est 

primordiale. En conclusion, une note générale de l’entreprise est obtenue. Cette note est revue 

à chaque nouveau diagnostic, c’est-à-dire de façon trimestrielle.   

 

2. Essais réalisés en production 
 

La qualification du procédé de nettoyage est effectuée sur au moins 3 nettoyages. Celle-ci 

vise à valider trois objectifs différents. Premièrement, on cherche à vérifier que le nettoyage est 

efficace sur le plan microbiologique en réalisant des prélèvements de surface. Ensuite, on 

souhaite valider l’efficacité du nettoyage sur un plan physique, en réalisant des contrôles visuels 

en fin de nettoyage. Enfin, on s’assure qu’il n’y ait pas de variabilité entre les opérateurs, et par 

conséquent qu’ils n’ont pas d’influence sur les résultats obtenus.  

Afin de vérifier ces trois points de la manière la plus efficace possible, on espace dans le temps, 

les mesures réalisées. Cela permet de prendre en compte les trois critères et de vérifier leur 

pertinence dans le temps.  
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Pour effectuer la qualification, on cible des emplacements stratégiques sur la ligne de 

fabrication, à savoir ceux qui représentent des risques de contamination importants. En premier 

lieu, on choisit donc les parois de l’extrudeur, qui représentent une zone difficile d’accès pour 

le personnel, du fait de son implantation sur la ligne (en hauteur). On prend également le tapis 

4, qui renvoie les rognures de pâte dans l’extrudeur, il s’agit d’un tapis rugueux, plus enclin à 

garder la matière. On choisit également le tapis en maille métallique, sur lequel il est difficile 

d’effectuer une action mécanique appuyée. Et enfin le tapis 2, qui est un tapis lisse en sortie du 

deuxième extrudeur, mais qui est très large, et donc plus compliqué à nettoyer en son centre.  

Pour vérifier l’efficacité de chacune des étapes du protocole, on réalise trois prélèvements sur 

chaque surface :  

- Après un nettoyage à sec  

- Après un nettoyage avec du détergent enzymatique 

- Après nettoyage avec du détergent enzymatique et application de désinfectant sans 

rinçage 

 

3. Essais réalisés au conditionnement 
 

 Concernant l’atelier dédié aux activités de conditionnement, on privilégie un nettoyage 

à sec, sans eau, puisque c’est une zone où le risque de contamination est très faible. En effet, 

lorsque le produit arrive dans cette zone, il est cuit, ainsi il n’y a aucun danger au niveau 

microbiologique. Les sources de contamination peuvent néanmoins provenir des opérateurs, 

mais ce risque est maîtrisé par les règles en lien avec l’hygiène des mains.  

Dans cette zone, on privilégie un nettoyage à sec des lignes, cela permet de gagner du temps, 

mais également de limiter l’apparition de flore d’altération. Les produits possédant une activité 

de l’eau (Aw) inférieure à 0,3 en sortie de cuisson, il n’y a pas de risque de développement de 

microorganismes. Le seul risque est une contamination par contact avec les surfaces ou les 

opérateurs, sans multiplication ultérieure.  

En vue de garantir la propreté des lignes, un nettoyage de fin de journée est réalisé. Celui-ci 

consiste à nettoyer la ligne, c’est à dire, retirer l’ensemble des souillures physiques 

(principalement des miettes et potentiellement des morceaux de film). Lorsque la ligne est 

exempte de ces souillures, la phase de désinfection est réalisée avec l’application d’un spray 

désinfectant sans rinçage à base d’alcool, ou de vinaigre blanc.  
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Afin de compléter ce protocole et de retirer les éléments incrustés sur les lignes, une nouvelle 

étape est ajoutée, le nettoyage hebdomadaire. Celui-ci, réalisé en fin de semaine, consiste à 

appliquer du tri-enzymatique sur les lignes de conditionnement, dans le but de faciliter le 

nettoyage des tapis.  

L’objectif de ces essais, est donc de déterminer un temps d’action minimal permettant 

l’efficacité du produit enzymatique. En effet, nous avons remarqué dans la partie précédente, 

qu’un temps est alloué à l’atelier de production pour la réalisation du nettoyage, or ce n’est pas 

le cas de l’atelier de conditionnement.  

L’intérêt est donc de minimiser au maximum les temps d’attente et d’application, tout en 

conservant une efficacité d’action du tri-enzymatique. Ainsi, les essais ont été réalisés en ce 

sens, l’objectif étant de tester trois temps d’action : 5, 10 et 20 minutes sur deux surfaces 

différentes et de les comparer avec le nettoyage journalier, qui est réalisé à base de vinaigre 

blanc alimentaire ou de désinfectant sans rinçage à base d’alcool.  

Pour les prélèvements, les mêmes lames gélosées que pour les essais en production sont choisis, 

néanmoins la lecture et l’interprétation ne seront pas les mêmes, puisque les milieux ne se 

ressemblent pas. En effet, l’environnement étant plus chaud et sec, cela influe sur la flore 

environnante. Si l’on observe la présence de pathogènes, cela signifie que c’est l’hygiène des 

collaborateurs et notamment des mains qui sont à remettre en cause, puisque la cuisson élimine 

tout risque pouvant venir du produit lui-même. De plus, le risque pour le produit est plus élevé 

au conditionnement, car il y a un risque de contamination du produit après cuisson. On aura 

donc des critères plus stricts.  

 

4. Modification des protocoles de nettoyage 
 

Les protocoles de nettoyage sont réalisés à l’aide de l’outil MyEasyPlan, proposé par la 

société PAREDES, permettant de réaliser depuis leur site internet, un modèle visuel et très 

simple de lecture. Les actions sont définies par des verbes à l’infinitif, les surfaces représentées 

par des images, les EPI (Equipement de Protection Individuelle) sont quant à eux sous la forme 

de pictogrammes, enfin les produits et les ustensiles sont sous forme d’image.  

L’ensemble des protocoles ont été mis à jour sous la même forme, cela permet d’homogénéiser 

la documentation relative au nettoyage, mais également de la rendre plus visuelle. Selon 

Hohman (2006), le management visuel se définit comme une action consistant à diffuser ou 
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mettre des informations à disposition d’un public. Toujours selon Hohman (2006), cela permet 

d’engager le public ciblé et de rester informatif pour les autres.  

C’est sur ce principe que se basent les protocoles de nettoyage. Ils ont pour but d’informer 

l’ensemble des opérateurs sur les risques et les dangers, mais ils ont également pour objectif 

d’expliciter les étapes à suivre pour le personnel cible. Ainsi, cela permet de créer des habitudes 

d’organisation et de respect des consignes.  

Figure n°14 : Exemple de protocole (nettoyage des pétrins) 

 

5. Formation du personnel  

Tout au long du développement de ce projet, il a été nécessaire d’accompagner le personnel sur 

la montée en compétences. Pour ce faire, plusieurs outils ont été utilisés, tels que : les fiches de 

formations au poste, dont un exemple est présenté en annexe n°6 mais également des formations 

en salle et des démonstrations sur ligne de production.  

Concernant les formations en salle, elles ont en partie été réalisées par le fournisseur en 

collaboration avec Goulibeur sur ce projet, PAREDES. L’autre partie des formations est réalisée 

par une personne du service qualité. Ces deux supports de communication sont accompagnés 

d’évaluation afin de contrôler la montée en compétences et de s’assurer que le protocole de 

nettoyage et les risques associés sont assimilés et pris en compte.  

Enfin, les formations sur le terrain, ont permis de sensibiliser aux bonnes pratiques mais elles 

ont également eu pour rôle, de vérifier l’homogénéité des pratiques ainsi que leurs 

performances. 
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6. Evaluation de la performance 
 

De manière à évaluer le temps alloué au nettoyage, on réalise un diagramme de Gantt, dans 

lequel on répertorie l’ensemble des surfaces soumises au nettoyage.  L’objectif de ce tableau 

est de visualiser la charge de travail alloué au nettoyage et de la répartir au mieux entre les deux 

opérateurs dédiés à cette activité. Sur le diagramme, le temps exprimé en minutes est représenté 

sur l’axe des abscisses, comme visible sur la figure n°15, ci-dessous.  

Le travail de construction du diagramme a été réalisé en collaboration avec les opérateurs eux-

mêmes, conformément à la politique FSC de Goulibeur. On retrouve, en orange les périodes 

d’activité (rinçage, frottage, brossage, etc.), en gris sont représentés les temps d’attente 

(séchage, temps d’action), en vert figure le numéro du produit à utiliser et enfin en bleu la 

machine ou l’espace concerné par ces étapes.  

Figure n°15 : Diagramme organisationnel des étapes liées au nettoyage 
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C. Résultats et interprétations 
 

1. Conclusion des analyses microbiologiques  
 

La présentation des résultats concernant les essais réalisés en zone de fabrication, sont 

présentés comme décrit ci-après. En axe des ordonnées, on retrouve le nombre d’UFC (unité 

formant colonie) décomptés sur la lame gélosées. Chaque barre de couleur représente un type 

de microorganisme recherché. Enfin, les essais sont regroupés selon le type de nettoyage 

effectué et la date d’essai, le nettoyage à sec servant de valeur témoin.  

Les résultats obtenus sur les parois de l’extrudeur, démontrent une très nette amélioration 

en ce qui concerne la flore totale. Cela signifie que le nettoyage est efficace sur l’ensemble des 

souches mésophiles aérobies. Néanmoins, la variabilité des résultats sur les trois derniers 

prélèvements, démontrent qu’il y a une irrégularité dans les méthodes de nettoyage.  

Figure n°16 : Analyse microbiologique sur les parois de l’extrudeur 

 

Avec les résultats obtenus sur le tapis 4, on observe le principe de fonctionnement du produit 

enzymatique. En effet, la surface paraît peu contaminée à l’origine, mais une fois le produit 

appliqué, on observe une augmentation de la flore. Cela s’explique par le décollement de 

particules protéiques et glucidiques, présentent dans les biofilms. Leur décollement entraîne 

également, celui des flores d’altérations et pathogènes, cela se traduit ainsi par une hausse des 

résultats. L’application du désinfectant sans rinçage permet de supprimer toute cette flore.  



44 

 

Sur ce type de surface, très rugueuse, le produit est d’autant plus intéressant, qu’il permet de 

décoller des particules et des biofilms, inatteignables avec un produit conventionnel.  

Figure n°17 : Analyse microbiologique sur le tapis rugueux 

Les données concernant le tapis de dorure, ne sont pas totalement exploitables, en effet le 

dernier prélèvement a été fait avant l’application du désinfectant sans rinçage, il n’est donc pas 

représentatif des résultats réels.  

 

 

 

 

 
 

Figure n°18 : Analyse microbiologique du tapis en maille 

Les résultats obtenus sur le tapis 2, sont difficiles à exploiter, il n’y a presque pas de flores 

pathogènes sur cette surface. De plus, les quantifications réalisées sur la flore totale sont très 

variables, cela démontre encore une fois, une disparité dans les méthodes de travail. Néanmoins, 

la surface reste dans son ensemble, relativement saine.  

Figure n°19 : Analyse microbiologique tapis lisse 
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Les résultats obtenus au sein de l’atelier de conditionnement, démontrent l’efficacité du 

nettoyage à l’aide d’un produit lessiviel contenant des enzymes. Néanmoins, la contamination 

initiale des surfaces est relativement faible, il n’est donc pas nécessaire de mettre en place une 

étape de nettoyage supplémentaire quotidiennement.  

Ainsi, le nettoyage journalier des lignes à base de vinaigre est conservé, un complément est 

réalisé le vendredi avec l’ajout du nettoyage au produit enzymatique et d’une désinfection. Les 

résultats du tableau n°6 permettent également de choisir la durée d’action du produit. En effet 

les résultats étant similaires lors d’une application de 5 et 10 minutes, le choix s’oriente vers la 

durée d’action la plus courte, dans le but de réduire au maximum le temps de nettoyage.  

Tableau n°6 : Synthèse des essais réalisés au conditionnement 

Type de nettoyage Milieu de culture Essai n°1 

(UFC/ lame) 

Essai n°2 

(UFC/ lame) 

Essai n°3 

(UFC/ lame) 

Nettoyage à sec 

Flore totale 0 6 7 

Staphylocoques 5 38 8 

Nettoyage 5’ 

Flore totale 0 0 0 

Staphylocoques 2 15 0 

Nettoyage 10’ 

Flore totale 0 0 0 

Staphylocoques 1 0 0 

*UFC : Unité Formant Colonie 

En dressant un bilan des analyses de surfaces réalisées chaque mois, il est possible de comparer 

les résultats obtenus avant et après la mise en place du nettoyage à l’aide de produit à base 

d’enzymes. Les résultats sont ceux dressés dans le tableau n°7. Sur une période identique et 

définie de 6 mois, on obtient une différence de 12% concernant la conformité des résultats. 

L’écart relatif obtenu est de 15%, il est supérieur au seuil de 5% et permet de démontrer d’un 

effet significatif du produit tri-enzymatique.  
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Tableau n°7 : Synthèse des résultats microbiologiques 

Année  2022 2023 

Nombre de prélèvements total 67 78 

% de conformité  77% 89% 

% de conformité sur les prélèvements de l’atelier 

fabrication 

43% 57% 

% de conformité sur les prélèvements de l’atelier 

conditionnement 

91% 91% 

* Les données sont prises sur une période référence de 6 mois entre les mois de janvier et juin pour les deux années.  

 

2. Conclusion de l’audit IFS 
 

La sous-partie concernant l’application du nettoyage et de la désinfection appartient au 

chapitre 4 de l’IFS, et donc au thème « Procédés opérationnels ». Il s’agit du chapitre 

comportant le plus d’exigences, l’analyse des résultats va donc se focaliser sur ce chapitre 

uniquement.  

Avec 9 notations en C et 2 notations en D,  c’est le chapitre pour lequel on note le plus grand 

nombre d’écarts, néanmoins ce chapitre a été relativement bien maîtrisé, puisqu’une note de 

91,26% a été obtenue. 

Tableau n°8 : Notation obtenue à la suite de l’audit IFS 

Chap. Thème 

Notations 

A B C D N/A Note % 

1 Gouvernance et engagement 12 0 0 0 0 100 

2 Système de management de la 

sécurité des aliments et de la 

qualité 

24 0 1 1 0 89,42 

3 Gestion des ressources 23 0 0 1 1 91,67 

4 Procédés opérationnels 112 0 9 2 11 91,26 

5 Mesures, analyses et améliorations 31 0 2 1 2 89,71 

6 Plan de food défense 4 0 0 0 0 100 
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Les écarts relevés lors de l’audit IFS, concernent les points cités ci-après. En premier lieu, une 

notation C a été attribuée au point 4.10.1 : « Des plans de nettoyage et de désinfection, basés 

sur une analyse des dangers et une évaluation des risques associés doivent être disponibles et 

mis en place […] ».  L’écart relevé concerne la version du document lié au nettoyage, celui-ci 

n’est qu’en partie à jour.  

Une notation D est attribuée au point 4.10.2 : « Le nettoyage et la désinfection doivent conduire 

à des locaux, des bâtiments et des équipements propres. Les méthodes définies doivent être 

mises en place, documentées et surveillées de manière adéquates. » (IFS, 2022). L’écart se base 

sur un échange mené par l’auditrice avec l’un des opérateurs responsables de l’entretien. Au 

cours de cet entretien, le dosage préconisé pour le produit enzymatique, n’a pas été respecté par 

l’opérateur. 

Enfin, le dernier écart est causé par un étiquetage erroné d’un pulvérisateur, or le point 4.10.7 

précise que : « L’usage prévu des ustensiles de nettoyage et de désinfection doit être clairement 

identifié. Les ustensiles de nettoyage et de désinfection doivent être utilisés de manière à éviter 

toute contamination. » (IFS, 2022).  

Les non-conformités font l’objet d’un rapport, auquel il faut apporter des réponses quant aux 

corrections et aux actions correctives à apporter. La correction correspond à l’action à réaliser 

dans l’immédiat afin d’écarter le risque actuel. L’action corrective a quant à elle pour objectif, 

de prévenir le risque de réapparition de la non-conformité.  

Pour les trois écarts présentés, un tableau est construit (tableau n°9), il répertorie les actions à 

mener à la suite de l’audit IFS pour revenir dans une zone de conformité.  

Tableau n°9 : Corrections et actions correctives en lien avec la partie nettoyage 

Exigences Notation Ecart Correction Action corrective 

4.10.1 C Plan de nettoyage 

partiellement à jour 

Mise à jour du plan de 

nettoyage 

Création d’un document pour 

validation d’un changement de 

procédure 

4.10.2 D Protocole de nettoyage 

de la doreuse non 

respecté 

Sensibilisation du personnel 

d’entretien 

Installation d’un doseur 

automatique et ajout d’un 

rappel annuel sur les 

formations au poste 

4.10.7 C Mauvais étiquetage 

d’un produit de 

désinfection 

Affichage sur l’importance 

de l’étiquetage des produits 

lessiviels 

Mise en place de pulvérisateurs 

colorés pour identification des 

différents produits 
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3. Résultats des formations du personnel et évolution de leur implication 
 

Les formations réalisées avec le personnel responsable du nettoyage sont très satisfaisantes. En 

effet après avoir réalisé les sessions en salle, les trois personnes en charge de ce rôle ont réalisées 

des questionnaires. Dans l’ensemble les résultats sont très positifs puisque la moyenne est de 

9,5/10.  

De plus, une amélioration est aussi à noter concernant l’implication du personnel, qui se réfère 

désormais en totalité au service qualité. A l’avenir, une réunion hebdomadaire est à développer, 

afin d’encourager les prises d’initiative.  

 

4. Conclusion du baromètre hygiène 
 

Les audits trimestriels menés par l’intervenant de chez PAREDES et par le service qualité 

ont démontré une amélioration de la propreté des surfaces ainsi que du rangement des ateliers. 

En effet, les notes des audits hygiène sont en constante évolution et traduisent d’une 

amélioration des méthodes et des pratiques liées au nettoyage. Cela est également à mettre en 

relation avec le développement des pratiques liées à la Food Safety Culture, avec une 

implication forte du personnel.  

 Néanmoins, quelques axes d’amélioration persistent, notamment, le rangement de l’atelier du 

conditionnement, dans lequel on retrouve des écarts sur l’ensemble des audits (Annexe n°5). 

Mais, il est possible de nuancer le propos, en insistant sur la conception de l’atelier, qui ne 

facilite pas le rangement et la circulation.  

 

5. Ouverture 
 

Le nettoyage est une étape permettant le bon fonctionnement d’une usine agro-alimentaire, 

néanmoins, elle est souvent revue, dans le but d’optimiser les consommations en eau, en 

produits lessiviels, mais également en temps et en ressources humaines.  

Une étude menée par Le Henaff et al. (2016), a démontré l’effet des souches enzymatiques sur 

l’élimination des biofilms. Cette étude, menée sur un biofilm modèle, démontre l’intérêt que 

peuvent présenter ces enzymes dans de nouveaux plans de nettoyage/désinfection pour limiter 

le développement de bactéries sur les sols et surfaces hautes des industries de l’agroalimentaire. 
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De plus, il s’agit de formulation peu impactante pour l’environnement, elles présentent donc de 

nombreux avantages pour les industriels, souhaitant limiter leurs rejets en produits chimiques 

dans les eaux. En comparaison, cette solution nécessite également moins d’eau de rinçage que 

pour un produit chimique standard. Dans les prochaines années, cette solution devrait trouver 

sa place auprès des industriels du secteur de l’alimentaire.  

Néanmoins, des risques sont encore présents pour les opérateurs devant manipuler ces produits, 

il serait donc intéressant de trouver un moyen d’utilisation plus sûr, ou de renforcer les 

préconisations concernant l’utilisation de ces produits.  

Enfin et pour conclure, Goulibeur s’inscrit donc dans une démarche pérenne concernant la 

culture de la sécurité des denrées alimentaires, en multipliant ses actions sur le terrain. Ce projet 

n’est donc qu’un premier exemple d’application.  
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Conclusion 
 

 Cette dernière année de cursus d’ingénieur au sein de l’école nationale vétérinaire agro-

alimentaire et de l’alimentation de Nantes, m’a permis d’évoluer au sein de l’entreprise 

Goulibeur en tant qu’assistante qualité. Cette nouvelle expérience a été très enrichissante, et la 

thématique abordée fut d’actualité.  

Concernant les travaux menés sur la Food Safety Culture, au sein de l’entreprise Goulibeur, ils 

ont été pertinents, puisque les résultats ont démontré une évolution positive des connaissances 

concernant la sécurité des denrées alimentaires. Cette évolution a impacté les résultats de l’audit 

IFS version 7 en inopiné, puisqu’il a été obtenu avec un résultat supérieur à l’an passé.  

On peut également faire un parallèle entre les résultats obtenus et les non-conformités relevées 

sur la période qui n’ont fait que diminuer. En conclusion, ce projet a permis d’encourager 

l’ensemble du personnel à s’intéresser à la culture de la sécurité des aliments et d’en tenir 

compte dans leurs actions quotidiennes.  

 Cela a permis de mettre en évidence l’intérêt de cette nouvelle notion et son avenir dans les 

référentiels concernant les entreprises agroalimentaires. Dans les prochaines années, il 

deviendra nécessaire de développer une réelle démarche et d’en démontrer l’efficacité dans le 

but de faire preuve d’une maîtrise totale du système de management de la qualité. 

En ce qui concerne les études menées sur l’utilisation d’enzymes dans les procédés de 

nettoyage, elles n’ont fait que confirmer l’intérêt de cette solution. En effet, au-delà des résultats 

microbiologiques qui sont sans appel, il s’agit également d’une solution d’avenir, répondant 

aux problématiques futures.  

Néanmoins, on peut nuancer le propos sur la mise en place d’un protocole très différent des 

pratiques habituelles, qui nécessite une période de formation assez longue. Il est donc nécessaire 

de suivre un tel projet dans le temps, pour que ces méthodes soient ancrées.  

Cette nouvelle méthode permet de réduire la consommation en eau pour les étapes de nettoyage, 

mais également de limiter l’introduction de produits dangereux pour l’Homme et 

l’environnement. C’est donc une solution propice à l’industrie agroalimentaire, qui devrait dans 

les années futures se développer.
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