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Résumé

Le présent mémoire de stage, qui traite de la gestion de la qualité des aliments a été élaboré a la lumiére
de | danal yspeocessr dei §abrdoecati on de | dunit® de mis
SPA MAMI (Sétif).

Le document apporte des solutions et recommandations pratiques pour la maitrise et la prévention des

dangers susceptibles de survenir lors de la fabrication de boissons en PET de cette société.

Les limonadiers, notamment ceux qui utilisent le conditionnement en polyéthyléne téréphtalate (PET),
peuvent y trouver les réponses aux guestions qui pourraient se posera eux en mat i |

personnel, de locaux, de matériels ou pource quiestde | 6 ® abor ati on ddédun pl 8

Summary

The present report of training course, which treats management of the quality of food was elaborate in the
light of the critical analysis of the process of manufacture of the unit of setting out of aerated beverage
bottle of SPA MAMI (Setif).

The document brings practical solutions and recommendations for the control and the prevention of the
dangers likely to occur during the manufacture of drinks in polyethylene terephtalate (PET) of this
company.

The lemonade manufacturers, in particular those which use conditioning in PET, can find there the
answers to the questions which could arise with them as regards hygiene workers, equipments or as

regards the development of plan HACCP.

J 3¢

Wphbecwm ombhe nAK OF hxwF bwFHEEeu yABHARBYOK p b HxF
PTATBFB anbhY dFM wbpl A0 wn?>

cT UH¥ZInwepDFB OF O6F hxw _ F XXY 2pch oY bBhcT cC
nolKY WpwmbMB(OHbyAF! O bPHd

cCbWOF wACHUF ndAK 4 3Ftw Wp BMBKWF uwuMk ¢cT Fwmpt
wWtTpcOF AfF UYxIOF ¢ T a bc HOGRMI Bpt@Frve BRERFBHEFHOEFLCHLF TBAYA X



SOMMAIRE

INTRODUCTION

PRESENTATI ON DE LOENTREPRI SEééééécéééeééeéeééeéeé 01
CHAPITRE I: HYGI ENEééeeééééeéececéeéeéeee. .. ... 4
1-Personnelé é ¢ ¢ ¢ ééééééeééeéééeééeééeééeééeéeée. .. . ......07
2-Locaux ééééééeééééeecééééééceeceéééeceeeéeece. 10

////////////////////////

CHAPITREIIT PROCESS DE PRODUCTI ONéééeeééeececeee 2
1-plan sch®mati que de production éééééééééeée 23
2-Trai tement des mati res premi resééééeécéeéeée 24
3-Mi se en bouteilleééééeééééééééééééécééecééécéé 28
CHAPITREIIl: CONROLE DE QUALITEéééeeéeéeeececéeéeééé. 32
1-Organi sation de | dauto contrtleééeééée...éeéeé 32

rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr

11-Moyens mat®rielsééeéeééééééeéééeééééeééecéecé 32

12-Moyens humainsééééééeécéeecéécééééeééceecdiesde 32

2-Contrtle effectues au sein de | dentreprise 34
2.1- Contrble physico-c hi mi que et rganoleptiqueéééé. . eé 34
22-Contrtle microbiologiqueééeéécéééceécééeéecée 34
3-Documents utiliséesé é ¢ é ¢ ééééééeéééeééééeécééeééeééécé. 35

CHAPITREIV: ANALYSE DES DANGERSeééeeeéeeceéeeceécéqy

1-Etape station dbébeauéeééeééeecéeccéeééeéé. . e. éé 38
2-R®ception et stockage mati re premi reéééé 4]
3-Etape siroperie éééééééeéééeééecééeééeeééeeééeéé 46
4-Et ape mi se en bouteill eééeéééééecéeéeéeecécéeeéé 48

5-Et ape stockage produits finisééeééeéééeeéééeé 5l
CHAPITREVDETERMI NATI ON DES CCPeeééecéeéecéeeeceé g
1-Arbr e de d®ci sion ééééééééééécééecééecéééeéééeééns
11-Et ape station dboeau ééééééééeééecééeéeeéeeé 54

12-Et ape r®ception et stockage mati res premb56
13-Etape siroperie ééééééééééécééeéecééeeééeeé. K9
14-Et ape mise en bouteille ééééé. .. eééééeéeéeéeé 60
15-Et ape stockage produit finié... ééééééééé 62
2-Localisation des CCP ééécéecééecéecéeeceeéeeeé 63

CHAPITRE VI : MAITRISE DES DANGERSET RECOMMANDATI ONS éeéetgy

1- Maitrisedesdangersé é é 6 ééé e éééeééécéeeééeeeeéee. . éééeéécps
11-St®rilisation par uv CCPNAO1 Bé. é6é6éééééé 65
1.2-Ar omes et ®mul si on CCPNAO2 B. ¢é¢éécéecéeecééeéé 65
1.3-Préparatonsi rop simple ééééééééécéeééeéeécéééeéeéecéeé 66

CCPNA 03 B..éécecééécceccéeeceecécééeeeceéeeceéeeecéé 66

CCPNA 04 Céé...¢Eééééecéééécéeccceccéecéeéeécée 66
14-Pr ®par ation sirop fini ééeééééeécéééeceéeéeé 67

CCPNA 05 B ééceceéééeééeeeéececééceééeceéeece. . o7



CCPNA 06 C ééecéeccéceccéeéeéecceccecéeéeeecec 67
CCPNA 07 Pé¢éééééécééeéeéééécéececéeéeéééeée 67
15-Convoyage CCP NA 08 Béécécecéecéééeééeéeéeeé 68
1.6-Rincage CCP NA 09 B ¢éééééééééééeééééécéecéeeeéeéééns
17-Premi x éééééééééééécccééeeeecéééeeeceeeeéeéén9
CCP NA 10 Bééééééécéécécécéeé. éééééeééeéeééééééé. p9
CCP NA 11C 6é6éecéecéee. 66éeccéecéecéeecéeé. 69
18-Soutirage éé6é6é6ééééeééécicictéeéeébéécecéééeeeéeéee 70
CCP NA 12 B ¢ééé. é¢écécéeééééecéececcéeééeééeéecTO
CCP NA 13 ce¢ée eeecéééeeeéééeeecececeéeeceeceéeéeT’0
19-Bouchonnageéééeéeécécééééécééééééecececéééeéeeee 71
CCP NA 14 B ¢ééé. . cccéecééééecéeccecéeéeéeceeccTl
1.10- Mi r age CCP NA 15 B ééééécécééééeééeéeééeéeéécTl
1.11-St ockage produit fini CCP NA 16 B ééééeéé 72
22Recommandati ons éééééééééééeéééeééeééeééeéeéeée. 73
21-Recommandation relatives aux pr.atéiégéuée sé edédé 73
211-Locaux ééééééccecéééee. ééeeceééééeeécececéééecT
212-Personnel s éééééééééééeeéééééeeceeeeeeéeéeécetq
213-Stockage inter mRdi aire éééeéééeéééeceéeceeéeée 76
214-Equi pements et mat ®ri els ¢é&&&EEELEEEEEEEE T6
215-Nettoyage et d®sinfection éééeééeeéécéeeééeeée 76
22-Recommandation relative © | a maitrise é 78

CONCLUSI ON é¢éeéeeeéeéééeceéééeececeeccecece

[0}
[}
o)
o
[0}
[0}
[N
\‘
©

Bl BLI OGRAPHI Eéééééécéééeéé

o
[0}
o
o
[0}
o
[0}
[0}
[N
o
[0}
o
[N
[0}
[0}
o
[0}

(e}
=



ANNEXES

Annexe 1:
Annexe 2 :
Annexe 3 :
Annexe 4 :
Annexe 5:
Annexe 6 :
Annexe 7 :
Annexe 8 :
Annexe 9 :
Annexe 10
Annexe 11

Annexe 12 :

Annexe 13

Annexe 14 :
Annexe 15 :
Annexe 16 :

Annexe 17 :

Annexe 18

Annexe 19 :
Annexe 20 :

Annexe 21 :

Annexe 22

Analyse physico chimique produit fini
Analyse microbiologique produit fini
Analyse microbiologique sucre

Analyse microbiologiqued e | d e au

Analyse physico chimique de

Analyse microbiologique émulsion et arome
Analyse microbiologique emballage PET
Fiche de suivi sirop
Fiche de suivi produit fini
: Fiche de suivi nettoyage et désinfection
: Procédure de nettoyage et désinfection ligne PET : locaux
Procédure de nettoyage et désinfection ligne PET : matériels
: Réception matiére premiere
Certificat de conformité de sucre
Fiche technique de colorant
Fiche technique de CO2
Fiche technique de | abide ascorbique
. Fiche technique de | adide citrique
Fiche techniqgue de | 6ar ome
Fiche technique de benzoate
Certificat de conformité de préforme et bouchon PET

: Législation et reglement

| 6eau



INTRODUCTION

Le leitmotiv de toute entreprise productrice de boissons gazeuse ou plates doit étre la
préservation de la santé du consommateur avant tout. Ceci ne peut se réaliser que si I'entreprise
poss de un personnel gualprfiink i"p ens® ndee dl 66aapsps! ui rgaune
grande responsabilité figure l'application des mesures de contrble : contrdle réglementaire et suivi des

conditions sanitaires de la production.

Parallelement au respect des prescriptions réglementaires, les industriels sont confrontés aux
exigences du consommateur. lls se doivent de démontrer que leurs produits sont conformes aux

standards de qualité.

Pour cela les industriels doivent disposer d'outils de contrdles et de suivi, et, dans un premier

temps, ils doivent élaborer un guide de bonne pratique d'hygiéne.

Avoir un guide des bonnes pratiques d'hygiéne au sein de l'entreprise MAMI est plus qu'un

objectif, c'est une obligation afin de gar andsdier

référentiel pour assurer la tracabilité du contréle.
La réalisation de ce guide doit tenir compte de la description précise de la procédure mise en

fuvre dans |l e cadre de | a politique de gestior

sanitaires de production.

LA PROBLEMATIQUE

Dans ce cadr e, il sbagit de faire une ®tude
sein de l'unité de mise en bouteilles de la SPAMAMl,en vue de | a mise ebonnes
pratques ddhygi ne afin dodéatteindre | es standard nc

offrant des produits sains de maniére réguliére et permanente.

A noter que |l a chaine de fabrication, obj e
boissons gazeuses et plates dans des bouteilles en PET (polyéthyléne téréphtalate).

Ce guide des bonnes pratiques doéhygi —n efabecgtion

en place et des locaux de production.



PRESENTATION DE L'ENTREPRISE

Léact idwei tIRbentrepri se MAMI, orient®e princi|
diversifi®e au cours du temps en sé6®talant ~ d
Son périmeétre d'implantation commer ci al e s 8 ®t ant " Il a quasi t ot

wilayas de Batna, M'sila, Tébessa, Sétif, Constantine, Touggourt, EI-Oued, Oran, Alger et Ouargla) avec

une flotte de 23 camions qui assurent la distribution régionale de ses produits avec l'appui de 150

dépositaires.

Conscients des mutations du marché des boissons et de l'avénement de stratégies concurrentielles de

nature agressive, les propriétaires de cette PME( petites et moyennes entreprises) familiale ont engagé,

a partir de 2003, un processus profond de réorganisation avec l'assistance des experts de I'EDPME

(Euro Développement de Petites et Moyennes Entreprises).

En moins de deux années, les actions de mise a niveau et les efforts du personnel de I'entreprise ont

permis d'obtenir des résultats appréciables qui attendent d'étre consolidés par d'autres. Les actions les

plus importantes sont :

- La transformation juridique de | éentreprise e

- Lédam®lioration r®elle et pr ogr e snsplaceedes omceduresode
gestion et d'un organigramme fonctionnel ;

- Lamise en place d'un bureau de calcul des co(ts ;

- Le développement de la fonction des ressources humaines, par la mise en place, notamment, d'un
reglement intérieur et la formation du personnel ;

- Ldaugmentation du chiffre d'affaires

- La mise sur le marché de bouteilles en PET ;

- La mise en place de procédures de contr6les de qualité.

o8]

I FICHE TECHNIQUE DE L'ENTREPRISE

Dénomination : SPA MAMI
Statut juridique : Société par actions, a directoire et conseil de surveillance depuis 2003
Date de création : 1937

Siege social : ZEA, Lot n° 27, BP 595, Sétif, Algérie
N° reqgistre de commerce : 98B0082351
N° code fiscal: 095919010000843

Affiliée a la :

0o C CI Soummam : Chambre de commerce et d'industrie de la Soummam)

o Membre fondateur de I'A P A B : Association des producteurs Algériens de boissons
o Forum des chefs dbéentreprise
0

C F C 1 A: Chambre frangaise de commerce et d'industrie en Algérie



PATRIMOINE :
1 Limonaderie (Bouteilles en verre), d'une capacité de production de 28000 bout. /h ;
1 Limonaderie (Bouteilles PET), d'une capacité de production de 8000 bout. /h ;
(Voir plan de | 6®t ablissement page 4).
1 Hotel restaurant de 70 lits.
La production de limonade en plusieurs types de conditionnement : Verre : 1 L et 0.25 CL,
PET:2L,15L,1Let 0.25cl

Gamme de produits diversifiés :
Boissons gazeuses artificielles aromatisées : Orange, péche, cidre, pomme verte, beida, cola, fraise,
citron, Ananas.
Boissons non gazeuses aromatisées artificielles : Pamplemousse, abricot, mangue, orange

Boisson gazeuse Light artificielle: Beida, cola

Boisson non gazeuse Light artificielle: orange, pamplemousse.

En wue de faire face aux mutations du marché des boissons et répondre aux besoins de la

clientele en termes de qualité et de prix, la SPA MAMI a mis en place la bouteille en plastique

(PET) depuis awril 2006 .Trouvant cela insuffisant, parce que ne couvrant pas les besoins du

marché, en pleine croissance, elle a élaboré une stratégie visant a augmenter ses capacités de
production dans les cing ann®es prochaines gr
moderne, selon les normes universelles( codex alimentarius), doéune super f.icie d



Organigramme de la SPA WMAMI
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CHAPITRE | : HYGIENE

Les textes fondamentaux relatifs a 'hygiéne des aliments ont été adoptés par la commission du codex
alimentarius en 1997, révisés en 2003 (version finale).

Léhygi ne alimentaire est | densemble des conditions
salubrité des aliments a toutes les étapes de la chaine alimentaire.

Léhygi ne alimentaire a donc pour but | a protecti ol

leur fournissant des denrées salubres et de bonne conservation.

Les moyens 7 vm@durtéviter towencontamination des denrées alimentaires concernent :

T Léhygi ne du personnel

T Léhygi ne des mati res premi res

T L6hygi ne ;des | ocaux

T L6hygi ne ;du mat ®ri el

T L6hygi ne de [ 6environnement

1 Le nettoyage et la désinfection
Danslebut dobéappliquer | e processus technol ogique dit d
que :

9 les produits avancent dans la chaine de transformation ou de production de maniére a éviter le
croisement entre produits sains et déchets. Les figures ci-dessous montrent le bon (B) et le

mauvais (A) schéma de circulation des produits ;

p——

>

Dans les schémas de circulation des matiéres premiéres et des produits, il convient de veiller a ce que :
les secteurs sains soient séparés des secteurs contaminés ;
Les p®di |l uves des |l avabos et | es flux l ami nai
positionnés la ou ils sont utiles.

Il y a |ieu de souligner, par ai lileur s, que | es ni v
La propreté physique (nettoyage) : «Céest | 6®l i mi nati on dbéune surf
Vi si ble ou invisibles pouvant sdéy trouver. Ains



La propreté microbiologique (désinfections) : La désinfection est une opération aux résultats
moment an®s, permettant doé®li miner ou de tuer [
supportés par les milieux inertes contaminés et ce, en fonction des objectifs fixés.
Le résultat de cette opération est limité aux microorganismes et/ou virus présents au moment de
| 6op®r ati on.
La propreté chimique (ringage) : Si les opérations de nettoyage et de désinfection sont faites
correctement, il est i mp®ratif dbéassurer par | &
trace de produit chimique.
Types de souillure : on distingue deux types :
Les souillures organiques résultant des résidus restant apres la fabrication comme les graisses
animales et végétales. Ces souillures sont facilement éliminées et souvent riches en microbes.
Les souillures minérales : se sont essentiellement le tartre, le sable, etc.
Format de souillures :
macro souillures : visibles 7 167Til nu, qubdelles soient ¢
micro souillures : composées de germes microbiens ;
Procédé de nettoyage
Le nettoyage, essenti el dans |l es industries agroali.i
I i mite l i nstallation et I e d®vel oppement de
/désinfection sont généralement des détergents, qui sont de deux types :
les détergents acides comme HNO; et H;P O, ;
les détergents alcalins comme la soude, la potasse et hydro-chlorure de Na.
Le choix de ces produits dépend de ce que nous appelons :
souillures (organique, mi n®r ale, s che, cuiteé)
eau : (dure, froideé)
nettoyage :( mécanique ou manuel)
support : (boi s, m®t al, fapgence ¢é)
Léapplication de ces produits dOd®pend de ce que hou:¢
Température, action mécanique, concentration, temps de contact.
1 Nettoyage manuel
Coesune op®ration tr s simple qui n®cessite | din
pour :
- e nettoyage des Il ocaux (sol s, mur s, pl af ondsé)
- lesinstallations démontables
- les autres matériaux comme les cuves.

Les étapes de procédé sont :

Lepremi er | avage qui °tre fait ° | 6eau froide ou ti d
l e |l avage avec une solution d®tergente acide ou
l e rin-age ° | 6eau chaude puis fronde pour ®I|Ii m



1 Nettoyage en place : (CIP)
'l sbéagit doéun ci r c uousemicgomatieétoll lesypargretreasortt mesuaés pas des
dispositifs automatiques tels que :
Le contréle de la température des solutions,
Le contréle de la concentration,
Le contréle et la régularité des temps de passage (en fonction de débit et du programme),
La récupération des solutions.
1 Le but de cette opération est :
L6am®l i ae a&i ognual i t ® du nettoyage (efficacit® 1
humaine),
Le gain de temps,
Lb®conomi e de | 6eau,
La réduction de la pollution.

Le choix des agents désinfectants

Pour assurer une bonne désinfection, le produit doit répondre aux exigences suivantes :
f avoir un spectre; ddactivit® tr s |large
avoir une action durable et une efficacité égale en présence de résidus de souillures ;
doit étre utilisé a faible concentration ;

1
1
9 étre peu codlteux et sans danger pour le métabolisme ;
1 étre sans action corrosive sur les supports ;

1

étre facilement rincable.

Les techniques de désinfections
Les techniques de désinfection se présentent comme suit :
1 le trempage : méthode utilisée pour le petit matériel (les coudes, canules, etc.)
9 la circulation : faire circuler une solution désinfectante plus au moins concentrée dans les

tuyaux, les cuves, etc.

T I'dutilisatian |ldcde vliad ecahalsa®r i |l i sante est trib
exemple 10 min de trempage dans | 6eau chaude |
contact avec la vapeur. Plus latempératuree st ®1 ev ®e, plus |l e temps

1 les salles blanches : se sont des salles quasiment stériles, dont le matériel est st ®ril
filtré, stérile et est dirigé. On retrouve des lampes UV et tous les mouvements sont mesurés
pour éviter lescour ant s dbéai r .

T Idambi amoneutili se souvent des produits a®roso

d®si nfection de | 6air ambi ant .



1-PERSONNEL

La conception technique de I'établissement ainsi que les contrbles opérationnels doivent
contribueraune mei | | eure r ®ali sation des activit®s de pr
d'hygiene. Cette conception inclut la protection contre la contamination croisée entre les ingrédients, le

matériel, I'emballage et les surfaces entrant en contact avec les aliments.

La pr®vention de |l a contamination crois®e doi't
aussi bien microbiologiques, chimi ques que physiqu:
de l'établissement. Cette prévention doit intégrer également la propagation de ces mémes facteurs
d'une aire a l'autre.

([ est possible d'y parvenir par une conceptio

controle des déplacements des personnes et des matériauxalint®r i eur de | 6 ®t abli ssen
1.1 DEPLACEMENT DU PERSONNEL

Le contrble des déplacements des employés est une méthode efficace de prévention de la

contamination.

Les chaussures et les bottes des employés, le matériel (chariot élévateurs, chariot a main, etc.)
et les dispositifs de transport (palettes, caisses, etc.) peuvent étre une source importante de

contamination microbienne, chimique ou physique.

Pour cela, les déplacements doivent se faire sans que les employés ne soient obligés de
traverser d'autres aires de production pour rejoindre les leurs.
Idéalement, les travailleurs doivent gagner leur site opérationnel ou les vestiaires en passant par

un dispositif de désinfection.
1.2 - INSTALLATIONS RESERVEES AU PERSONNEL

Les toilettes, les aires de repas, les salles de repos et les vestiaires doivent étre équipés et
entretenus de fagcon a permettre le maintien de I'hygiéne personnelle et protéger la salubrité et la qualité

des produits.

Les salles de bain doivent étre convenablement éclairées et pourvues d'un nombre suffisant de
cuvettes a chasses d'eau et de stations de lavage des mains. Elles doivent également étre exemptes de
condensation d'humidité et d'odeurs et leur conception doit permettre de prévenir ou de réduire la

contamination.



Les installations réservées aux employés doivent comporter des toilettes, des vestiaires, et
méme une aire de repos distincte. Tous ces locaux doivent étre congus et construits de facon a faciliter le
nettoyage et la désinfection et favoriser I'hygiéne personnelle.

1.3- HYGIENE PERSONNELLE

Le lavage des mains est la mesure la plus efficace pour prévenir la propagation des maladies
transmissibles. Les éviers doivent étre approvisionnés en eau potable (propre a la consommation) en
guantité suffisante et a une pression convenable.

La ou I'écoulement de d'eau chaude et froide est possible, celui-ci doit étre commandé par des
capteurs électriques ou actionnés par le genou ou le pied, pour que les employés ne soient pas obligés
de toucher les robinets aprés s'étre lavé les mains.

L'emploi de serviette & usage unique est la meilleure méthode de séchage, cette fonction de
séchage permet également d'enlever les microbes des mains.

Ainsi, on ne dewrait jamais se servir des serviettes collectives en tissu qui deviennent vite
contaminées. Les distributeurs de serviettes doivent étre a mains libres et permettre aux travailleurs de
se servir sans toucher l'appareil dans les toilettes. Les notices et les instructions sur le lavage et le
nettoyage des mains, des tenus et lieux de travail, doivent étre affichées dans les langues comprises par

les employés.

Idéalement, les toilettes doivent se trouver uniquement dans les aires de repos et isolées des
secteurs de productions, de sorte qu'aucune porte ne donne directement acces a ces aires. Il est
pr ®f ®r abl e que |l es portes soient ~ fermeture aut on

toucher aprées s'étre lavé les mains.

1.47 PRATIQUES LIEES AU PERSONNEL

Tous les travailleurs doivent suivre les régles dhygiéne personnelle visant a éviter la

contamination de I'emballage, des matiéres premiéeres et des surfaces de contact.

Dans les usines de production alimentaires, la principale source de contamination est en grande
partie due aux personnels. Les contaminations des produits alimentaires peuvent résulter du contact

corporel et des vétements.

Afin de réduire les sources de contamination des produits, nous rappelons quelques regles
élémentaires a observer :



- Les pr®pos®s -~ la manut ent i oner deb denesHabitudesndhygiend oi v e
personnelle : propreté de la peau, des mains, des cheveux de la tenue vestimentaire et éviter de
sbaccompagner de produit de beaut® ou parfum.

- lls doivent éviter de porter des bijoux ou d'autres objets personnels non fixes, susceptibles de
tomber dans les cuves de préparations

- Les préposés a la manutention des aliments doivent s'abstenir de fumer, de macher de la gomme, de
manger, de boire, d'éternuer, de tousser, de cracher ou de se livrer a toute autre activité non
hygiénique. lls ne doivent pas toucher leur nez, ni leur bouche.

- lls doivent porter les gants chaque fois que leurs mains entrent directement en contact avec les
ingrédients ou le produit.

- Les gants doivent étre intacts propres et en bon état.

- Lesgants jetabl es sont rempl ac®s chaque fois qudils s
contamination par la toux, un éternuement et aussi apres toute absence du poste de travail, lors de
tout changement de tache ou lors de la manipulation de substance contaminant. Les gants en
caoutchouc non jetables sont lavés et désinfectés dans toutes les circonstances.

- Les filets a cheveux sont portés convenablement et les barbes et moustaches sont convenablement
couverts dans les aires de transformation et de manutention des aliments.

- Les vétements et les chaussures des employés doivent étre propres et dans un bon état sanitaire
pour éviter qu'ils contribuent au risque de contamination des produits.

- Les vétements de protection (tabliers, blouses, etc.) doivent étre également propres et adaptés au
type d'opérations pour ne pas contribuer au risque de contamination des produits.

- Les objets tels que les stylos, les thermometres, les outils divers ne doivent pas étre placés dans des
poches plus haute qgu enttbnaber sualéslalimentsdiednmiérieliol lsscyvas.ur r ai e

- les vétements de protection doivent étre retirés avant de se rendre aux toilettes, a la salle de repos
ou aux vestiaires, on ne les porte pas a l'extérieur de linstallation pour éviter la contamination
croisée.

- Les déplacements des employés a l'intérieur de linstallation doivent respecter les aires de passages
désignées.

- Les employés présentant un risque sanitaire élevé (atteints de maladies aux infections contagieuses)
doivent étre identifiés lors de I'embauche.

- On doit apprendre aux employés qui présentent un écoulement nasal, des oreilles ou des yeux, et
ceux qui toussent de ne pas entrer directement en contact avec les ingrédients ou le matériel

d'emballage.

1.5- FORMATION DU PERSONNEL

Dans toute entrepri se, | 6action de for mation et
considérée comme permanente et primordiale. Former tous les employés a la sécurité et a la I'hygiéne,
c'est leur apporter la connaissance des différents risques auxquels ils peuvent étre confrontés au cours

de leur travail tout en leur donnant les informations, les conseils et des recommandations nécessaires.



La responsabilité de l'entreprise est confrontée a deux sortes d'obligations en termes de
formation du personnel. Tout le personnel est concerné, notamment les temporaires qui sont les plus
vulnérables car souvent non expérimentés.

Le code de travail impose une formation du personnel a la sécurité. Cette formation doit étre
destinée a la prévention des accidents a l'intérieur de I'entreprise. 1l s'agit ici du danger opérateur auquel

l'employeur doit apprendre a protéger les autres opérateurs de l'entreprise.

La directive européenne impose une formation "renouvelée " en matiere d’hygiéne des aliments

sortant de la production du lait, yaourt, boisson, eau minérale et vin.

2- LOCAUX

2.1- SITUATION

L'établissement doit étre situé dans une zone compatible a I'activité de production des boissons :
exempte de pollution contamination (odeurs, fumée, poussieres).
Les zones extérieures aux batiments notamment I'état des routes et des zones de stationnement

doit étre bitumé afin d'éviter la formation des trous, poussiére etc.
2.2 - PROPRIETE ET ENVIRONS DE L'ETABLISSEMENT

Le drainage des terrains, des woies d'acces et des terrains de stationnement permet d'éviter les
accumulations d'eau stagnante qui peuvent devenir des sources d'alimentations et des milieux de
reproduction pour les ravageurs constituant une source de contamination disséminée par les véhicules

ou pouvant s'infiltrer dans linstallation de production.

Le mauvais drainage ou linondation occasionnelle des terrains et les voies d'accés ou de
stationnement peuvent créer des mares d'eau stagnante qui peuvent a leur tour faciliter la prolifération

d'insectes (comme milieu de reproduction des moustiques).

De plus la maitrise de l'eau externe permet de réduire les risques de contamination par

infiltration des établissements.

Les installations doivent étre entretenues autours des locaux, lintérieur de ['établissement
comme a lextérieur ; la présence de débris, de déchets, de matériel non utilisé, de palettes, de
contenants et de végétation haute ainsi que l'entreposage de matieres premiéres créent un milieu
propice a la reproduction et la présence d'animaux nuisible (souris, rats, insectes, etc.) qui peuvent
pénétrer dans I'édifice et contaminer les produits ou les aires de traitement ou d'entrepdts.
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2.3- STRUCTURE DU BATIMENT

Que le batiment soit neuf ou rénover, son enveloppe extérieure doit étre construite en matériaux

durable et résistants aux intempéries et sa structure doit étre en bon état.

La conception et la construction de lensemble des installations du béatiment doivent étre
conformes a la réglementation locale sur les batiments, les ouvertures des mures, les fondations, les

avant toits et le toit doivent étre bouchées ou munies de moustiquaires.

2.4- EXIGENCES HYGIENIQUES DES LOCAUX

2.4.1- ENTREPOSAGE

Le matériel et les approvisionnements qui sont entreposés a l'extérieur ou a lintérieur de
I'établissement doivent étre empilés proprement. Quant au matériel entreposé a l'extérieur, il doit étre
surélevé a au moins 15 cm du sol ou placé sur dalles de béton pour éviter que des rongeurs ou des

insectes s'y réfugient.

2.4.2- PREVENTION DES ANIMAUX NUISIBLES

L6O®t abli ssement doit mettre en place un progranmn
contrbler et maitriser tous les éléments vises.

LO®t abli ssement doit c echduprégtamme delutte comttra ks ngisibles | e
et doit ve®rifier | 6efficacit® de | 6op®ration en ir

signes dbéactivit® de rongeur s.

2.4.3- LES DECHETS

Les déchets solides et liquides doivent étre mis dans des contenants couverts posés sur des
dalles de béton, les contenants a déchets situés a I'extérieur doivent étre placés assez loin (a au moins

10 m) de linstallation de production pour éviter que les rongeurs passent de l'un a l'autre.

Les alentours des contenants doivent étre propres pour éviter d'attirer les animaux nuisibles et
r®duire |les risques de contamination croi s®e (par |

11



2.4.4- VOIES D'ACCES

Idéalement, les voies d'accés et les terrains de stationnement dewraient étre couverts d'un
revétement. La ou cela est impossible, ils doivent étre convenablement nivelés, compactés et exemptes

de poussiere.

On doit balayer et nettoyer régulierement les voies d'acces et les terrains couverts d'un
revétement pour éviter que la poussiére et autre contamination soit soulevés et entrent dans le batiment.

2.4.5- ECLAIRAGE

Les dispositifs d'éclairage doivent étre placés sur les lampadaires a I'écart du batiment et non sur
ce lui ci, on évitera ainsi la formation d'essaims d'insectes prés des portes ouvertes la, la nuit (les

insectes sont moins attirées par les lampes qui émettent peu d'ultraviolets.

2.4.6- QUALITE DE L'AIR ET AERATION

La ventilation permet d'éliminer convenablement la chaleur excessive, la vapeur, la fumée, les
odeurs, la poussiére et la condensation, les prises d'air sont munies de moustiquaires ou de filtres bien
ajustés. Les ventilations, les conduits d'air et les autres dispositifs de ventilation sont gardés propres et
bien entretenues.

2.4.7- EXTERIEUR DES BATIMENTS

L'enveloppe extérieure du batiment doit étre compléte et compatible avec les opérations qui se

déroulent a l'intérieur.

Elle doit empécher l'entrée ou la présence d'animaux du dehors, selon le cas, pour empécher
l'entrée des éléments extérieurs (pluie, neige..) des contaminants atmosphériques et la construction de
linstallation doivent comporter le moins possible de rebords, de creux et de recoins ou les animaux
nuisibles pourraient se nourrir, nicher, passer ou se cachet.

Les drains extérieurs ouverts doivent étre munies de grilles pour empécher les animaux nuisibles

d'entrer dans l'installation.

2.5- AMENAGEMENT DES ZONES

Les installations doivent étre congues de maniere a ce qu'un espace suffisant de travail permette
un bon déroulement de opérations (hygiéne, sécurité du personnel), le principe de la marche en avant
sera respecté afin de prévenir les contaminations, cette marche en avant concerne :

Les produits

12



Les emballages
Le personnel
Il convient aussi de veiller a ce que le croisement des flux de ces trois vecteurs ne soit pas susceptible
d'engendrer les contaminations.
L'entreprise doit définir des zones de fabrication correspondant a un niveau de risque et pour

lesquelles les reégles d'hygiéne doivent étre adaptées.

2.5.1- ZONE DE PRODUCTION

La zone de production regroupe les lieux ou l'emballage prét étre rempli, cette zone
contient aussi la siroperie ou le produit en contact avec I'extérieur en cours de préparation.
Cette zone doit étre donc réalisée dans un environnement lavable, sans contamination par les

corps étrangers.

La siroperie est la premiére étape de la production boisson, I'entreprise doit s'assurer
gue hauts standards d'hygiene soient appliqués dans la siroperie il est essentiel de garantir le

meilleur niveau d'hygiéne, il est extrémement important d'éviter tout transfére de parfum en

passant d'un concentr® ou ddédun sirop a un autr
En effetles mémesnor mes dohygi ne doi vent °tre respe:
Le sol de cette zone, doit permettre | 6®vac.

fa-on ° ®viter |l a formation de flaques dbéeau.

Les mures et parois doivent étre construites en matériaux facilement nettoyables.

Les mures du local et les parois de la soutireuse doivent étre imperméables, lavables et
désinfectables.

Les portes et les fenétres de cette zone doivent étre étanches et faciles a nettoyer.

Les plafonds ou la toiture doivent °tre con-us pour ®viter
r®duire | dapparition de noircisseurs et doé®cl

Les lignes de productions doivent étre protégées des contaminations par co

rnage si l e plafond ne duer anti t pas | 6abser
Une ventil ati on ad®quat e doi t °tre pr ®v v
| daccumul ati on de vapeur et de poussi re et

Les engins & moteurs polluants doivent étre proscrits dans la zone de production comme

(les chariots ®I| ®vateur s, nettoyages haute pres

13



2.5.2- CONTROLE ET SURVEILLANCE DE LA ZONE

. o _ Mesures Mesures de | Document de
Famille de danger | Danger élémentaire ) i . .
préventives sécurité controle
Corps étrangers -~
) ) Hygiéne du
. introduits aux zones | | o
Physique R batiment et de | Contrdle visuel /
déouvertur
personnel
cuves
. Bilan de
Soustraies ou ) ]
o o ] Consigne de | consommation Etat des stocks et
Chimique additifs interdits ou . -
dosage matieres additifs
surdoses N
premiéres
- Sélection des
fournisseurs
- Application de
Ger mes d @ { cahiers de charges | Controle
introduits avec les | - hygiéne de la | réception et|Bul l etin ¢
additifs réception du | analyses
stockage et du
Biologique transport des
additifs
o . Contrble du | Plan de nettoyage
Contamination  par | Maitrise  de la .
R . ) nettoyage et de la | enregistrement des
| 6eau doad|{quali t® dg _ R
désinfection controles
o Maitrise de | Controle du | Plan de nettoyage
Contamination  par

les équipements

nettoyage et de la

désinfection

nettoyage et de

désinfection

enregistrement des

controles
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2.5.3- ZONE DE STOCKAGE

Une protection efficace des denrées stockées devrait prendre en considération un certain
nombre de mesures préventives en complément de la lutte curative, la zone de stockage se congoit dés
| 6 ®en des différents produits en magasins jusqgu'a son utilisation par le consommateur il est

complétement erroné de penser que le recours systématique aux insecticides suffit a garantir la

protection de | a zone de st oc k sgeeedé siockage nlsdgestianaddsi o n

stocks sont autant de parametres qui considérés fondamentalement sous leurs aspects techniques

permettre dé®viter des pertes invalides

Et pour assurer un bon stockage, un entrep6t doit avoir les caractéristiques o ptimales et chaque

élément de la zone de stockage revét une importance particuliere.

L6i mplantation de | a zone de stockage tiendr a

La surface du plancher doit étre lisse afin de faciliter le nett oy age et emp°cher

insectes.

Les mures doivent étre en parpaings ou en briques crépies de ciment, une surface lisse a

| 6i nt ®r i &luére xcto®rTmee ur .

La zone de stockage doit comprendre des ouvertur es clapdtsar@ylable gqub n

permettent | 6®quilibre de |l a temp®rature ouverture

/ ou au moment de | 6augmentation de | a chal eur

pluies et saturation de | 6air par | 6humidit®.

dans

Le stockage des produits n®cessaire " | 6exploit

et d®sinfection, pi ces de rechange ¢€é). Doi vent

régles.

Les produits de nettoyage et désinfection etautres pr odui ts dbéentretien

stockés séparément dans une zone isolée des produits alimentaire en prenant les précautions
nécessaires pour éviter la contamination des produits alimentaire.

Les produits alimentaires doivent étre stockes dans des locaux frais et secs

Les produits alimentaires doivent étre utilisés en respectant le FIFO (premier entré premier

sortie) et les dates l'im t®s doébutili sati on.

Toutes les précautions nécessaires doivent étre prises pour éviter les infestations des locaux par les
insectes, oiseaux et rongeurs.
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2.5.4- Controéle et surveillance de la zone de stockage

_ ) Mesures Mesures de
Famille de danger Danger élémentaire i i i Document
préventives surveillance
Controle visuel
Danger Physique i -Hygiéne de | i Controle de |
Corps étrangers . . Fiche de lutte
Danger macro- o stockage | 6ef fic
o Contamination  par contre les
biologique T Lutte contre les | plan de lutte T
les ravageurs ravageurs

(contamination)

ravageurs

inspection des
stocks

Danger biologique

Développement

Maitrise  de la
température de
stockage I maitrise

Contrble de la

température i

Enregistrement

de température

microbienne i contrble de la |7 état des
de la durée de )
durée stocks
stockage
Stockage intermédiaire
, ) -Ger mes d o6 al Nettoyage Contrle de la
Danger  Biologique o . ] i Plan de
o - Multiplication | désinfection des | température
(contamination ) nettoyage et
macrobienne en | locaux et

développement)

cours de stockage

équipements

désinfection
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3- EQUIPEMENTS

Léadopti on doéune dcGartmualité kreparicelier (a ersd ein compteddes
exigences sanitaire, doi t °tre int®gr ®e d®s | a
projets de modifications des installations et / ou processus de productions ; lors du choix des
équipements, des mat ®r i aux, de | bagencement, des mo y
productions du produit fabriqu®é

a

La protection des locaux et des équipements doit aborder tous les points relatifs a

| 6agencement de | 6®tabl i ssemen détésanation depatquabitddes d 6
produit fabriqué.
Elle identifiera | es points critiques de |0

modalités de maitrise et de contrble du risque.

3.1- CHOIX DES EQUIPEMENTS

Les équipements doivent étre conformes a la législation sur les matériaux au contact
avec les denrées alimentaires et étre sélectionnés en fonction de leur nettoyabilité.

Tous matériaux difficiles & nettoyer et a désinfecter ou susceptibles de corrosion
(métaux) doivent étre évités.

Les équipements de production : cuves, t u énuéltrelen aciel inoxy/dablesou

en matériaux équivalent.

Les cuves et autres récipients doivent étre fermés par des couvercles et les installations
fixes (n®ons, tubul ur es, @es awadl ei sssautsi odhess2 ) z odroe sv ech
de ceux-ci.

Aprés certaines opérations de maintenance, un nettoyage et une désinfection doivent

étre réalisés avant utilisation du matériel en production.

Le matériel et les ustensiles sont congu, fabriqués et installés de fagon a leur permetire
de remplir | e bon fonctionnement de | a producti

Un espace suffisant doit étre assuré entre les éléments du matériel, entre le matériel et
les murs, et entre le matériel et les sols pour faciliter le nettoyage, | a d®si nf ecti on,
|l dentretien.

17



Les installations, armoires, panneaux de commande sont placés de 2,5 a 5cm des murs

pour faciliter le nettoyage, et ils ont un sommet incliné.

Les surfaces entrant en contact avec les aliments sont non toxiques, non réactives, non
absorbantes, lisses, inoxydables et facile a nettoyer, elles peuvent résister aux conditions de
transformation ou elles se trouvent et supporter des lavages répétés.

Les soudures sont continues et lisses. | néby a aucune soudur e
couture ou par points. Les attaches sont exemp!

points contact entre les métaux.

Les moteur s, |l es boites dbébengrenages, léses s

assez loin au dessous ou a cotés des surfaces entrant en contact avec les aliments (30cm).

Les moteur s, l es boites ddengrenages, | es s
panneaux de commande, etc. sont installés assez loin au dessous ou a c6tés des surfaces
entrant en contact avec les aliments (30cm) et peuvent résister aux procédures de nettoyage et

de désinfection (lavables ou protégés).

Les compresseurs doboai retdolievse ndon°diuriet essa ndsé ah u

nombre suffisant de pieges a humidité et de filtres.

3.2- ENTRETIEN ET MAINTENANCE

Un plan de maintenance doit étre appligué pour tous équipements susceptibles de
d®rives dans |l e temps en mati re doéhygi ne

Equipements de transport (pour les vannes : changement des joints).

Equi pement de stockage (v®rification de | 06®t

Equipements de fermeture des emballages (changement de molette de bouchonnage).

Equipement de traitement thermique ou hyperbare (étalonnage et métrologie des

appareils de mesure : changement des sondes, Vérification des enregistreurs et de capteurs.
Léensemble des ®qui pements au contact avec
rincé régulierement. Soit manuellement, soit par un systéme de nettoyage en place (voir plan de

nettoyage)
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4- NETTOYAGE - DESINFECTION

- I'€limination des gros déchets de surface par brossage, aspiration et raclage des dépbts ou par
toute autre méthode, suivie au besoin d'un lavage a l'eau potable. La température de l'eau utilisée
dépend de la nature des salissures a enlever;

- 'emploi d'un produit de nettoyage autorisé pour faciliter le décollement des salissures et du film
bactérien et les maintenir en solution ou suspension;

- le rincage a l'eau pour enlever les salissures ainsi détachées et les résidus de produits de

nettoyage.

Il faut veiller a ce que I'emploi de substances abrasives ne modifie pas les caractéristiques de la
surface en contact avec laliment et a ce que des fragments détachés des brosses, racloirs et autres

matieres employées pendant le nettoyage ne contaminent pas les aliments.

Ces opérations terminées, une désinfection peut étre effectuée. L'utilisation de produits
nettoyants désinfectants en une seule opération n'est pas recommandée d'une maniére générale.

En aucun cas, les produits servant au nettoyage et a la désinfection ne doivent étre mis en

contact avec les denrées alimentaires.

L'eau utilisée pour la formulation des solutions de nettoyage et de désinfection doit avoir des
caractéristiques chimiques compatibles avec les produits utilisés, en particulier en termes de dureté. La
gualité microbiologique de l'eau de ringage final de la désinfection doit étre compatible avec ['utilisation
ultérieure des équipements. Par exemple un procédé d'embouteillage aseptique implique de rincer avec

de | 6eau st®rilis®e par effect).) ther mi que ou autre

4.1- NETTOYAGE

L'efficacité d'une procédure de nettoyage est déterminée par cinq facteurs:

1. Le type de produit utilisé (généralement un produit alcalin pour I'élimination des souillures
organiques et un produit acide pour les dépots minéraux) ;

2. La concentration du produit:

3. Le temps d'action;

4. La température de la solution;

5. L'effet mécanique: vitesse de circulation en circuit fermé, brossage sur les surfaces ouvertes.

19
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On peut recourir selon les cas al'une des méthodes ci-apres:

a- Méthode manuelle:

Cette méthode comporte I'élimination des salissures par brossage en présence d'une solution de
produit de nettoyage. Le trempage des pieces amovibles des machines et du petit matériel, dans un
récipient contenant une solution de produit de nettoyage, peut étre nécessaire pour détacher les
salissures avant le brossage.

b- Nettoyage a la mousse:

Application d'un produit de nettoyage sous forme de mousse restant en contact avec la surface
pendant 15 a 20 minutes avant ringage au jet d'eau.

Nettoyage en place: le nettoyage du matériel, y compris des canalisations, se fait avec de I'eau et
un produit de nettoyage sans avoir recours au démontage du matériel ou des canalisations. Le matériel

doit étre spécialement concgu a cette fin.

Pour que le nettoyage des canalisations soit efficace, il faut une vitesse minimum de 1,5
metre/seconde avec écoulement turbulent. Dans la mesure du possible, il faut identifier et éliminer les
parties de l'équipement qui ne sont pas susceptibles d'un nettoyage efficace par cette méthode. Si on ne
peut le faire de facon suffisante, il faut démonter pour le nettoyage les parties concernées pour empécher
l'accumulation d'éléments de contamination.

c- Produits de nettoyage:

Les produits de nettoyage doivent avoir un bon pouvoir mouillant et étre capables d'éliminer les
salissures des surfaces et de les maintenir en suspension. lls doivent avoir de bonnes propriétés de
rincage de telle sorte que le matériel puisse étre débarrassé aisément des saletés et du produit de
nettoyage. |l faut s'assurer que le produit utilisé dans une situation donnée convient pour enlever le type
de salissures résultant d'un traitement alimentaire particulier et qu'il est employé a la concentration et a la
température voulues. Le produit de nettoyage utilisé doit étre non corrosif pour les matériaux a nettoyer,
dans les conditions d'utilisation.

4.2- DESINFECTION

Recommandations générales: aucun procédé de désinfection ne peut étre pleinement efficace s'il
n'a été précédé d'un nettoyage complet. Les procédés de désinfection doivent étre choisis en fonction
des micro-organismes a éliminer, du type daliment en cours de traitement, du matériau formant les
surfaces en contact avec l'aliment. Le choix du désinfectant dépend également des caractéristiques de

l'eau disponible et de la méthode de nettoyage utilisée.
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Produits utilisables:

Les produits utilisés pour le nettoyage et la désinfection doivent étre conformes a la
réglementation en vigueur. lls ne doivent pas étre susceptibles de modifier les caractéristiques

organoleptiques des aliments.

4.3- RINCAGE

Toute désinfection doit étre suivie d'un ringcage afin d'éviter le contact entre les produits de

nettoyage et désinfection et les produits alimentaires.

Des points de purge adéquats doivent étre préwus pour le matériel ne pouvant étre démonté,

ainsi que des séchoirs pour les petites pieces démontées pour les besoins du nettoyage.

Le matériel qui reste inévitablement mouillé pendant un laps de temps suffisamment long pour
gu'une croissance importante d'organismes tels que bactéries, moisissures et levures puisse

éventuellement se produire doit étre désinfecté immédiatement avant usage.

4.4- CONTROLE DE L'EFFICACITE DES PROCEDES DE NETTOYAGE ET DE
DESINFECTION

Pour les surfaces accessibles:
L'efficacité des procédés de nettoyage et de désinfection est contrblée par l'examen

microbiologique des surfaces en contact avec les aliments.

Ce contrble peut s'effectuer a laide de prélevements par contact (boite de Pétri). Les points de
prélevements doivent faire l'objet d'une cartographie en prenant en compte les points critiques de la ligne
de fabrication. Un examen microbiologique effectué régulierement sur le produit a tous les stades de la
production peut fournir également des renseignements sur l'efficacité des opérations de nettoyage.

Pour les surfaces non accessibles:
Une évaluation globale de [l'état sanitaire des équipements en fin d'opération de nettoyage

désinfection peut également étre réalisée par prélévement et analyse microbiologique des derniéres eaux

de ringcage de I'équipement.
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CHAPITRE Il : PROCESS DE PRODUCTION

Les boissons embouteillées dans un emballage en polyéthyléne téréphtalate (pet)
subi ssent un |l ong parcours avant dbéatterrir fine
Tout commenceal 6uni t® de producti on oMndandepartec es s

automatisé, se déroule rapidement .
Le produit fini doit répondre a la fois aux attentes du consommateur et aux normes de

fabrication, notamment en mati re dohygi ne et de qua

contrélé en permanence et une correction systématique est apportée si nécessaire.
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1- PLAN SCHEMATIQUE DE PRODUCTION

Eau

Sirop

Alimentation préforme

'

Souffleuse

Alimentation en air comprimé
40 bars, filtré sur papier &

A 4

Convoyeur a air filtré

A 4

Rinceuse de bouteilles

Prémix Refroidissement‘

v

» Soutireuse

A

A 4

Ardmes

co,

Bouchonneuse

<«—— Alimentation bouchons stérilisés par U V

v

Marquage du code date et heure de fabrication, numéro de lot et équipe
« Tragabilité »

l

Etiqueteuse papier avec caractéristiqgues

Alimentation étiquette + colle

y

du produit |

Fardelage

Alimentation film rétractable

A

v

Palettisation

v

Banderoleuse

Alimentation film étirable

\4

Identification palette

v

Stockage produit fini
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2- TRAITEMENT MATIERES PREMIERES

Les sodas sont un mélange de plusieurs matiéres premiéres, ils se composent systématiquement
des ingrédients suivants :
Sucre ou édulcorants ;
Eau ;
Ardmes ou concentrés de fruits ;
Eventuellement du gaz carbonique ;
Additifs : antioxydants, stabilisants conservateurs, colorants et acidifiants.
Ces ingrédients doivent satisfaire aux exigences légales préwues par la Iégislation en

vigueuretaux cr it res de qualit®sMAMLTicts d®f inis pa

Les matieres premiéres destinées a la fabrication des sodas sont stockées dans des
condiionsad®quates de t e mp®rlLa stackage est soumik @ primsiped FIFO® .

les premiers produits entrés (first in) sont les premiers sortis (first out).

2.1- EAU :
Les sodas se composent essentiellement de 90 % d 6 e d.a qualité d e | ésx au
primordiale et varie en fonction de la nappe etd e | a seaau de@nocess Lubllisée dans la
fabrication des boissons est traitée par filtration et UV, puis périodiquement analysée pour

vérifier ses caractéristiques.

2.2- SUCRE :

Le sucre utilisé est livré par le fournisseur sous sa forme cristalisée ou liquide. Les divers
€dulcorantst el s que | 6aspartame et | ac®sul fame de pot e
codex alimentarius. (cf. Annexe 14).

Les sodas ont un taux de sucre de 9 & 13°brix c'est-a-dire 90 g a 135g environ.

Le sucre utilisé est acheminé par camion dans des sacs de 50 kg en polypropyléene tissé a
| 6ext®ri eur doubl ® de poly ®thyl ne ‘prélirirairen(ed@®ir,i eur
couleur, etc.) est effectué a chaque arrivage. Le stockage se fait dans un magasin aéré, propre et a
température ambiante. Un sirop de saccharose est ensuite préparé (cf. page 23) .

Les produits light sont a base dd6 ®d ul cor ants de paylatréglenematioa ant or i ¢
vigueur (arréte interministériel du 7 ramadhan 1420 correspondant au 15 décembre 1999 relatif aux

conditions doéutilisation des ®dulcorant dans | es de
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LOGIGRAME TRAITEMENT EAU:

Forage

!

Bache eau
Brute

|

Décantation

!

Pr ®parati on dobe

Filtration 100 u — Adoucissement ———~ | Pour la lubrification des chaines
ﬂ transporteuses
Chaudiéres Pasteurisation
I ~ CIP
ﬂ Production vapeur Dissolution sucre
Désinfection
Filtration 25 u
Filtration 10 p
Dénitratation a 15
mg/L
Bache a eau traitée
Filtration a 5
Filtration & 3
PR Siroperie, soutirage et ringage
Stérilisation UV | i bouteilles
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2.3- ADDITIFS
Les additifs pour boissons comme | e s aci des, | es antioxydants

sélectionnés et bien stockés.
2.4- AROMES

Différents ardbmes d 6 or i gi nes | oc al somt utdigés ddrs ilamprazluctiom dds o n
boissons. Celles-ci sont contrlées au niveau de notre laboratoire de contr 1l e pour sba
qualité.

Les ¢ onc ennes st tragpatésten fats en plastigues hermétiquement fermés, et

ensuite stockés en magasin.
2.5- GAZ CARBONIQUE

Le CO, alimentaire remplit plusieurs fonctions. Il contribue a étancher la soif, a renforcer heb ar 1
et a prolonger la durée de conservation, déo% son introduction dans | 6i n

La plupart des produits fabriqués contiennent 5 & 8 g de CO, par litre fixé par la norme de
|l 6entreprise qui t sdermdnsommatiop.t e des habitude

Le CO, est transporté sous sa forme liquide et est stocké sous pression de 14 a 20 bars a basse
température (- 60°C). A la sortie de la citerne de stockage, il est réchauffé et détendu a 12 bars en vue

de le transformer en gaz.

Leprodui t est i vir® avec une f i c lanformité alxmormese p o
déutilisation dans |l es industries alimentaires
Des contrtles p®riodiques sont effectues par | e

26- PREPARATI ON DMWUN SOD

La fabrication des Sodas est réalisée selon les étapes suivantes :
Préparation du sirop neutre (eau chaude a 55°C et sucre a raison de 60% - filtration) ;
Préparation du siropfiniavec aj out ddéadditifs (arlmes, acidifi
Préparation du produit fini a partir du sirop fini et addition éventuelle de CO,au moyen dbap
appelé premix. (cf. Page 27)
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A- SCHEMADE PREPARATI| SODADG6 UN

Sucre

Eau traitée chaude a 55°C

\/

Fondoir sucre

Y

Sirop a 60°Brix simple

A 4

Filtration a 100 p

v

Refroidissement & 18° ¢

v
Cuve de stockage

A 4

Cuve de préparation

y

Rajout concentre + additifs

Refroidissement eau a 2°C

Dilution et Injection de CO, au
produit fini

y
Mise en bouteille
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3i MISE EN BOUTEILLE

La mise en bouteille des boissons este f f ect u®e ~ dbéune soumdnablecus e
de rincage, soutirage, bouchage », qui doit étre isolé du reste des machines de la chaine de fabrication,
pour éviter toute contamination du produit fini.
Le soutirage est automatséet n®cessi t® tr s. peu de main doéi uv
Les principes du contrble de qualité, portant essentiellement sur la mesure de la teneur en CO,,
du br i x et somtegoutedsanemt dppligu®s tout au long de la production, afin de nous assurer

de la qualité des produits.

Nous donnons, ci-apres, les différentes étapes de mise en bouteille des produits.

3.1- Soufflage des bouteilles

Le soufflage est une opération qui consiste a
préchauffer préalablement a 115°C environ la
préforme en wvue de leur donner le format et le
volume désirés.

Pour cela, les préformes préchauffées
sont placées dans un moule en rotation et
soufflées a 40 bars.

La capacité de production de la ligne
MAMI est de :

format 2 L : 7200 bouteilles / heure

format 1.5 L : 8000 bouteilles / heure Figure 1. Image de la souffleuse de la préforme

format 1L : 8500 L bouteilles / heure

format 0.25 L : 9000L bouteilles / heure

3.2- Convoyage des bouteilles formées
Les bouteilles sont transportées par
l i nter m®di ai re dobuumels

i O ' o e ewiat R S

souf f | eu dasoufrause.q u 6 To e i S eine Sy : e Ay A
4 » g L % v /2. /¥ 4 ¢ LS : s oY

Le flux déair qui FHEOPe p @il

P vl o
- ‘

bouteilles dans le systtme pneumatique est
produit par plusieurs ventilateurs en série

équipés de filtres anti poussieres.

Figure 2. Image de convoyage des bouteilles formées
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3.3- RINCAGE

Juste avant le remplissage, les bouteilles sont
rincées ~ | 6ai déedasfjats
Elles sont ensuite acheminées vers Ila
soutireuse.

3.4- Remplissage (soutirage)
Les bouteilles rincées et désinfectées
passent au remplissage.

C 6 e sdopéuation complexe qui requiert le
respect strict des parameétres, a savoir :
température, pression du gaz dans le produit
fini.

Lébouverture du robir
fait aprés équilibre de la pression dans la
soutireuse et la bouteille & remplir.

3.5- Bouchonnage
Léobturation de \
directement le processus de remplissage.
Les bouteillessonto bt ur ®e s
bouchons en plastique stérilisés par UV, la

bouchonneuse est placée trés prés de la

soutireuse, af i n do®vi ter
déi mpur et ®s ment d®c baa |
carbonique.

Figure 5. Image de bouchonnage
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3.6- Codage

Cette opération s 6 e f f encportaet
sur le bouchon les informations suivantes : date,
heure, code de cuve, n 0 m dquipeletthuméro
du lot.

Toutes ces informations sur le produit
permettent de retracer et localiser par
rétroacton | a producti on esn

pouvant étre détectées dans le commerce.

3.7- Mirage
Une fois la bouteille remplie, bouchonnée et
codée, elle est inspectée et controlée
visuellement afin de vérifier la fermeture de
la bouteille, son codage, le niveau de
remplissage et la présence ou non de corps

étrangers.

3.8- Etiquetage

Les bouteilles sont acheminées a
| 6®ti guet euse 0% ell e
®t ape automati s®e de ¢
Les étiquettes doivent étre impeccables
(dimensions, qualitt de papier) et doivent
surtout refléter la qualité du produit, notamment
en ce qui concerne: la composition, les
conditions de conservation, la durée de
conservation. Dans tou
se faire conformément a la réglementation en
vigueur (décret exécutif N°05-484 du 20 dhou el
kaada 1426 correspondant au 22 décembre
2005 modifiant et complétant le décret exécutif
n°90-367 du 10novembre 1990 relatif a
| 6®ti quet age et " I a
alimentaires).

Fi

gur e

8.

mage

do®t i

quet
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3.9- Fardelage

Des lots de 6 ou 12 bouteilles sont formés,
emballées sous des films plastiques et placés
pendant quelques secondes dans un four a
160°C, pour que | 6 envel oppe pl

forme du lot constitué.

3.10- Palettisation

Les palettes sont constituées de :
20 fardeaux x 4 rangées pour 2 L,
28 fardeaux x 4 rangées pour 1,5 L,
28 fardeaux x 5 rangées pour 1 L,

40 fardeaux x 7 rangées pour 0,25 L

Les palettes sont ®gal ement

Figure 10. Image de palettisation

envel opp®es dbun

31



CHAPITRE 1Il : CONTROLE DE QUALITE

Léentreprise MA MI pour se conformhet ®¢ Haum®g

interne de contréle de qualité. Elle fait appel a une sous-traitance pour le contréle contradictoire.

1-Organi sation de | 6Auto contr?tle
Cést | 6ensembl e |dbtreprisensntseprene afin dp gagantir aux consommateurs la
gualité de ses produits.
Ces mesures se situent a tous les niveaux du processus de production qui se base sur les principes de
la méthodologie HACCP (hasard, analysis, critical, control point).
Dans | e cadr e ,deb elndtar edipartiosndtesd:1 e
Sélectionner et a contrbler soigneusement les matieres premieres ;
Faire correspondre le processus de production avec les bonnes pratiques de fabrication ;
Soumettre | e personnel 7 etdwecongd®wmeédica gériodiqug; es do |l
Procurer au personnel les formations nécessaires ;
Veiller a ce que la tracabilité soit suffisante en amont et en aval ;
Détecter les défaillances le plutét possible ;
Veiller a la protection des consommateurs . (cf. page33)

Pour mener a biensamissonde contr | e, |l e service dbébautocon

moyens suivants :

1.1- moyens matériels

Le | abor atootidle ecupeduresuperficie de 100 m®et doté des équipements suivants:
Agitateur, appareil de filtration, autoclave, bain marie, balance, distillateur, étuves, four pasteur, lampe
UV, microscope, pH metre, réfractometres, stylo compteur de colonies, mesure de la teneur en CO,

Zahm, Zahm Nigel pour le test de pureté de CO,.

1.2- Moyens humains
Deuxbiologistes s occupent du contr!le de qualit® tant au p

Le service contréle qualité travaille durant huit heures, soit de 8 & 16 h. Le contréle des produits finis se

fait de fagon réguliere, grace aux prélevements des échantillons par un agent de la production désigné.
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LOGIGRAMME CONTROLE QUALITE

[ CONTROLE ]

!

\4 A 4

Eau Sucre Aromes et Bouteille Materiels et LO®t at Personnk
émulsion Bouchon éguipement locaux
v ‘/////// \\\\\\\ K///
Résultats [ Résultats ] [ Résultats ]
[ Non ] [ Conforme ] Conforme Non Non Conforme
Conforme Conforme conforme
l \ 4 l l
(" N\
Chercher le Controler le Chercher le Régler le
probleme Produit semi probléme probléme sur
fini ) place
'd A 4 N\
Résultats
, | \ il
Non conforme [ Conforme ]
p \ 4 < \ 4 <
Chercher le Lancer la
L probléme production
\ 4 <
Contrbler le
produit fini )
Conforme [ Non conforme ]

A 4 A 4

Stockage [ Chercher la ]

cause

Figure : Les points de controle sur schéma fonctionnel.
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2-Contrtles

Le laboratoire exerce des contréles physichimique et microbiologique sur les matieres

premiéres et le produi f i ni

suivans :

effect u®s

au

Les

2.1- Contréle physicochimique et organoleptique

sei

n de

| 6entreprise

f r ®q u epréacisées ddné ddabkeduy s e s

Désignation Lieu de controle Fréguence Paramétre recherches
- Béache (eau brute) Odeur, couleur, gout, dureté
Eau - Robinet (eau traitée) | 1fois/jour Dureté, nitrate, gout, couleur, odeur
- Eau adoucie 6fois/jour Dureté
Sucre - Siroperie 2fois/jour Couleur, odeur, brix, densité
CcO2 - Sortie citerne CO2 1fois/mois Pureté CO2
Aromes - Magasin (arrivage) Chaque arrivage) Couleur, odeur, gout,
émulsions
- Siroperie En cours de production | Couleur, odeur, gout,
Préforme - Magasin Chaque arrivage Poids, hygiéne
Bouteille - Rinceuse En cours de production | hygiene, la forme
Bouchon - Magasin En cours de production | Poids, hygiene
- Premix et | chaque lot ]
) Brix, CO,
soutireuse
) chaque lot, en cours de | Ph, Niveau de remplissage
- soutireuse )
production.
R Démarrage + en cours )
- Apreés dateur . Présence du code date
o de production.
Produit fini

- Sortie

bouchonneuse

Démarrage + en cours

de production.

Serrage de bouchon

- Sortie soutireuse

Démarrage + en cours
de production.

Présence de matieres étrangeres

- Sortie étiqueteuse

Démarrage + en cours

de production.

Présence et position étiquette

- Sortie fardeleuse

Démarrage + en cours

de production.

Inspection visuelle
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2.2- Contrdle microbiologique

e

Le produit fini, I d&emballage, mati gaexnprmes définies e ,
dans | 6arr °te interminist®riel d uficatidrs micrabmolegiqgees del 9 9 8
certaines denrées alimentaires.
Désignation | Lieu de contrdle Fréquence Parametre recherches
E i Bache (eau brute) 1 fois /semaine Germes aérobies, coliformes,
au
1 Robinet (eau traitée) 1 fois/semaine streptocoques, clostridium.
S i Magasin (arrivage) 1 fois/semaine Germes aérobies, clostridium, levures,
ucre
1 Magasin (stockage) en cas de doute moisissures.
. 1 Magasin (arrivage) Chaque arrivage Germes aérobies, coliformes,
Arbmes &
) ) staphylocoques, streptocoques,
émulsions f Magasin (stockage) en cas de doute o .
clostridium, levures, moisissures.
Bouteille i Rinceuse 1 fois / mois Germes totaux, levures, moisissures.
Broduit fini 1 Chaine de production 1 fois / semaine Coliformes, streptocoques, clostridium,
roduit fini
f  \Vieillissement 1 fois/ 2 mois levures, moisissures.

3- DOCUMENTS UTILISES

1- Bulletin de contréle microbiologique de sucre afin de dét er mi ner l e taux de
contenir et vérifier sa conformité par rapport aux normes microbiologiques (cf. Annexe 3) ;

2- Fiche de Contrdle organoleptique du sucre a chaque arrivage pour Vvérifier la conformité du sucre
par rapport aux normes (cf. annexe 13) ;

3- BulletindeContr |l e microbi ol ogi qauei fbedk ¢rd misa/par bemainee et
afinsb assur er du tdo nl & edidr saconfrmité par rapport aux normes
(cf. annexe 4) ;

4- Bulletin de Contrdle physico-c hi mi que de | deau brute et; apr s t

5-  Contrdle physico-chimique du dioxyde de carbone a chaque arrivage et vérifier sa conformité par
rapport aux normes ;

6- Contr'le organoleptique des mati res premi res
a la réception et durant le stockage (cf. annexe 13) ;

7- Bulletin de Contr6le microbiologique des aromes et émulsions pour Vérifier leurs conformités par
rapport aux normes (cf. annexe 6) ;

8- Bulletin de Contréle microbiologique des emballages (PET) aprés ringage afin de déterminer le
taux deger mes qudils peuvent contenir et ver i fier
microbiologiques (cf. annexe 7) ;

9- Bulletin de Contréle physico-chimique des eaux de ringage aprés lavage a finde sb as sdur er

bon lavage du matériel (cf. Annexe

10) ;

10- Bulletin quotidien de Contréle microbiologique des produits finis afin de s6 a s s dedaeanformité

par rapport aux normes (cf. annexe

2);
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11- Bulletin quotidien de Contréle physico-chimiques des produits finis (cf. annexe 1) ;

12- Fiche de suivi préparation sirop (cf. Annexe 8). Cette fiche fait ressortir les informations
suivantes : vol ume doédeaucre, ledpixatietvalumesirop fini, quantité de concentré ;

13- Fiche de suivi produit fini au niveau de remplissage (cf. Annexe 9), cette fiche est remplie par
| 6op®rateur de | a remplisseuse et conti enstlades

couleur, le goQt, niveau de remplissage fuite de gaz.
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CHAPITRE IV : ANALYSE DES DANGERS

L 6 anal ydangersdestéabasedeld a ut o c d&le parmet de juger des risques pouvant
avoir des conséquences négatives sur le consommateur et le producteur.

L6 ®v al uadangerimclutl utrers les conséquences possibles pouvant avoir lieu, la détermination de
sa gravité et de sa fréquence.

Notation Gravité (G) Fréquence (F) Détectabilité (D)
5 Conséquence forte Souvent Difficilement détectable
3 Conséquence moyenne Quelques fois Assez facilement détectable
1 Conséquence faible Rarement Tres facilement détectable
En multipliantles3f act eur s, on obtient | 6indice de pi
Les dangers minimes : moins de 15points
Les dangers majeurs : plus de 15 points

On peut distinguer trois classes de dangers :
* Les dangers microbiologiques (bactéries, Verus, moisissures, etc.)
* Les dangers chimiques (contamination, résidus, additifs, etc.)
* Les dangers physiques (corps étrangers, impuretés, etc.)
Et Lesdangersl i ®s ~ | 6®ti quetage (cons®quences dobébune f
souffrant do6éallergie, etc.)

Les dangers peuvent survenir & chaque étape de la production. Il faut donc une grande rigueur et

une démarche méthodique pour leurs maitrises.
Voir tableaux (Analyse des dangers)
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IV-Analyse des dangers

1-ETAPE: st ati on dodeau
1.1- Eau brute (forage)

Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives
opérationnel G F D
Microbiologigue Traitement et désinfection par UV
Contamination de la nappe Matiere 5 1 5
Flore pathogéne
Chimigue
Présence de pesticides, Contamination de la nappe Matiere 3 1 3 Analyse périodigue de la nappe (4 fois par an)
hydrocarbures, métaux lourdes et Contamination des circuits I nterdiction dbéacc s
nitrates Contamination au niveau des Matériels 3 1 3 Utiliser des circuits en inox ou PEHD
pompes de transferts Etablir un cahier des charges + évaluation des
fournisseurs
Dénitratation
Physique
Présence de sable au niveau du Contamination de la nappe Matieres 3 1 1 Décantation, filtration
forage
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V- Analyse des dangers
1-ETAPE: st ation doeau
1.2- Stockage eau brute (bache a eau)

Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives
opérationnel G F D

Microbiologigues

Flore pathogéne Contamination au niveau de la bache a eau | Matiere 5 1 5 Traitement et désinfection par UV
Chimigues
Utiliser des circuits en inox ou PEHD
Métaux lourds Contamination des circuits Matériels 3 1 3 Etablir un cahier des charges + évaluation du
Contamination au niveau pompes de fournisseur
transferts
Physiques
Présence de corps Détérioration piéces pompes (turbine, Matériels 3 1 1 Filtration
étrangers garniture mécanique, etc.)
Présence de sable Usures tuyauteries

Piéce métallique

1.3- Filtration a poche (50 p)

Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives
opérationnel G F D

Physique
Présence de corps

étrangers Détérioration des filtres selon durée Matériels 1 1 1 Vérification périodique des filtres
Présence de sable déutilisation et qua
Piece métallique
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V- Analyse des dangers

1-ETAPE: st ation doeau

1.4- Stockage eau traitée

Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives

opérationnel G F D

Microbiologigue
Contamination au niveau de la bache aeau | Mai n wed T ul 3 1 5 Traitement et d®sinfec

Flore pathogéne

Chimigue Contamination au niveau la bache a eau I nterdi ct i @bachelddeauc c s
Contamination des circuits Matériels Utiliser des circuits en inox ou PEHD

Métaux lourdes Contamination au niveau pompes de 3 1 3 Etablir un cahier des charges + évaluation du
transferts fournisseur

Physique

Présence de corps Contamination dans la bache a eau Matiere

étrangers Détérioration piéces pompes (turbine, Matériels 3 3 1 Filtration

Présence de sable garniture mécanique, etc.)

Piece métallique Usures tuyauteries

1.5- Filtration a poche eau traitée a 3u

Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives

opérationnel G F D

Physique

Présence de corps Détérioration des filtres Matériels 3 1 1 Vérification périodique des filtres

étrangers

Présence de sable
Piece métallique
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V- Analyse des dangers

1.6- Désinfection par UV

Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives
opérationnel G F D
Microbiologigue
Contamination de la nappe Matiére 5 1 5 Contréle périodique de la lampe UV
Flore pathogene Contamination dans la bache a eau
2- ETAPE: réception et stockage Matiere premiere
2.1- Aromes et Emulsions (liquides)
Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives
opérationnel G F D
Microbiologigues Etablir un cahier de charge + évaluation
Contamination au niveau du fournisseur Matieres Respecter la température de stockage
Flore pathogéne Multiplication au cours de stockage 5 1 5 Il ndi qu®e sur | 6emball a
Dans tous les cas moins de 25°C
Chimiques Chez le fournisseur Matieres 3 1 5 Etablir un cahier des charges + évaluation du
fournisseur
Métaux lourds
Physiques
Etablir un cahier des charges+ évaluation du
Corps étrangers Chez le fournisseur Matieres 3. 1 5 fournisseur
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V- Analyse des dangers

2- ETAPE: réception et stockage Matiere premiere
2.2- Sucre cristallisé

Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives
opérationnel G F D
Microbiologigues
Lewures et moisissures Contamination au niveau du fournisseur, Matiére 3 1 3 Etablir dbébun cahier de
humidité (ERH) fournisseur
Contamination au cours du transport Milieu Contréle des camions a la réception
Contamination au niveau du magasin de 3 1 3 + cahier des charges
stockage Prévoir des magasins adéquats
Chimiques
Métaux lourds Chez le fournisseur Matieres 3 1 5 Etablir un cahier des charges + évaluation
Contamination au cours du transport Milieu fournisseur
Contamination au niveau du magasin de 3 1 5 Contr6le des camions a la réception
stockage + cahier des charges
Prévoir des magasins adéquats
Physiques
Etablir un cahier des charges
Corps étrangers Au niveau du fournisseur Matiere 1 1 3 + évaluation du fournisseur
Contréle a la réception
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V- Analyse des dangers

2- ETAPE: réception et stockage Matiere premiere
2.3- Sucre Liquide

Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives
opérationnel G F D
Microbiologigue : Etablir un cahier des charges + évaluation du
Lewures, moisissures Contamination chez le fournisseur Matiéres 3 1 3 fournisseur
Contrdle des camions a la réception
Contamination dans le transport + cahier des charges
Contamination dans la citerne de stockage Matériels 3 1 3 Nettoyer et désinfecter les citernes de stockage
Chimigues :
Métaux lourds Chez le fournisseur Matieres 3 1 3 Etablir un cahier des charges + évaluation du
fournisseur
Contamination dans le transport Matériels 3 1 3 Etablir un cahier des charges
Contamination dans la citerne de stockage Assurer le bon ringage
Physigues:
Corps étrangers Chez le fournisseur Matiéres 1 1 1 Contréle a la réception
Contamination dans le transport Matériels
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V- Analyse des dangers

2- ETAPE: réception et stockage Matiere premiere
2.4- Additifs (Colorants, conservateurs, acidifiants)

Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives
opérationnel G F D
Microbiologique Et abli ssement doéun cah
Lewures et moisissures Contamination au niveau du fournisseur Matiéres 3 1 3 + évaluation du fournisseur
Contréle a la réception
Chimigues Chez le fournisseur Etabli ssement débun <cah
Présence des métaux Risque de livraison de produits non Matieres 3 1 3 évaluation du fournisseur
lourds alimentaires
Physiques
Corps étrangers Chez le fournisseur Matieres 3 1 3 Etabli ssement dédun cah
+ évaluation fournisseur
2.5- CO»
Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives
opérationnel G F D
Chimiques
Présence des métaux Chez le fournisseur Matiéres et
lourds matériels 3 1 3 Et abli ssement dbéun cah
+ évaluation du fournisseur
Prévoir un filtre a charboné .
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V- Analyse des dangers

2- ETAPE: réception et stockage Matiere premiere

2.6- PREFORME

Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives
opérationnel G F D
Physique Contamination chez le fournisseur +Matiéres 3 1 1 Contréle a la réception
Corps étrangers Mauvais stockage Milieu 3 3 3 Prévoir un magasin aménagé et adéquat
Négligence par le personnel Main doéi (3 5 3 Formation du personnel
Chimiques .
Présence des métaux Risque de livraison de produits non Matieres 3 1 5 Etabli ssement doéun <cah
lourds alimentaires Evaluation du fournisseur
Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives
opérationnel G F D
Microbiologigue Chez le fournisseur
Coliformes fécaux Manipulation par les ouvriers Main doéiy3 1 3 Formation de personnel
Physique
Poussiéres, bavures en Contamination chez le fournisseur Matiéres 3 3 3 Contrdle a la réception
plastiques.
Mauvais stockage Milieu 3 3 3 Prévoir un magasin adéquat
Négligence par le personnel Main doéiuy3 3 3 Formation de personnel
Chimigues .
Présence des métaux Risque de livraison un produit non Matieres 3 1 5 Etablissement dobéun <cah
lourds alimentaire + évaluation du fournisseur
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V- Analyse des dangers

3- ETAPE: SIROPERIE
3.1- préparation sirop simple

Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives
opérationnel G F D

Microbiologigue

Coliformes Manipulation de personnel Main doéfi ub 1 3 Sensibilisation du personnel

Coliformes fécaux Les équipements et matériaux Matériels 3 1 3 Respecter | e plan dbéhy

Lewures, moisissures

Chimique

Métaux lourdes Usures des équipements Matériels 3 1 3 Planning et contrble périodique de la

Traces des produits de maintenance préventive

nettoyage et désinfection Mauvais ringage Méthode 3 1 3 Etabli ssement dobéun cah
évaluation du fournisseur
Respecter | e plan dohy

Physique

Présence de corps Matieres premiéres Matieres 3 1 3 Etabli ssement doéun <cah

étrangers évaluation du fournisseur

Boutons, stylos, montres, Personnel Main doéi u1l 1 1 Sensibilisation et formation du personnel

etc. Planning et contrdle de la maintenance

Pieces métalliques, Usures tuyauteries Matériels 3 1 3 préventive

jointures
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V- Analyse des dangers

3- ETAPE: SIROPERIE
3.2- préparation sirop fini (rajout arbmes et additifs)

Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives
opérationnel G F D
Microbiologigue
Coliformes Manipulation de personnel Main doéfi ub 1 3 Sensibilisation du personnel
Coliformes fécaux
Lewures, moisissures Les équipements et matériaux matériels 3 1 3 Respecter | e plan dbhy
Chimigue Planning et controle périodique de la
-métaux lourds Usures de matériels matériels 3 1 3 maintenance préventive
Etabli ssement doun <cah
-trace produits de Mauvais rincage méthode 3 1 3 évaluation du fournisseur
nettoyage et désinfection Respecter | e plan doéhy
Physique
-présence de corps -Matiéres premieres Matieres 3 1 3 Etabli ssement dbéun <cah
étrangers évaluation du fournisseur
-boutons, stylos, montres, | -Personnel Main dofi ul 1 1 Formation du personnel
etc.
-pieces métalliques, -Usures des tuyauteries matériels 3 1 3 Contréle maintenance préventive
jointures
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V- Analyse des dangers

3- ETAPE: SIROPERIE
3.3- filtration a 40 p sirop fini

Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives
opérationnel G F D
Physiques
Corps étrangers Détérioration des filtres, mauvais entretien, | Matériels 5 1 3 Vérification périodiques des filtres
macro biologiques nettoyage insuffisant.
4- ETAPE: Mise en bouteille
4.1- Soufflage
Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives
opérationnel | G F D
Chimique
Pr ®s ence d g Compresseur a air Matériels 1 1 1 Contréle périodique des filtres
4.2- Convoyage
Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives
opérationnel G F D
Microbiologigue Contamination due au personnel Main doéi (5 1 5 Sensibilisation et formation du personnel
Flore totale Air contaminé
Milieu 3 5 Désinfection des locaux
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V- Analyse des dangers

4- ETAPE : Mise en bouteille

4.3- Ringage
Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives
opérationnel G F D
Microbiologigue Contamination de la rinceuse Matériels 3 1 5 Respecter | e plan dbéhy
-Coliformes Mauvaise qualit® mi c| Matéere 3 1 5 Contrdle des lampes UV
-Coliformes fécaux Mauvais fonctionnement de la rinceuse
Systéme de désinfection de la rinceuse Matériels 3 1 1 Planning et contrble périodique de la
inadapté Méthode 3 5 5 maintenance
Mauvaise manipulation des bouteilles par le
personnel Main doéiub 1 5 Adaptation ou modification du systeme de
(mauvaise hygiéne) rincage
Sensibilisation du personnel
Chimique
Présence de traces de Nettoyage et désinfection Méthode 1 1 1 Contrtle de | 6o0op®ratio
produits de nettoyage
4.4- Premix
Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives
opérationnel G F D
Microbiologigue
Lewures, moisissures Mauvais nettoyage des équipements Matériels 3 1 5 Respecter le plan de nettoyage et de
désinfection
Chimique
Traces produits de Mauvais ringage Méthode 3 1 5 Contrtle de | 6o0p®ratio
nettoyage
Physique
Présence de corps Détérioration des jointures Matériels 5 5 3 Planning et contrdle périodique de la
étrangers (jointures) maintenance
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V- Analyse des dangers

4- ETAPE : Mise en bouteille

4.5- Soutirage

Dangers

Causes

Facteur
opérationnel

Evaluation

G

F

D

Mesures préventives

Microbiologigue
Coliformes
Coliformes fécaux
Germes aérobies

Mauvais nettoyage des équipements
Air contaminé
Manipulation de personnel

Matériels
Milieu
Main doéi

W

5
5
5

Respecter le plan de nettoyage et de
désinfection

Isoler la soutireuse des autres équipements
Sensibilisation du personnel

Chimique

Traces produits de
nettoyage et de
désinfection
Traces de graisse

Mauvais ringage

Mauvaise manipulation du personnel

Méthode

Main doé6f1

Contrdle opération de ringcage
Sensibilisation et formation du personnel

Physique
Présence de corps

étrangers (jointures)
Pieces métalliques

Détérioration des jointures

Matériels

Planning et contrdle périodique de la
maintenance

4.6- Bouchonnag

Dangers

Causes

Facteur
opérationnel

Evaluation

G

F

D

Mesures préventives

Microbiologigue
-Coliformes
-Coliformes fécaux

* manipulation de personnel

matiere

5

5

Traitement et désinfection par UV

Physique
-présence de corps

étrangers
-poussieres,
-piéces métalliques

*mauvais stockage

*négligence de personnel

Méthode

Main dof

u

Respecter les conditions de stockage

Sensibilisation du personnel
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V- Analyse des dangers

4- ETAPE : Mise en bouteille

4.7- Mirage

Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives
opérationnel G F D

Physique

Présence de corps Absence de mireur, Main doéfi us3 5 1 Sensibilisation du personnel

étrangers Etudier judicieusement le temps en fonction de

la capacité des agents

Bawres, bois, papiers, Faire la rotation des agents

insectes, Absence de miroir Matériel 5 1 1 I nstallation ddédun ®qui

pieces métalliques

5- ETAPE : stockage produits finis

Dangers Causes Facteur Evaluation Mesures préventives
opérationnel G F D

Microbiologigue

Lewures, moisissures Mauvaises conditions stockage Milieu 3 1 5 Maitriser les conditions de stockage

(température inadaptée)
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V- LA DETERMINATION DES POINTS CRITIQUES POUR LA
MAITRISE

I sbagit de d®ter mi ner par mi |l es dangers identif
maitrise.

La d®termination dbdébun CCP dans |l e syst me HACCP ¢
arbre de décision spécifique a la démarche HACCP, qui indique une approche de raisonnement logique

(voir tableaux de maitrise).

1-L6ar bre dne d®ci si o

Consiste en une série systématique de quatre questions congues pour estimer objectivement si un CCP

est nécessaire pour maitriser le danger identifié a une étape donnée. (cf. Page 53)

2- localisation des CCP
Apres détermination des CCP il faut les faire ressortir sur le plan de déposition des machines pour

faciliter leur localisation. (cf. page N°63).
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ARBRE DE DECISION

Début

Ouwn
Des mesures préventives sont-elles en place ? |:
Mon
¥
La maitrise est-elle nécessaire a | Oui ModiFier I'étape, le
cette étape pour garantir la £ produit ou le
salubrité? | procédé
Mon
L étape est-elle expressément congue pour éliminer la W Oui
probabilité d’apparition d’un danger ou la ramener a un niveau
acceptable? =™ J
Mon
L J
Mon E st-il possible gquune contamination s"accompagnant de
dangers identifiés survienne a un niveau dépassant les limites
acceptables ou ces dangers risquent-ils d atteindre des niveaux
inacceptables? =~
O
w w
L étape suivante permettra-t-elle d”éliminer le ou les risquels] Non Point critique pour
identifié[ =] ou de ramener leur probabilité d apparition a un la maitrise
niveau acceptable? == [CCP)
Ouwn
¥
L Stop™
- Pas de CCP .

¥

Stop™

= Pazser au prochain danger = Il est néceszaire de définir les niveaux

identifié dans le processus décrit. acceptables et inacceptables en tenant
compte des objectifs généraux lors de la
détermination des CCP dans le plan HACCP.
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1.1- Etape:

st a

1- ARBRE DE DETERMINATION DES CCP

Réponse aux questions a chaque étape et pour chaque danger identifié

ti on

ddeau

Arbre de décision

Eau brute

Stockage eau brute

Filtration a 50u

Biologique

Chimique

Physique

Biologique

Chimique

Physique

Biologique

Chimique

Physique

Q1 : existe-il une ou plusieurs
mesures préventives ?

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Q2: | 6 ®t a p-elle
expressément congue  pour
éliminer la probabilité
déapparition dA@
ramener a un niveau
acceptable ?

Non

Non

Non

Non

Non

Non

Non

Non

Q3: esti | possib
contamination survienne a un
niveau dépassant les limites
acceptables ou ces dangers
risquent-i | s doatt e
niveaux inacceptables ?

Oui

Non
Pas de
ccp

Oui

Oui

Non
Pas de
ccp

Oui

Oui

Oui

Q4. | 6®t ape sui
tell e doé®Ii mi ne
identifiés ou de ramener leur
probabilit® doé
niveau acceptable ?

Oui
Pas de
ccp

Oui
Pas de
ccp

Oui
Pas de
ccp

Oui
Pas de ccp

Oui
Pas de
ccp

Oui
Pas de ccp
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1.2- Etape:

st a

1- ARBRE DE DETERMINATION DES CCP

Réponse aux questions a chaque étape et pour chaque danger identifié

ti on

ddeau

Arbre de décision

Stockage eau filtrée a 50u

Filtration eau traitée a 3u

Stérilisation UV

Biologique

Chimique

Physique

Biologique

Chimique

Physique

Biologique

Chimigue

Physique

Q1 : existe-il une ou plusieurs
mesures préventives ?

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Q2: | 6 ®t a p-elle
expressément congue  pour
éliminer la probabilité
déapparition dA@
ramener a un niveau
acceptable ?

Non

Non

Non

Non

Oui
CCPO1

Q3: esti | possi b
contamination survienne a un
niveau dépassant les limites
acceptables ou ces dangers
risquent-i | s déatt ¢
niveaux inacceptables ?

Oui

Non
Pas de
ccp

Oui

Non

Pas de ccp

Q4. | 6®t ape sui
tell e doé®li minge€g
identifiés ou de ramener leur
probabilit® doé
niveau acceptable ?

Oui
Pas de
ccp

Oui
Pas de
ccp
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1.2-Etape : réception et stockage matieres premieres

1- ARBRE DE DETERMINATION DES CCP

Réponse aux questions a chaque étape et pour chaque danger identifié

Arbre de décision

Ardmes et émulsions

Sucre

Sucre liguide

Biologique

Chimique

Physique

Biologique

Chimique

Physique

Biologique

Chimique

Physique

Q1 : existe-il une ou plusieurs
mesures préventives ?

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Q2: | 6 ®t a p-elle
expressément congue  pour
éliminer la probabilité
déapparition dA@
ramener a un niveau
acceptable ?

Non

Non

Non

Non

Non

Non

Non

Non

Non

Q3: esti | p Os sunk
contamination survienne a un
niveau dépassant les limites
acceptables ou ces dangers
risquent-i | s déatt ¢
niveaux inacceptables ?

Oui

Non
Pas de
ccp

Non
Pas de
ccp

Oui

Non
Pas de
ccp

Non
Pas de ccp

Non
Pas de ccp

Non
Pas de
ccp

Non
Pas de ccp

Q4. | 6®t ape sui
tell e doé®l i mingeg
identifiés ou de ramener leur
probabilit® doé

niveau acceptable ?

Non
CCP 02

Oui
Pas de
ccp
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1.2-Etape : réception et stockage matieres premieres

1- ARBRE DE DETERMINATION DES CCP

Réponse aux questions a chaque étape et pour chaque danger identifié

Arbre de décision

Additifs

CO2

Préforme

Biologique

Chimique

Physique

Biologique

Chimique

Physique

Biologique

Chimigue

Physique

Q1 : existe-il une ou plusieurs
mesures préventives ?

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Q2: | 6 ®t a p-elle
expressément congue pour
éliminer la probabilité
déapparition d§@
ramener a un niveau
acceptable ?

Non

Non

Non

Non

Non

Non

Non

Q3: esti | possi b
contamination survienne a un
niveau dépassant les limites
acceptables ou ces dangers
risquent-i | s doatt e
niveaux inacceptables ?

Non
Pas de
ccp

Non
Pad de
ccp

Non
Pas de
ccp

Non
Pas de
ccp

Oui

Non
Pas de
ccp

Oui

Q4. | 6®t ape sui
tell e do®li mi ne
identifiés ou de ramener leur
probabilit® doé
niveau acceptable ?

Oui
Pas de ccp

Oui
Pas de ccp
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1- ARBRE DE DETERMINATION DES CCP

Réponse aux questions a chaque étape et pour chaque danger identifié

1.2-Etape : réception et stockage matieres premieres

Arbre de décision Bouchon
Biologique Chimique Physique

Q1l: e><|ste—’|l une ou plusieurs Oui Oui Oui
mesures préventives ?

Q2: | 6 ®t a p-elle
expressément congue pour
éliminer la probabilité
déapparition d§@
ramener a un niveau
acceptable ?

Non Non Non

Q3: esti | possi b
contamination survienne a un . .
niveau dépassant les limites Ou Non Oul
acceptables ou ces dangers Pas de ccp
risquent-i | s doatt e
niveaux inacceptables ?

Q4. | 6®t ape sui Oui Oui
tell e doémlles rmguese

identifiés ou de ramener leur Pas de ccp ) Pas de ccp
probabilit® doé
niveau acceptable ?




1.3- Etape: siroperie

1- ARBRE DE DETERMINATION DES CCP

Réponse aux questions a chaque étape et pour chague danger identifié

Arbre de décision

Préparation sirop simple

Préparation sirop fini

Filtration a 40 p

Biologique

Chimique

Physique

Biologique

Chimique

Physique

Biologique

Chimique

Physique

Q1 : existe-il une ou plusieurs
mesures préventives ?

Oui

Oui

Oui

Oui

Non

Oui

Oui

Q2: | 6 ®t a p-elle
expressément congue  pour
éliminer la probabilité
déapparition dA@
ramener a un niveau
acceptable ?

Non

Non

Non

Non

Non

Non

Oui
CCPO7

Q3: esti | possi b
contamination survienne a un
niveau dépassant les limites
acceptables ou ces dangers
risquent-i | s déatt ¢
niveaux inacceptables ?

oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Q4. | 6 ®t ape netwa
tell e doéo®Ii mine
identifiés ou de ramener leur
probabilit® do

niveau acceptable ?

Non
CCP0O3B

Non
CCPO4 C

Oui
Pas de
CCP

Non
CCP0O5 B

Non
CCPO6 C

Oui
Pas de
CCP

59




1- ARBRE DE DETERMINATION DES CCP

Réponse aux questions a chaque étape et pour chaque danger identifié

1.4- Etape . Mise en bouteille

Arbre de décision

Soufflage

Convoyage

Rincage

Biologique

Chimique

Physique

Biologique

Chimique

Physique

Biologique

Chimique

Physique

Q1 : existe-il une ou plusieurs
mesures préventives ?

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Q2: | 6 ®t a p-elle
expressément congue  pour
éliminer la probabilité
déapparition d@
ramener a un niveau

acceptable ?

Non

Non

Non

Non

Non

Non

Non

non

Q3: esti | possib
contamination survienne a un
niveau dépassant les limites
acceptables ou ces dangers
risquent-i | s déatt ¢
niveaux inacceptables ?

Non
Pas de
ccp

Non
Pas de
ccp

Non
Pas de
ccp

Oui

Non
Pas de ccp

Oui

Non
Pas de
ccp

non

pas de ccp

Q4. | 6®t ape sui
tell e do6®l i mine¢g
identifiés ou de ramener leur
probabilit® dé
niveau acceptable ?

Non
CCP08 B

Non
CCP09 B
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1- ARBRE DE DETERMINATION DES CCP

Réponse aux guestions a chaque étape et pour chaque danger identifié

1.4- Etape . Mise en bouteille

Arbre de décision

Premix

Soutirage

Bouchonnage

Biologique

Chimique

Physique

Biologique

Chimique

Physique

Biologique

Chimique

Physique

Q1 : existe-il une ou plusieurs
mesures préventives ?

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Oui

Q2.
expressément
éliminer la
déappti on
ramener a un
acceptable ?

| 6 ®t a p-elle
congue  pour
probabilité
ddéun
niveau

Oui
CCP10 B

Oui
CCP11C

Non

Oui
CCP12B

Oui
CCP13 C

Non

Oui
CCP14 B

Non

Non

Q3: esti | possi b
contamination survienne a un
niveau dépassant les limites
acceptables ou ces dangers
risquent-i | s déatt ¢
niveaux inacceptables ?

Oui

Oui

Non
Pas de
ccp

Oui

Q4. | 6®t ape sui
tell e doé®li minge¢
identifiés ou de ramener leur
probabilit® doé
niveau acceptable ?

Oui
Pas da
ccp

Oui
Pas de ccp

Oui
Pas da ccp
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1- ARBRE DE DETERMINATION DES CCP

Réponse aux guestions a chaque étape et pour chaque danger identifié

1.4- Etape : Mise en bouteille 1.5- Etape : Stockage produit fini

Arbre de décision Mirage Stockage Produit Fini
Biologique | Chimique Physique | Biologique | Chimique Physique

Q1 : existe-il une ou plusieurs _ _ Oui Oui _ _
mesures préventives ?
Q2: | 6 ®t a p-elle
expressément congue pour . .
gimner  la  probabilité - - Oui Oul - -
déapparition dA@ CCP15P CCP16

ramener a un niveau
acceptable ?

Q3: esti | possi b
contamination survienne a un
niveau dépassant les limites
acceptables ou ces dangers
risquent-i | s déatt ¢
niveaux inacceptables ?

Q4. | 6®t ape sui
tell e doé®li minge¢
identifiés ou de ramener leur
probabilit® doé
niveau acceptable ?
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2- Localisation des CCP
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CCP N 028UV

CCP N” 028- stockage mathire premidve
CCP N° 038 cuve de priparation sucre
CCP N 04B-cuve de prédgaration suore.

B e

5.7~  COF N°0SB-cuve de stodkage siop finls
CCP N* 06B-cuve de stockage rhor finle
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CCP N* 079 fitre 40pam

CCP N* 088 transportewr ) alr
CCP ¥* 098 rinceuse

CCP W™ 108 premix comec
CCP MW" 11C presmix comac
CCP W* 128 remnplisseuse
CCF N* 13C remplssouss
CCF N™ 148 bouchonneuse
CCP N* 1SP mirage

. CCP N" 168 stockage prodults finks

63



CHAPITRE IV : LA MATRISE DES CCP

La maitrise des dangers identifies est un ensembl e dbéexigences et de ¢
mise en place de bonnes pratiquesd 6 hy gi ~ ne s .
Chacune des ®tapes est trait®e dans | dordre du flu
par la production et le stockage. (Voir tableaux de maitrise).
Les points critiques et les mesures qui sont associés, qui doivent permettre de maitriser les dangers a
Fixer les exigences de qualité applicables aux boissons : les valeurs standards (biologique, chimique,
physique) ;
91 Définir une procédure et les responsabilités afin de garantir le respect des valeurs standards (qui
fait quoi, quand et comment) ;
T Garantir en permanence | 06efifli csadcaigti® ddee |vORar Ui tfoic
comprend et respecte les instructions de travail et de faire le contréle régulierement ;
1 Remédier immédiatement aux non-conformités constatées : les mesures a prendre en cas de
non-respect des valeurs standards sont intégrées aux instructions de travail ;
I Consigner par écrit toutes les activités pouvant jouer un réle important dans la maitrise des
dangers décrits : il est indispensable de consigner par écrit les principaux processus et les

corrections qui y ont été apportées.
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1- TABLEAU DE MAITRISE DES CCP
1.1- Eau : stérilisation par UV

Limites critiques Surveillance
CCP Caractéristiques a Limites Procédures Fréguences Actions correctives Enregistrement
surveiller critigues
Contrtle de Une fois par Vidange de la bache a Bul letin d
niveau de la bache de semaine eau et/ou vidage des
stockage circuits
Application du plan Sel on | @ Arrétde laproduction Rapport sur
dohygi nel bachesaeaux | Désinfecter les circuits | i nci de
CCPN°01 B Flore pathogéne Absence et la bache a eau
Sensibilisation du
Permanent personnel sur les
Contrdle du bon causes de la
fonctionnement de contamination
| bapparei l Faire intervenir le
service de le
maintenance
1.2- Aromes et émulsions
Limites critiques Surveillance Actions correctives
CCP Caractéristiques a Limites Procédures Fréguences Enregistrement
surveiller critiques
Etablir un cahier des
charges + évaluation du
fournisseur Restituer le lot Fiche de réception
. Contrdle microbiologique a A chaque contaminé matiére premiére
CCPN®02 B Flore pathogene Absence la réception arrivage Auditer le fournisseur
Contrdle des parametres Bulletin d
de stockage
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1- TABLEAU DE MAITRISE CCP

1.3- préparation sirop simple

Limites critiques

Surveillance

CCP Caracteristique | Limites Procédures Frequences Actions Enregistrement
s a surveiller critiques correctives
Controle des matiéres A chaque Imposer des mesures Fiche de nettoyage et
premieres arrivage pr®venti vesg désinfection
Assurer un bon nettoyage Selon plan de
CCPN°03 B Flore pathogéne absence et désinfection selon plan nettoyage
déhygi ne
Formation du personnel
Selon nécessité
Contrdle du ringcage A chaque Arrét de la production Fiche de nettoyage
Cf. Annexe 12 lavage Rincage
CCPN°04 C | Traces de produits Absence

chimiques

Contrdle périodigue de
| 6apparei l

Isoler le lot contaminé
Faire intervenir la
maintenance pour le
controle et la
réparation éventuelle
des ClI

Fiche de non-conformité
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1- TABLEAU DE MAITRISE CCP

1.4- préparation sirop fini

Limites critiques Surveillance
Caractéristiques a Limites . . . : :
CCP surveiller critiques Procédures Fréguences Actions correctives Enregistrement
Contréle de la matiere Chaque arrivage Fiche technique matiere
° premiére & la réception premiére
CCPN°05B Formation du personnel Selon nécessité | Prendre les mesures
Nettoyage et désinfection | Une fois par pr ®vent i ve s| Ficheréception matiere
flore pathogéne absence des matériels semaine premiéere
Fiche de nettoyage et
de désinfection
Contrdle du ringage A chaque Arrét de la production Fiche de nettoyage
lavage
o Cf. Annexe 12 Rincage
CCPN°06 C Trace produits absence
chimiques Isoler le lot contaminé | Fiche de non conformité
Faire intervenir la
Contréle maintenance pour le
p®ri odi que d contrble et la
CIP réparation éventuelle
de CIP
Contrdle périodique des Isoler le lot contaminé | Fiche de non conformité
CCPNC°Q7 P | Corps étrangers absence filtres Chaque jour Refaire le ringage
Fiche de nettoyage
Sébassurer de Changer les filtres
disponibilité de filtre de défectueux Rapport déi
rechange
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1.5- Convoyage

1- TABLEAU DE MAITRISE CCP

Limites critiques Surveillance Actions correctives
Caractéristiques & | Limites Procédures Fréguences Enregistrement
surveiller critiques
CCP
D®si nfection Chaaue lavage
CCPN°08 B Flore pathogéne Absence Annexe 11) q 9 Prendre les mesures Fiche nettoyage et de
Selon besoin pr ®ventiiéneg désinfection
Formation de personnel
1.6- Rincage
Limites critiques Surveillance Actions
Caractéristiques a Limites Procédures Fréquences correctives Enregistrement
CCP
surveiller critigues
Modifier le systeme de ringage
par |l a mise e Prendre les
g®n®r at eur doc mesures
CCPN°09 B Flore totale Absence production do¢ Permanent préventives
servant de liquide de ringcage et dohygi
de désinfection

68



1- TABLEAU DE MAITRISE CCP

1.7- Premix
Limites critiques Surveillance
Caractéristiques a Limites . . Actions correctives :
CCP surveiller critiques Procédures Fréquences Enregistrement
. Application du plan
CCPN*10 B Flore banale Moins de 100 dohygi —ng Une fois/semaine Prendre les mesures Fiche nettoyage et
germes (cf. Annexe 12) pr®venti ves désinfection
Contrdle rincage Refaire le ringcage Flzgii?]?ggg (?r? ef
CCPN°11 C Trace'pr_odwts de absence (cj. Anpgxe_lZ) Chague lavage Faire intervenir la
chimiques Contrdle périodique de maintenance pour Ra ort su
| 6appar ei contrOle et réparation él)e? 1 60 no
éventuelle de CIP
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1.8- Soutirage

1- TABLEAU DE MAITRISE CCP

Limites critiques

Surveillance

Actions correctives

Enregistrement

Caractéristiques a

CCP surveiller Limites critiques Procédures Fréquences
S Vei ll er atitn
Appllgaélohn de plian_ N e stricte du plan de
y 9 Une fois/semaine nettoyage et de Fiche de nettoyage et de
désinfection désinfection
CCPN°12 B . Périodique G
Flore pathogéne absence Formation du personnel Sensibilisation de
personnel
T Rapport sur
Controle du Periodique Faire intervenir la |l 6i nci de
: maintenance pour
fonctionnement CIP o . :
contrdle et réparation
éventuelle de CIP
Contréle rincage Chaque lavage Arréter la production Fiche nettoyage/
CCPN°13 C Trch produits de o ' désinfection
chimiques Absence Périodique Rincage
Contréle fonctionnement Isoler le lot Fiche de non conformité
CIP contaminé

Faire intervenir la
maintenance pour
contrOle et réparation
éventuelle de CIP

Rapport sur
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1.9- Bouchonnage

1- TABLEAU DE MAITRISE CCP

Limites critiques Surveillance Actions
CCP Caractéristiques a | Limites Procédures Fréquences correctives Enregistrement
surveiller critiques
Contréle de bon Chaque jour Faire intervenir la Rapport sur
fonctionnement maintenance | i nci de
bouchonneuse Une
fois/semaine
o . Application de plan Fiche de nettoyage et
CCPN°14 B Flore pathogene absence 46 %py gi — npe (¢ de désinfec):i 0%
périodique Sensibilisation du
Sensibilisation du personnel
personnel
1.10- Mirage
Limites critiques Surveillance
CCP Carac'téristiques a Limjtes Procédures Fréquences Actions correctives Enregistrement
surveiller critigues
Contrdle visuel des bouteilles de | Permanant Isoler le lot contaminé
produits finis par mirage a
travers un flux lumineux. Sensibilisation de . "
. Corps étrangers absence Rotation des agents de mirage personnel Fiche de controle
CCPN°15 P Chagque 2
heures

71




1- TABLEAU DE MAITRISE CCP

1.11- stockage produit fini

Limites critiques Surveillance
CCP Caractéristiques a | Limites Procédures Fréquences Actions correctives Enregistrement
surveiller critiques
Respecter les conditions de Permanant Rapport magasin de
stockage (stocker dans un stockage
lieu frais et propre)
. Moins de 60 | Si la température du magasin | Une Isoler et détruire le lot | Fiche de non conformité
CCPN°16 B Flore totale germes/imL | de stockage augmente fois/semaine contaminé

sensiblement, prélever un
échantillon pour analyse
bactériologique

Bul l etin

do 4
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2- RECOMMANDATIONS

Lédanalyse critique de Il a ligne de mise rencertBimut ei
nombre doéinsuffisances tant au niveau des | ocaux
du process de fabrication proprement dit.

Dans ce chapitre, nous tenterons de formuler certaines recommandations en wvue de la mise en
conformittd e | 6uni t ® Mami avec |l es bonnes pratiques dbé

pour la maitrise des points critiques relevés dans le process de fabrication.

21-Recommandati ons relatives aux bonnes pr

2.1.1- Au niveau des locaux

1 Remplacer le revétement actuel en carrelage ordinaire sensible aux acides par du carrelage anti

acide et bactéricide. Pour une meilleure pose de ce carrelage, un soin particulier dewra étre apporté :

A aux plinthes, qui doivent étre également anti acides et bactéricides et de
forme étudiée devant épouser les coins et les angles formés par le sol et les

murs.
1 est possible douti | i sépaxy»dT@wsefois, ®stypa @degevédemdni aci
présente certains inconvénients par rapport aux carreaux anti acide, a savoir :
- Pose plus difficile, car nécessitant un sol parfaitement sec, sans fissures, moyennement
rugueux ;
- Faible résistance aux chocs.
A Les caniveaux actuels sont pourvus de grilles de séparation en acier noir rouillé et grossiérement
finies. En outre, |l es cani veaux mangqguent de S
désagréables et le passage de rongeurs. Il convient donc de les remplacer par des caniveaux en
inox pourwus de siphon a fermeture automatique.
Prévoir des vestiaires séparés des locaux de production.

Installation de lavabos actionnés par pédale, genou, ou mieux par cellules photoélectriques.

> > >

Pr®voir des |lieux dbéaisance et douches en nombr
Prévoir seche mains avec papiers a usage unigque.
| nst al unaystene de lavaye et de désinfection des semelles au niveau des sanitaires.

> > >

Bitumer ou mettre un pavé sur le troncon séparant du local de production de celui du stockage

pour ®li mi ner ou de r®duire | 6empoussi rage exc

A Equipe r |l es acc -moudkdlinr rpareen mati re souple ou n
ouverture et fermeture automatique congu dans un matériau souple et léger, et cela en vue de
faciliter | e mouvement et r®duire |l e temps dobéou

A Toutesles fen°tres et ouverture ddéda®ration et dob®c

emp°cher | 6entr ®e des pigeons, rongeurs et inse
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A Les murs doivent °tre |isses pour emp°cher | 6ac
étre peints avec une peinture qui résiste aux lavages fréquents. Faire un revétement a la faience
sur 2 metres de hauteur.

A Le local de mise en bouteille et celui du stockage doivent étre séparés les uns des autres au
moins par des cloisons en aluminium.

A Assurer une bonne ventil ati on et a®ration des |l ocaux et i nsi
soin de grillager les ouvertures ou sont installés ces extracteurs.

A lnterdire | a pr®sence dbdédani maux dans | es locau
chiens. Etc.

A Entretenir les abords des locaux

A Utiliser les moyens physiques de lutte comme les piéges a insectes de type lampe UV.

A Un soin particulier devra étre apporté a la siroperie et a la zone de remplissage par
- La mise en place dbéun ®cl airage suffisant
- Le maintendes acc s (portes) constamment fer mds |

insectes, les poussiéres qui sont des facteurs de contamination.

2.1.2- personnel
Globalement, on peut dire que la société MAMI est soucieuse du respect des regles des bonnes
pratigues doéhygi ne relative au personnel. Ce dernier
- Controle médical deux fois par an. le personnel en contact avec les produits (opérateurs
soutireuse, préparateurs de sirop) subissent des analyses pour détection de maladie contagieuse
oudborigine parasit
- Tenue de travail réglementaire
- Produits pour les désinfections des mains
- S®ance de sensibilisation sur | 6hygi ne corpc
locaux.

Des efforts restent a faire et nous recommandons ce qui suit :
a- Hygiene personnelle

Augmenter l e nombre des s®ances de sensibilisation
sur | Butilisation des produits de nettoyage (condi

z

contr ]| eé)

- lavage des mains avant chaque intervention dans les zones sensibles (siroperie, soutireuse),
la sortie des I|ieux dbdéai sance, apr s sbd6°tre
vestiaires afin dé®vi ter | a cosdDamicroanpiagme rc
désinfection avec un produit désinfectant avant toute intervention dans les zones sensibles.
- avant doéintervenir ° | 6int®rieur de |l a soutir

désinfecter les chaussures en passantsurunligui de javelli s® ainsi gue
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- les blessures doivent étre signalées, soignées et protégées immédiatement par un
pansement de couleur.

- les lieux dbdaisance et les vestiaires doi veni
Pour cela un agent de nettoyage devra étre affecté en permanence a cette tache.

- Le port de bagues et autre fantaisie est interdit pour les agents préparateurs de sirop.

- Laconsommation de repas et de médicaments est a proscrire sur les lieux de travail.

b- Vétements de travail

-les v°tements de travail doivent °tre maintenus pr
Leurs utilisations pour le bricolage a la maison ou pour faire des travaux personnels est strictement
interdit.

-en cas doi ant la soutieense,ilacsouffladise et la bouchonneuse, le personnel concerné est
tenu de mettre une blouse propre réservée spécialement & cet usage. Les chaussures doivent étre
d®si nfect®es " | b6beau de javel ou tout autre produit
Le port de la coiffe est obligatoire
- A |l bouverture des boxes de pr ®f ormes ou des c.
- Dans les zones sensibles (soutireuse, souffleuse, siroperie)

- Partout pour le personnel possédant les cheveux longs.

c- Autres recommandations concernant le personnel

- toute intervention de maintenance (soudure, peinture, réparation mécanique.etc.) doit étre validée par le
responsable du local concerné (siroperie, mise en bouteille.etc.)
-les sous traitants et | e personnel ® téme aamagpecter et 01 v e

doivent porter les vétements de travail recommandés

- les outils utilisés lors des interventions doivent étre impérativement nettoyés et désinfectés
notamment |l orsquéil sbdbagit de zone sensible (.

- sensibiliser et former le personnel sur les risques liés a la circulation des personnes en
expliquant que Il dacc s aux endroits sensibles
a certaines régles et a autorisation.

- indiquer par affichage clair les zones a acces restreint.

2.1.3- Recommandations relatives au stockage intermédiaire

- interdire le stockage méme temporaire des produits de nettoyage et de désinfection dans la

siroperie et au voisinage de la soutireuse.
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- éviter le stockage des matiéres seches comme les bouchons, préformes, étiquettes dans la
siroperie et la zone soutireuse pour éviter la génération de poussiére et la contamination des
lieux par les cartons.

- eloigner les lieux de stockage et traitement de déchets des zones sensibles.

- séparer les zones de stockage des produits alimentaires comme les aromes, le sucre et

prévoir une zone tampon spécifique.

2.1.4- Recommandations relatives aux équipements et matériels

Les équipements et matériels de production ont été acquis conformément au cahier des charges ou il est
pr®v u | dutili:sation obligatoire
- De | 6acier inox Al SI 316 ou 304 ali mentaire p:
- De joint de qualité alimentaire
- Matériaux résistant aux agents détergents et désinfectants
- De surface polie miroir, sans aspérité, pour empécher toute possibilité de rétention de saleté
ou de dépdt de matiere.
I'l y a |ieu dodéinsister notamment sur
- Lébutilisation de | 6iso propyl ne glycol 1 a
dans les installatons de refr oi di ssement des eaux de pro
glycol étant toxique.
- Le nettoyage et le ringage de tout matériel ou équipement récemment acquis ou rénové
avant utilisation.
- Désinfection des zones sensibles (soutireuse, souffleuse, siroperie) aprés toute réparation ou

réglage.

2.1.5- Recommandations relatives au Nettoyage et désinfection
a- les produits de nettoyage
- les produits de nettoyage /désinfection doivent répondre aux exigences de la Iégislation liée aux
aliments.
-le choix doébun produit se fait en fonction du typ
et de ses matériaux constitutifs

- Attention aux risques de corrosion ou de mauvais golt

-Eviter | 6emploi do6éhypoc hl oncohdéionsifavorabte dggravellesl eau d
risques de godt de moisi et en présence de souillures acides dégage du chlore libre toxique et corrosif
b-r gl es de | dempl oi
- Respecter | e mode de | 6empl oi

- Disposer des fiches sécurité des produits
- Ne jamais effectuer des mélanges entre différents produits sans la préconisation explicite du
fabricant
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- Toujours agir avec le TACT en respectant les 4 paramétres : Température, Application ou action
mécanique, Concentration, Temps de contrat

c- Procédures
Desséquenc es strictes sont ° appliquer pour r ®ussir |
-Respecter | 6ordre des op®rations
- Respecter la nature des opérations
-Respecter | e moment dobéapplication

Ad Rincage ou pré nettoyage

Bd& Nettoyage avec un détergent A Apres utilisations des contenants
Cd Rincage

D& Désinfection A Au dernier moment

Ed Ringage A avant utilisation

Fo Contrdle du Ringcage des Contenants

Voir annexe (11 et 12) procédure de nettoyage de la ligne PET (Siroperie, Production)
- Les contrdles de ringage sont simples a réaliser et obligation apres utilisation des produits
nettoyage et désinfection en utilisant les indicateurs colorés phénophtaléine ou des papiers pH.

-Enf oncti on du stade d6é®l aboration du produit des

A- Utilisables : rincage soigné et quotidien A  Utile
B- Cuveries : nettoyage aprés vidange

Désinfection juste avant usage A Nécessaire

C- Chaine de mise en bouteille : nettoyage et
désinfection avant et aprés mise en bouteille A Obligatoire

D- Bouteille PET : ringage avec eau potable et désinfectant A Utile

En planifiant les opérations de nettoyage 7 désinfection et en suivant par écrit leur réalisation, aucun
mat ® i el ne doit °tre n®glige comme = |l es jauges, r

Voir annexe 1 Qettdydge dédinfectiondPET3 ui v i
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f Les |l ocaux doivent °tre du m°me type de ni vec:
matériels (voir annexe 11 et 12)
T Le niveau doéhygi ne est strict dans |l es | ocal

1 Tout déversement de produits chimique dans les égouts et interdit.

2.2- RECOMMANDATIONS RELATIVES A LA MAITRISE DES CCP

Ldbanalyse des dangers et |l a d®termination des poi nt
de décision ont permis de faire ressortir seize points critiques dans le process de fabrication.

Par mi l es seize points critigqgues il existe un seul
avant remplissage, dont la maitrise nécessite une modification de systéme.

o
@D

En effet le rincage se fatactue |l | ement ° | 6eau potable ce qui n

germes éventuellement présent dans la bouteille.

La modification propos®e pour | a maitrise de ce po
oxydant, lors du ringage de bouteilles.

Lédinstallation n®cessaire ° la production dbébozone
g®n®r ateur déozone avec ses accessoir erses(theost tdd odzbo
| 6ext®ri eur) .

Le reste des points critiques relevés est maitrisé et un plan HACCP a été élaboré pour cela (cf. Page de

64 a 72).
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Conclusion

Cette ®tude avait pour objectif |l a mise au point d
boissons gazeuses de la spa MAMI, la proposition de solution doéam®l
vue de parvenir a la mise en place du systtme HACCCP.

Comme pour toutes les industries aobissamegazeusesetpltes | O i
en bouteille PET sont sensibles aux risques potentiels de contaminations microbiologique, chimique et
physique.

Les effets des ces contaminations peuvent étre trés nuisibles a la santé des consommateurs, voire

mortels. Ceci e s t dbéaut ant p ldétestabiité est diffiglel et nécessiter du temps et des

®qui pements dbéanalyse sp®cifiqgues

Les dangers inhérents aux contaminations microbiologiques et physiques ont un effet immédiat, quelques
heures au plus, tandis que | es npadegnanicre ingdleusenat sput,e s S
donc,pl us d®vastateurs car pouvant toucher un grand
suffisamment tot.

Cbest pourquoi, l a pr ®vent iciesci-dbssis resta |& meillers solliton quion t a |

puisse garantir la sécurité des boissons fabriquées. Cela ne peut se concrétiser que grace a :

| Lébengagement du producteur ~ guldessusdetodta sant ®

| La mise en T uvr e sbtornincetse pdreast irqg ugel pasdeddmyrisei n e
des points critiqgues (HACCP)

1 Une attention particuliere doit étre portée aux dangers liés aux intrants (matieres

premiéres en provenance des fournisseurs, bouchons, préformes, etc.) et les matériaux en
contact avec les produits lors de lafabric at i on dont |l a maitrise est

documents des fournisseurs.

Il est impératif que des évaluations soient faites périodiguement, comme par exemple:
i L 6 ®v a | paraund soaiété de controle spécialisé du ou des fournisseurs a travers la
qualité de leurs produits ;
1 L 6 ®v a | anauklle etrpermanente des procédures de réceptions, de fabrication, de
protection et de stockage des produits ;

=

L @nalyse de routine des produits livrés a chaque réception ;

i Une analyse approfondie des produits livrés a chaque fois que cela est nécessaire.
Les recommandations contenues dans le présent mémoire sont formulées en tenant compte de la nature

des produits fabriqués, des procédés couramment utilisés et des conditions socioéconomiques des

consommateurs pour lesquels sont destinés ces produits.
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Ce travail propose une démarche « assurance qualité » en vue de réduire les risques de contaminations
par | 6am®lioration des conditions de travail et att

boissons gazeuses.
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SPA MANMI ST ET ) [
Li teri
Analyse Physicochimique
Produit Fini
PET Equipe:
Volume Brix Brix P T CO i
Produit fini Heure Sirop Sirop Produit pH b °C : Volume Observation
simple | Fini fini ar 2
RESULTATS: VISA:

Annexe N° 01







