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Introduction

La santé n'a pas de prix mais elle a un codt. La sécurité des aliments est I'un de ses
enjeux majeurs, c'est pour cela qu’il est recommandé d' utiliser le systeme HACCP qui a pour
réle d’identifier les dangers et de déterminer les mesures préventives.

« L'analyse des Dangers, Points critiques pour leur maitrise », plus connue sous le sigle«
HACCP » (Hazard Analysis Critical Control Points), fait désormais partie du vocabulaire de
I"industrie alimentaire (Jouve, 1997).

Le systeme HACCP identifie des dangers spécifiques et détermine les mesures a
adopter en vue de les maitriser, et ceci dans le but d' actualiser la salubrité des aiments et
d assurer la qualité et la sécurité des produits alimentaires. C'est un outil de I'assurance qualité
applicable a tous les risques associés aux denrées aimentaires (biologiques, physiques,
chimiques), et de fagon plus générale, a tout risque de déviation par rapport a un objectif
déterminé. Cette méthode permet d'identifier les dangers associés aux différents stades du
processus de production d’une denrée alimentaire, et de définir les moyens nécessaires a leur
maitrise (Alain, 2008).

La dynamique apportée par la mise en place de I'lSO 22000, fruit d’un consensus
international, est intimement |ié au systéme de management de la sécurité mis en place et dont
I’ efficacité repose sur une conception, une gestion et une actualisation dans le cadre d'un
systéme de management globale incorporé dans les activités générales de management de
I’ entreprise, notamment |’ usage de I’ | SO 22000 a pour but de clarifier et simplifier les manuels
HACCP souvent mal dimensionnés et pour se mettre en conformité avec la réglementation en

matiére d’ hygiene des denrées alimentaires (Alain, 2008).

L’intérét du systéme HACCP est d étre destiné aux entreprises agroalimentaires, et
d aider a I’inspection par les organes officiels et de promouvoir e commerce international en
augmentant la confiance dans la sécurité des produits alimentaires et mise en ceuvre du systeme

d assurance qualité (Bariller J, 1997).

Notre travail consiste en I’ adaptation des principes du systeme HACCP dans |e domaine

des boissons gazeuses au niveau de I'industrie « Coca Cola.
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I.1-Historique

Le systeme HACCP est un systéme de gestion des problémes de salubrité des aliments

basé sur I'idée simple « qu’il vaut mieux prévenir que guérir ».

Il S agit de deux grandes innovations :

La premiére remonte aux années 50's, elle est attribuée a William Edwards Deming, dont
les théories de gestion de la qualité passent généralement pour | un des principaux facteurs qui ont
révolutionné |’ industrie japonaise (Amgar, 1997).

Deming et ses collégues ont mis au point des systémes de gestion de la qualité totale, ou la
maitrise de toutes les étapes de fabrication permet d’améliorer la qualité tout en réduisant les colts
(Amgar, 1997).

La deuxieme grande percée revient aux industries chimiques, nucléaires et
aéronautiques des Etats Unis vers la fin des années 60, lorsque la firme Pillsbury accepta de
fabriquer des aliments pour les astronautes et voulut le faire en s entourant préventivement
d’un maximum de précautions, ceci en collaboration avec la NASA et les laboratoires de
I’armée américaine (Amgar, 1997).

En 1971, Pillsbury a présenté le concept HACCP a une conférence nationale sur la sécurité
alimentaire aux USA (Bariller, 1997).

En 1972, le systeme HACCP est appliqué aux chaines alimentaires dans le domaine
des fruits de mer et de lavolaille aux USA, suite aux premieres intoxications de masse (Bauer,
1999).

En 1974, le concept a été largement introduit dans I’ industrie américaine de la conserve,
essentiellement sous la pression des organismes publics de contréle, la FDA en particulier.
(Jouve, 1994).

En 1980, les experts de I'’OMS et de I'|CM SF décrivent les principes et les définitions
du systéme HACCP.

En 1983, 'OMS accepte le systeme HACCP comme outil dans I'inspection des
aliments (Noble, 1995).

En 1985, L’'Académie nationale des sciences des Etats-Unis a établi que |’ approche
HACCP constituait la base de I’ assurance de la sécurité sanitaire des aliments dans I’industrie
alimentaire (Noble, 1995).

En 1993, publication des principes HACCP par la commission du Codex Alimentarius et

élaboration de la directive 93/43 CEE relative al’ hygiéne des denrées alimentaires dite « directive
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d hygiene », qui recommande aux industries agro-alimentaires |’ utilisation du systeme HACCP
avec obligation d'identification de tout aspect de leurs activités qui est déterminant pour la
securité des aliments aveC mises en ceuvre, respect et mises a jour en se fondant sur ces
principes(Codex Alimentarius, 1993).

En 1996, le systéme HACCP a été adopté par toutes les industries agro-alimentaires, aux
Etats unis et en Europe, a la suite d’ une flambée de la bactérie Escherichia coli 0157 en Ecosse
(Anonyme 1, 2002).

Récemment, plusieurs associations professionnelles ont recommandé la généralisation du

systeme HACCP pour assurer la sécurité sanitaire des aliments.

1.2. Définition

Le HACCP est un systeme de maitrise, base sur la prévention des dangers. C'est
I’ abréviation de Hazard Analysis Critical Control Point, qui signifie analyse des risques et maitrise
des points critiques (ARMPC) (Rigé, 2004).

Il est considéré comme I’un des meilleurs outils permettant d assurer la maitrise des dangers:
physiques, chimiques et microbiol ogiques dans les aliments (L eitao,1998).

C'est un systéme qui constitue une approche multidisciplinaire, structurée et documentée pour
assurer la sécurité et la salubrité de tout type d'aiments ou de matiéres premieres destinées a leur
fabrication (Cordier, 1992).

Il permet d'identifier les dangers spécifiques, de les évaluer et d' établir les mesures préventives

ainsi que les actions de maitrise (Bariller, 1997).
1.3.Les principes du HACCP

Lamise en ceuvre de ce systéme repose sur les sept principes suivants :

Principe 1 : procéder al’ analyse des dangers :

e |dentifier les dangers associés atous les stades de la production.

e Evauer laprobabilité d apparition de ces dangers.

e |dentifier les mesures préventives nécessaires.

Principes 2 : Identifier les points critiques pour la maitrise de ces dangers CCP.

Principe 3: Etablir les criteres et les limites critiques dont le respect atteste de lamaitrise
effective des points critiques.

Principe 4 : Etablir un systeme de surveillance permettant la maitrise effective des CCP.
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Principe 5: Etablir les actions correctives a mettre en ceuvre lorsque la surveillance révéle qu’un
CCP donné n’ est plus maitrisé.

Principe 6 : Etablir les procédures spécifiques pour la vérification destinée a confirmer que le
systeme fonctionne efficacement.

Principe 7 : Etablir un systeme documentaire approprié couvrant |’ application des six principes
précédents (Bariller, 1998., FAO/OMSS, 1995).

|.4. Objectifs
Les objectifs du systéme HACCP sont nombreux, parmi eux :

|.4.1. Répondre alaréglementation

Le HACCP n’est pas un substituant de la réglementation, mais un moyen qui vise a
dével opper 1a responsabilité des producteurs al’ égard de leur obligation de s assurer de la
conformité de leurs produits aux exigences de laréglementation (Jouve, 1994).

|.4.2. Satisfaction du client
Le HACCP permet de donner confiance: C'est un moyen de preuve pour répondre aux
attentes des clients (Rigé, 2004).

1.4.3. Renforcer son systeme assurance qualité

Le systéme assurance qualité donne confiance aux clients, le respect des normes ne
spécifie pas la qualité mise en place lors de la fabrication du produit, donc pour |’ obtention d’un
produit sain et de qualité, le systéme assurance qualité doit ére complété par d autres mesures
telles que le systéme HACCP, qui vise a contréler la fabrication du produit depuis la matiere

premiere jusqu’ a sa consommation (Bonnefoy et al., 2002).

|.4.4. Développement d’un nouveau produit et/ou d’un nouveau procédé

La démarche HACCP est essentielle lors du dével oppement d’ un nouveau produit ou d' un
nouveau procédé: elle a pour effet de «valider» les données de la conception, d établir les
spécifications appropriées pour le produit ou le procédé et de préparer la fabrication a |’ assurance
de la sécurité (Jouve, 1996).
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L.5. Avantages
Le systeme HACCP offres les avantages suivants :

e L’assurance et unefierté d’ offrir un produit salubre.

e Lameilleure connaissance des procédés de production.

e Lemaintien du niveau de la qualité des produits alimentaires (en évitant beaucoup de non-
conformité que I’ on aurait détecté qu’ alafin du procédé dans le cas d’ un simple contrdle finale).

e La mellleure connaissance des risques alimentaires (lies a la matiere premiére, milieu,
main doeuvre méthode de travail et matériedl : régle des cing M ou diagramme d’ Ishikawa)

e Laresponsahbilité del’employé grace aux méthodes de travail.

e Lacréation de base de données.

e Améioration de la confiance des acheteurs et des consommateurs.

e Réduction desfrais d exploitation.

e Réduction du gaspillage.
|.6. Méthodologie

La méthode HACCP comporte trois grandes parties qui se subdivisent en quatorze éapes (Figure
N°l) :
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1 |Constituer I’ équipe HACCP PHASE

DESCRIPTIVE

2 |Définir le champ de I’ é&ude

3 |Décrirele produit

4 |ldentifier I utilisation attendue du produit

5 |Etablir e diagramme de fabrication

6 |Confirmer sur site le diagramme de fabrication

A

7 |Analyser les dangers PHASE

ANALYTIQUE

8 |Déterminer les points critiques (CCP)

9 |Etablir leslimites pour chaque CCP

10 |Etablir un systéme de surveillance des CCP

ASSURANCE

11 JProposer des actions correctives par CCP SECURITE/QUALITE

12 |Vvéifier le systéme HACCP

13 |Etablir le systéme documentaire

14 |Rédliser unerevue HACCP

FigureN° | : Les étapes du systéme HACCP (Rigé, 2004).
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1.6.1. Phase descriptive
1.6.1.1. Constituer une équipe HACCP

L’éude HACCP doit étre pilotée par une équipe pluridisciplinaire réunissant les
compétences techniques, les connaissances et |’ expérience nécessaire a |’ étude (Nelis et Quittet,
1999).

Cette équipe doit comprendre un responsable (de direction technique ou de production), un
animateur (du service qualité), autres participants (de production de laboratoire...) et tout
spécialiste d'un domaine particulier (recherche et développements,...). Ces participants
constituent le « noyau dur » de |’ équipe (FAO/OM S ,1995).

Il est nécessaire de former I'égquipe a ’HACCP. Le contrdle de cette formation dépendra du
fonctionnement choisi selon les deux types suivants :

L’ animateur joue le r6le de coordinateur et mene I’ étude de facon autonome en alant chercher
I'information auprés des personnes compétentes ; chaque fin de travail et en particulier chague
phase de décision devra étre validée par les différents membres de |’ équipe (Asept, 1994).

Des réunions devront avoir lieu réguliérement avec tous les membres de I’ équipe. Dans ce cas il

vaut mieux prévoir un planning des réunions avant I’ étude et limiter leur durée (Asept, 1994).

1.6.1.2. Définir le champ de I’étude

Il est trés important de borner le champ d application de |’ étude, et cela pour éviter de
S éparpiller lors de |’ analyse des dangers. |l est défini par rapport :
- Au couple produit/processus de fabrication (produit, ligne de fabrication);
- A lanature des dangers (physiques, chimiques, microbiologiques) ;
- A I’ application des exigences spécifiques (processus, traitement, stockage, expédition) (Bariller,
1997).

1.6.1.3. Décrire le produit

a. Rassembler lesdonnéesrelatives au produit

Une étude est réalisée afin de regrouper toutes les informations qui permettront de caractériser les
matieres premieres et les ingrédients, le produit en cours de fabrication et le produit fini (Nelis et
Quittet, 1999).
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b. Matierespremieres et ingrédients
Pour les matieres premieres et ingrédients, il faut préciser :
Leur définition.

L e pourcentage dans le produit final.

L es caractéristiques physico-chimiques telles que le pH, Aw, température, densité.

L es critéres microbiol ogiques.

L es traitements subis.

Les conditions de conservation et de stockage.

Les conditions de mise en ceuvre et de prétraitement.
c. Produitsintermédiaires et finaux

Pour les produits intermédiaires et finaux il faut préciser :
L es caractéristiques générales.

L es caractéristiques physico-chimiques.
L es critéres microbiologiques.

L es traitements subis.

L es caractéristiques de conditionnement.

L es conditions de stockage et de distribution.

1.6.1.4. Identifier I’utilisation attendue du produit

Pour cette étape il faut vérifier:

- Les conditions de conservation du produit.

- Les traitements subis: est ce que le produit subit un traitement assainissant chez | utilisateur

(comme cuisson) ou non ?

- Le type de consommateurs ; par exemple la restauration hospitaliére ne présente pas le méme
couple dangers/risques que larestauration d’ entreprise (Genestier, 2002).

1.6.1.5.Etablir le diagramme de fabrication

Le schéma du produit doit étre établi en utilisant les données fournies par les membres de

I’ équipe HACCP, pour celail est recommander de:

Décomposer |e processus de fabrication en étape et construire le diagramme :

Il faut décrire le procéde depuis I’ entrée des matiéres premiéres et ingrédients jusgu'a la

distribution, la vente et laremise au client, et en procédant éape par étape.
Recueillir des informations techniques, ces dernieres peuvent comprendre :

8
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— leplan deslocaux et del’ équipement
— lanature des opérations et leur fonction
— les paramétres de Temps (durée de fabrication, délais d’ attente,....) et de température

— I’hygiéne générale

1.6.1.6.Confirmer sur site le diagramme de fabrication

Cette étape est indispensable pour s assurer alafois de lafiabilité du diagramme élaboré a
I’ étape précédente et a I'exclusivité des informations recueillies. Elle aura lieu sur site, pour
chacune des étapes dlémentaires identifiées et aux heures de fonctionnement de I’ atelier ou de la
chaine. Elle permet de faire le point sur les distorsions qui existent souvent entre ce que I’ on croit

faire et cequel’on fait réellement.
|.6.2. Phase analytique
1.6.2.1 Analyses des dangers

Laméthode HACCP comprend deux (02) parties:

-Analyses des dangers (HA : Hazard Analysis)

-Points critiques a maitrisé (CCP : Critical Control Point), il s'agit d’'un outil double (Amgar,
2002).

Pour Identifier et analyser les dangers I’ équipe HACCP doit dresser la liste de tous les dangers
(FAO/OMS, 1997), qui sont représentés par des dangers biologiques, Physique, chimiques,
contenu ou résultant d’un aliment et susceptibles de nuire ala Santé (Amgar , 2002).

L’ analyse des risques doit prendre en compte toutes les causes envisageables des dangers, en
S appuyant sur un diagramme de causes a effets appelé également la régle des 5M d' Ishikawa,
figure N° I oll les dangers sont associés généralement a cing ééments: Matériel, Main d’ ceuvre,
M atiere, M éthode, Milieu (Barboteau et al, 2001).
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Milieu Main-d'oeuvre Methodes
; Eclairage . .
- = Qualification .
N~ Formation 7 Hygiéne générale Fiabilité
Chaleur Intensité : —
. .
Bruit Disponibilité Tenue de travail Objectif
- o Accessibilité
Humidité Poussiére Motivation
ﬁ Esprit d’éauipe Fréquence
Ambirance P qup Conteole
Microorganismes Temps
Causes "
Accessx‘hﬂxte
Durée de vie QuallT.e
Mmtenmcg 7 Conditions de stockage
Positionnement Micmbmloglque
Entteuen Reglage Peshc;des
Documentaunn Debmt Contammants
Pression Emba]lage Métaux lourds
anbﬂﬂ.e
Matenels l\Ianel es
Figure N°ll : Diagramme d’ Ishikawa (5M) (Barboteau et al, 2001).

Cette méme équipe doit également effectuer I’analyse de ces risques afin de déterminer les
dangers potentiels qui sont de nature telle que leur éimination ou réduction a des niveaux
acceptables soit essentielle au regard de la salubrité du produit (FAO/OMS, 1997).

Etablissement des mesures préventives qui sont des activités qui existent ou qui doivent étre mise
sur place pour éliminer les dangers ou réduire leur occurrence a un niveau acceptable (Quittet et
Nelis, 1999).

[.6.2.2. Déerminer les pointscritiques (CCP)

Un CCP est un point, procédure, ou étape ou la perte de maitrise entraine un risque
inacceptable I'identification des points critiques a pour objectif principal de conduire les
opérateurs a développer et a formaliser les mesures préventives, ains que les procédures de
surveillance nécessaires aux différents stades de production (Quittet et Nelis, 1999).

Pour que les CCP soient correctement identifiés, on utilise un arbre de décision (Figure N°111), qui
doit étre appliqué pour tous les dangers et a toutes les étapes du processus (y compris la matiere

premiere) (Rigé, 2004).
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(avant éimination ou réduction par une mesure de maitrise) rendent-elle une

. Lagravité des effets du danger sur la santé et sa probabilité d’ occurrence
Ql

maitrise nécessaire pour assurer de respecter le niveau acceptable défini ?

Danger a oul NON Pas de mesure de
maitriser maitrise specifique

|

l

Q2 Une combinai son appropriée de mesure(s) de maitrise capable(s) d’ éliminer
le danger ou le ramener a un niveau acceptable a-t-elle été séectionné ?

T

Mesures de maitrises
aspecifier

Oul N

P
La combinaison de mesure(s) est-elle spécifiqguement dédiée ala

ON
. ’
P maitrise du danger ~ )@

Vs

Un monitoring en continu est-il possible pour surveiller le bon

L fonctionnement de cette (ces) mesure(s) ?
OuUl NON

v v

[ plan HACCP }

[ PRP opérationnel

T’

FigureN° 111 : Arbre décisionnel 1SO 22000 (Anonyme,2010) }
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1.6.2.3. Etablir deslimitescritiques pour chaque CCP

La limite critique est une valeur qui sépare |'acceptable de I'inacceptable, elle
correspond aux valeurs extrémes acceptables au regard de la sécurité du produit.

Donc pour chaque CCP il faut éablir les limites critiques a respecter, afin de le
maitriser. Les caractéristiques a surveiller doivent étre facilement observables, les plus
couramment mesurées sont : latempérature, le temps, pH..., ainsi que les parametres sensoriels
(Quittet et Nelis, 1999).

|.6.3. Phase assurance sécurité/qualité
1.6.3.1. Etablir un systeme de surveillance des CCP

Il s'agit de vérifier les exigences formulées pour le CCP. L’idéal est une surveillance en
continu permettant d’avoir des informations en temps réel mais c'est souvent impossible, la
surveillance est donc discontinue. Il est nécessaire de définir le nombre et la fréquence des
opérations de surveillance. 1l peut étre une observation visuelle, des mesures physico-chimiques
ou danalyses microbiologiques. Cette surveillance doit étre décrite par des procédures
opérationnelles avec une définition des responsabilités et les résultats doivent étre enregistrés et
interprétés (Romain et al, 2006).

1.6.3.2. Proposer des actions correctives par CCP

Une surveillance non suivie d’'actions correctives ne serait qu'un simple constat sans
intérét. Lorsgue les limites critiques sont dépassées, une décision doit étre prise, elle concerne ala
foisle produit et le procédé on doit :

e Etablir un systeme de maitrise des CCPs.

e Définir le devenir des produits non-conformes (jeter, refaire |’ étape, destiner le

produit a une autre utilisation).

e Trouver laraison de ce dysfonctionnement.

e Déterminer lafréquence de répétition (Bolnot, 1998).
Vu la multitude d' écarts possibles a chague CCP, il peut y’avoir plus d une mesure corrective
pour un seul CCP (Rigé, 2004).
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1.6.3.3. Vérifier lesystéme HACCP

La vérification du systeme HACCP peut étre confiée soit aux responsables habituels du
contréle de qualité, soit a un organisme chargé des questions de santé ou de réglementation. Elle a
recours a des donneées et des essais supplémentaires pour s assurer gque le systeme fonctionne

comme prévu (Bryan, 1994).
1.6.3.4. Etablir le systéme documentaire

Des registres et des rapports precis et rigoureusement tenus, sont indispensables a
I'application du systéme HACCP. La gestion adégquate de tous les documents concernés est
également importante (Dupuis et al, 2002).

Il existe deux types de documents :
- La documentation sur le systeme mis en place : procédures, modes opératoires, instructions de
travail..., Ces documents constituent le «Plan HACCP» qui sont regroupés dans un «Manuel
HACCP».
- Les enregistrements (résultats, observations, relevés de décision,...) du plan de travail (Jouve,
1994).
La documentation peut comporter :

— Lesprocédures décrivant le systéme HACCP .

— Lesdonnées utilisées pour I’ analyse des dangers .

— Lesrapports et comptes rendus établis lors des réunions de I’ équipe de projet .

— Lesenregistrements et |" identification des CCP.

— Lesenregistrements de la surveillance des CCP.

- L es enregistrements des déviations et des actions correctives.

— Lesrapportsd audit (Cardon et al, 2004).

1.6.3.5. Réaliser unerevue HACCP

Ladirection devrait effectuer une revue (trimestrielle a annuelle) du systeme HACCP, pour
sassurer que le systéme est toujours adapté a la chaine de fabrication. Le systeme doit étre revu
chague fois qu'une situation nouvelle apparait, telle que la modification des matieres premieres ou
de processus de fabrication (la formulation du produit, des conditions de fabrication ou de
stockage...) (Quittet et Nelis, 1999).
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|. Généralités
[.1. Définition dela qualité
Selon I’ Association Frangaise pour la Normalisation AFNOR .
Il Sagit de «I'aptitude d’'un produit & satisfaire les besoins exprimés au potentiels des
utilisateurs » C’ est donc I’ attente d’ un produit qui en détermine la qualité.

ISO (normes 1SO 8402 ) définit la qualité comme «|’ensemble des propriétés et
caractéristiques d'un produit qui lui confere |’ aptitude a satisfaire des besoins exprimés ou
implicites ».

Cette définition est plus riche car elle fonde I’analyse de la qualité sur les caractéristiques
matérielles du produit ; elle est également plus précise car par le terme «implicite » elle prend en

compte |’ attente du consommateur de la denrée aimentaire (Chirardia-bousquit,1994) .

|.2.Les composantes de la qualité

Dans le secteur agroalimentaire, il convient pour mieux comprendre les contraintes liées a
I'amélioration et alamaitrise de laqualité, d analyser les différentes composantes qui sont :
e aqualité hygiénique

C'est la non-toxicité de I'aiment. Elle refléte une exigence de sécurité, tant sur le plan
chimique, que sur le plan bactériologique (Chiar adia- Bousquet, 1994).
La qualité hygiénique est "normalisable” ; la réglementation fixe, en général, les seuils limitesane
pas dépasser pour les contaminants (Chiaradia- Bousquet, 1994).
e aqualiténutritionnelle

Cest I'aptitude de I'aiment a bien nourrir (I'hnomme ou I'animal). Elle a un aspect
quantitatif (énergie) et qualitatif (composition). Ces deux aspects sont fixés par voix réglementaire
et dont les seuils dépendent de I'usage envisagé et des besoins ou du régime alimentaire (L assaut
et Sylvander, 1994).
e L a qualité organoleptique ou hédonique

Elle se rapporte a la relation entre le produit et les cinq sens (sensations gustatives,
olfactives, tactiles, visuelles et auditives) (Chiaradia-Bousguet, 1994).
Théoriquement, au niveau de I’'industrie, la qualité hédonique est bonne quand elle satisfait le
consommateur a un moment donné. Comme il est impossible de satisfaire universellement tous les
acheteurs potentiels, I'industriel doit déterminer un marché particulier et fixer les normes de
qualité sensorielle de son produit en fonction du segment le plus particuliérement visé
(Chiaradia-Bousquet, 1994).
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En d'autres termes, la qualité hédonique est trés subjective et variable dans e temps, dans

I'espace et selon lesindividus (Parguel et Sergent, 1993).
el aqualitéd'usage

Selon Sylvander et Lassaut (1994), La qualité d'usage est défini comme étant |’ aptitude
d’un produit al'usage gu'en fait I'utilisateur.
Chiaradia-Bousqguet (1994), a défini les différents éléments de la qualité d'usage comme suit :
-L'aptitude ala conservation.
-Lacommodité demploi du produit.
-L"aspect économique.
-L es aspects commerciaux.
-L"aspect psychologique.
-Les aspects réglementaires.

Lafigure N°1V présente |es facteurs déterminants de la qualité des produits alimentaires.

Propriétés nutritionnelles

!

Proprietés hygieniques E{I&Ii,gﬁ_ngSEPSRODUHS p Propriétés organoleptiques

|

Propriétés fonctionnelles

Figure. N°lV : facteurs déterminants de la qualité des produits alimentaires [FAO, 2000].

|.3.Management dela qualité dans|’entreprise

Selon la norme 1SO 9000, I’ entreprise doit se dotée d’ un document dit MMQ « manuel de
management de la qualité » décrivant sa politique qualité ainsi que toutes les dispositions
générales prises en matiere d’ assurance qualité .Sa rédaction est une étape fondamentale de la
démarche de management de la qualité. Ce document une fois établit joue un double role :
eEninterne, il s utilise comme document de base en matiere de management de la qualité.
e En externe, il est utilisé pour les relations clients/fournisseur, ¢’ est le premier document du

fournisseur pour donner confiance au client (Boeri, 2006).
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Dans le cadre de la certification, le manuel de management de la qualité constitue « un document

de référence » utilisé pour conduire |’ audit d’ évaluation (Boeri, 2006).

I.4. HACCP et assurance qualité

Le HACCP est une méthode qui peut étre utilisée seule, mais sa mise en ceuvre dans le
secteur agroalimentaire a permis de juger que la démarche HACCP est la plus adaptée a s associer
au systeme d’ assurance qualité, dont le but est de garantir la salubrité et la qualité d’un produit
alimentaire along terme (Chiardia- Bousquet, 1994).
Les industriels sont souvent interrogés sur la fagcon d’intégrer la démarche HACCP dans un
systeme qualité d’ entreprise.
Deux ééments de réponse sont apportés a cette question :

- Le HACCP n’est que I’une des méthodes «relais» qu'il est possible d' utiliser pour mettre en

place |’ assurance qualité

- La méthode HACCP est tout particulierement adoptée a I’édaboration du plan de qualité
spécifique (Jouve, 1994).

La mise sous Assurance Qualité d’ une entreprise conforment aux normes de la série ISO 9000, lui

permet de structurer et de formaliser son organisation pour régulariser et maintenir un niveau de
qualité préalablement défini. Dans cette démarche, |’ entreprise peut utiliser le HACCP dans la
malitrise de ses procédés et de la qualité de ses produit (Multon, 1994).

Donc la démarche HACCP est considérée comme un outil puissant de I'assurance qualité
(Joubert et Housset, 2006).

[.5.HACCP et BPF/BPH

L’ efficacité du systeme HACCP, dont le but est |e contrdle sanitaire des aliments, est basée
sur le respect des regles de bonnes pratiques hygiéniques de fabrication (Nicolaides, 2002).
Il sagit d’'un ensemble de regles portant |’ attention sur I’environnement de la production, la
manipulation et la transformation des aiments, ains que les pratiques assurant un controle de
I” hygiéne et des conditions de travail (Nicolaides, 2002).
La figure N°V montre I’importance de la relation entre la mise en place des 7 principes du

HACCP et le respect des bonnes pratiques d’ hygiéne.
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MAITRISE
DE LA SECURITE
ALMENTAIRE

Figure N°V: Les principes du HACCP et les bonnes pratiques d hygiéne (Dupuis €t al,
2002).

|.6. HACCP et 1SO22000
Quellerelation existe-il entre ISO22000 et |e systeme HACCP ?

La mise en place du plans HACCP d’une maniére efficace, satisfait une bonne partie des
exigences deI’1S022000 (Girard, 2006).

Cependant il faut signaler que la démarche HACCP telle que décrite par le codex
alimentarius présente quel ques lacunes, dont la principale est d’ ignorer la surveillance des mesures
de maitrises a des dangers identifiés et qui ne sont pas qualifié comme des CCPs (Blanc, 2006).
Ces lacunes sont comblées par quel ques exigences de I’ 1SO22000 et qui sont :

¢ Introduction des PRP et PRPo : qui ont pour but de maitrisé les dangers non qualifié de CCP
e Préparation et réponse aux urgences

e Validation des combinaisons de mesures de maitrise.

Sans oublié lamise en place de documentation exigible, incluant les enregistrements.

En dernier, il faut savoir que I'1SO22000 se focalise sur les aspects de la qualité qui fait
auss partie des préoccupations du systeme HACCP, malgré le fait que I'1SO22000 et I'HACCP

soient des systemes concurrentiels (Girard, 2006).
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Présentation du complexe Coca Cola Partie expérimentale

Présentation del’entreprise

FRUITAL SPA (Société par actions) a vu le jour en 1993. Elle disposait alors dune usine
(FRUITAL 1) a khemis e khechna spécialisée dans la production de cannettes et de bouteilles
PET.

Dotée alors d'une capacité de production prodigieuse et de moyens a la pointe de la technologie,

ceci lui avalu d'étre placée au rang de |'unité de fabrication la plus importante d'Afrique du nord.

C'est alors que un géant du secteur de I'agroalimentaire, the Coca Cola Company, fabricant de
boisson gazeuses, lui octroi une licence pour la production et la commercialisation de sa gamme
de produit en Algérie

Avec ce succes grandissant une deuxieme usine démarre son activité en juin 1997, FRUITAL 2

qui est aujourd'hui I'usine que tout le monde connait sous le nom FRUITAL Coca Cola.

Le 15 mars 2006, le groupe espagnol ECCBC (Equatorial Coca Cola Bottling Company) entre
dans |'actionnariat de la société FRUITAL CocaCola.

L'objectif principal étant de développer I'activité de FRUITAL

Située seulement a 35 km de la capital, Alger ; dans la zone industrielle de ROUIBA, cette usine
sétale sur une superficie de 51000 m? et emploie prés de 1200 employés. Elle est aujourd'hui I'une

des usines les plus importantes de la région.

Fruital investit exclusivement dans I’exploitation et la production des boissons gazeuses non

alcoolisées avec un large panel de mise en bouteilles sous différents aspects comme suit :
Bouteilles en PET : 50cl, 100cl, 1.5 et 2|
Verres: 30cl et 1l
Canettes : 33c|

L’unité de production Fruital veille soigneusement a respecter les normes de qualité pour

I’ exploitation de lalicence en matiére de fabrication de ces produits.
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[11.1. Constituer une équipe HACCP

Afin de développer, d éablir, de maintenir et de réviser le systeme HACCP, la Direction
FRUITAL adésigné une équipe pluridisciplinaire regroupant différentes compétences. Le choix
des membres a été fait sur la base de I’ expérience et des connai ssances techniques du processus.

L’ équipe HACCP est ainsi constituée du :
¢ Responsable de sécurité alimentaire ;
¢ Responsable de contréle qualité ;
¢ Responsable de microbiologie;;
¢ Responsable du process et d' emballage ;
¢ Responsable du traitement des eaux ;
¢ Responsable de maintenance ligne ;
¢ Responsable d’engineering ;

o Chef deligne.

[11.2. Définir le champ del’ étude

Une étude HACCP s applique a un seul produit, pour un seul procédé de fabrication, ¢’ est
pour cela que notre étude est portée sur la ligne de fabrication de la boisson gazeuse au sein de
I"'industrie « SPA Fruital » Coca Cola, et cela en vue d'identifier un groupe de dangers
(biologiques, physique et chimique).

Il faut définir au départ les limites en amont et en aval de I’ étude, c’'est la raison pour
laquelle notre travail s étend de la réception des matiéres premieres jusqu’ au stockage du produit
fini, en passant par |es étapes suivantes :

e Réception et entreposage des matieres premieres ;
e Leprocessus defabrication et lestraitements.

e Produit fini.

[11.3. Description des produits

[11.3. 1L.Matieres premiéres et additifs:

Les principales matiéres premiéres utilisées pour les boissons gazeuses sont: I'eau, le

°

sucre, et le CO,, qui sont indiquées dans le tableau N

Les additifs regroupent : |I'arbme, le colorant, I’acidifiant, I’émulsifiant ains que le

conservateur.
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Tableau N° : Les matiéres premiéres utilisées pour les boissons gazeuses

Matiére Définition caractéristiques Conditionsde stockage| Conditionnement
Eau brute en Gout et odeur : aucun| Stockage d’ eau brute Béches construite en
provenance de |gout et odeur . dur (béton armee)

Eau deux forages  |anormal dans une bache a eau
gppartenant a . d’ une capacité de
FRUITAL Apparence : normal 2135m3
Conformeaux | 1DS<500mg/l
normes de
potabilité
Substance Gout : Typiquement | Stocké dansune salle
Sucre cristalline ou sucré Separée, les sacs sont
cristaux empilés sur des Sacs de 50 kg
Odeur : sans aucune
Blancs de odeur étrangére pal ettes espacées de 60 | Big bag de 10000/
saveur sucrée cm. Humidité<60% | 1200kg
Pureté : 99,9%P/P
Couleur :<35 RBU
Humidité : <0,04
wiw
SO2 : <6 ppm
Mélange Les partiesliquides Bidons ou futs en
complexe sont stockéessur des | plastique
d’ ardmes, pal ettes dans une
d'acidifiants et chambre froide a des
de colorants températuresde 4 a Sachets en plastique
fabriqués 10°C dans des cartons
par coca cola
compagnie. Ces L es parties seches sont
é éments sont stockées dans un
conditionnés en endroit séparé a des
emballage températures ambiantes
Concentré | individuelle ou
multiple
et forment un
nombre précis
d'unités.
Ces unités
de concentré
sont ajoutées
au sirop simple
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pour donner le

CO2

sirop fini
Legaz Godt et odeur : Stocké dans une cuve
carbonique aucun  gout et

utilisé provient
dela
combustion du
gaz naturel

odeur

Odeurs étrangers
aprés acidification
Pureté : 969,9 %
VIV

Humidité:< 20 ppm
VIV

Hydrogene sulfuré :
<0,1 ppm

Sulfure de
carbonyle :<0,5
mg/kg

apression: eta
températures basses

[11.3. 1.1.Lestraitements effectués pour la matiere premiere

A).L’eau

» Traitement del’eau deforage

L’eau utilisée a I’unité de Fruital provient du forage. Dans ce cas il est nécessaire de

procéder a plusieursfiltrations, afin d’ éliminer des particules de matiéres minérales et organiques.

Ces filtrations 0’ @liminent pas les microorganismes, il faut les détruire par stérilisation thermique
ou par addition d’ agents chimiques a effet bactéricide (chlore), et compléter cette opération par la

désinfection aux rayonnements ultraviolets, qui induisent des Iésions au niveau de I’ADN des

microorganismes provoquant leur mort.

Lafigure N°VI englobe |es étapes de traitement de I’ eau effectuée ala station de Fruital :
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Stockage de |’ eau brute

v

Chloration 1-3 ppm

v

. 1
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. b 1
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matiéres en suspension |
-adsorber lechlore, | | :
| Q j ________________

1

1

1

1

1

Filtration sur le
cahle dlex

Filtration sur le

1
:
: -désodoriser et
1
1
1

décolorer I’eau

assurée par les pompes
pour obtenir une eau
faiblement minéralisée

v

Désinfection aux UV J

v

Eau préte ala fabrication du sirop etJ

0 1
________ el charbon actif i C'est une microfiltration !
1 1 N .
| |l seffectue graceala 1 abassepression. Elle !
| résine échangeusede w w . retient lescolloideset |
- q \ |
| cation, elleretient les : _ . _ | protége les membranes
| ionsMg++etCat+ | Adoucissement Filtration sur cartouche :_ o _d(_e I_'c_’sfnf’feﬂr_ o _:
' responsables aladureté | T T TTTTSosss=m=mn
! esp’ , : | L’osmoseur est formé de 1
' del’eauet|'entartrage | I . !
L I membrane semi- !
1 z . |
S ST erméabl e ne |ai ssant
Eau utilisce pour Déminéralisation par roP , :
nettoyage et incendie, la osmose inver se | passer qgelleau, Sous :
génération de la vapeur | Unepression importante |
|
| .
| |
| 1
| 1
| |

L’UV dénature I’ ADN
des bactéries donc
confére une meilleur
stérilité commerciale

de la boisson. Et pour le NEP

Figure N°VI : Diagramme de traitement de I’ eau ala station de Fruital
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A.a).Analyses physico-chimiques

Tableau N°lI: Tests physicochimiques effectués sur |’ eau de la station de traitement

Chlorelibre et
et total

Le chlore réagit avec le réactif DPD (N,
N-Diéthylphényléne-1,4 diamine) pour
former un complexe de couleur rose.

Eau defiltre acharbon

parameétres principe Echantillon analysé Unité
Cetest est baseé sur la neutralisation d'un
volume d'eau par un acide minérale dilué
Titre en présence d'un indicateur coloré. Le
alcalimétrique TA mesure lateneur de I'eau en ions Eau brut
TA hydroxydes alcalins et |la moitié desions aul brute,
carbonates ; >
Eau du filtre a sable,
TA= [OH-]+/2[C0*] mg/l
Le TAC mesure lateneur en alcalins Eau du filtre & charbon
Titre libres, en carbonates et en bicarbonates
— 3 3un A
alcalimétrique TAC=[OH-]+[HCO™] +[CO™] Eaul osmosee
complet TAC
C'’ est lamesure globale des
Titre concentrations cal cique et magnesique _ .
hydrométrique | TH=[Ca"1 +[Mg"] Eau adoucie F
TH Par latitrage de ces deux ions en
présence d'un indicateur coloréle N.E.T
Eau du filtre asable
Potentid Le pH est un facteur capital qui
d’ hydrogénes détermine le taux de basicité ou d acidité Eau adoucie /
pH d’ un produit, )
en mesurant la concentration en ion H+ Eau osmosee
Eau brute
Lanéphélémétrie indique la mesure de _
Turbidité l'intensité de la lumiére incidente Eau dufiltre asable NTU
diffusée aun angle de 90° 3
Eau osmosée
Eau brute S
C'est lacapacité de I'eau aconduire le Eau osmosee ppm
Conductivité /TDS| courant éectrique viales sels minéraux
dissouts exprimé par le TDS
Eau defiltre asable ppm
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B).Sucre

B.a).Contrdle physicochimique du sucre

» Dosagedu SO,

Principe: Baseé sur le titrage d’ un volume d’une solution de sucre en présence d’un indicateur
coloré (complexe iode amidon). Le SO, est un pesticide qui peut étre absorbé par les organes de la
canne a sucre (Anonyme, 2010).

» Floc test
Principe: Basé sur la formation de flocs, issus de la liaison des constituants de la boisson aux
impuretés présentes dans le sucre (Anonyme, 2010).

C).CO;
Pour le CO, on mesure genéralement sa pureté, on utilise NaOH a 30%

Sachant que la soude absorbe le CO, et ne se lie pas avec les autres gaz, ces derniers, s'ils

se présentent, ils flottent sous forme de bulle al’intérieur du corpsdel’ZAHM (Anonyme, 2010).

I11.3.2.Lamatiéreintermédiaire

Dans la ligne de fabrication de la boisson gazeuse, on distingue deux types de produits
intermédiaires, sirop simple et sirop fini, qui sont indiqués dans le tableau NI
Tableau N°I11: Description de sirop ssimple et sirop fini

Sirop simple Sirop fini
Analyses
effectuées
Normes Normes
(CCC) (CCC)
T°® <25°C <25°C
°Brix >60 °Brix 54.85+0.20

L es différentes anal yses physico-chimiques du sirop sont indiquées dans le tableau N°IV
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Tableau N°lV : Analyses physicochimiques du sirop.

Mesure de la température

o Le mercure présent dans le thermometre est trés sensible ala variation de la
Principe | température : il se dilate lorsqu’ elle augmente ou il rétrécit lorsqu’ elle diminue, et cf
lelong delatige qu'il occupe(Anonyme, 2010).

Mesure de |’ extrait sec soluble (Brix)

L e contenu en solide soluble est déterminé par densimétrie. 1l s agit de déterminer e

Principe
pourcentage en masse de saccharose d’ une solution aqueuse (Anonyme, 2010).

Mesure de |’ absorbance

o Fondeé sur I’ absorbance de lalumiére a des longueurs d’ ondes , cette méthode perme
Principe | ge quantifier lalumiére absorbée qui est proportionnelle & la concentration de la
substance dissoute dans la solution a examiner(Anonyme, 2010).

[11.3.3.Le produitsfini
L es différentes caractéristiques du produit fini, sont indiquées dans |e tableau N°V :

Tableau N°V: Description de la boisson gazeuse Coca Cola fabriquée a Fruital

Nom du produit Boisson Coca Cola
Ingrédients et matiéres Sucre, eau, CO,, colorant E150, Acidifiant, extraits végétaux,
premieres caféine
Caractéristiques physico- Brix =10.37; CO, =3.75a5.

chimiques et microbiologiques

du produit fini <10 UFC /20ml pour lesL/M, <25UFC /1 ml, GT,0 UFC

Coliformes

Emballage Verres: 100 cl et 30cl ; Canette 33cl ;
PET : 50,100 et 200 cl.

Dur ée de conservation Verre: 12 mois; Canette: 12 mois, PET : 6 Mois.
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Les différentes analyses physicochimiques de la boisson gazeuse sont indiquées dans le tableau
N°VI

Tableau N°VI : Analyses physicochimiques de |a boisson gazeuse

Brix Il s'agit de déterminer le pourcentage en Boisson CocaCola ° brix
masse de saccharose d’ une solution
agueuse.

On mesure lapression et latempeérature,|  ggisson Coca Cola
ce volume de gaz est converti en

Letaux deCO, pourcentage. (PET, verre, canette)
%

Mesure du contenu NET de boisson Boisson Coca Cola
gazeuse remplie dans les bouteilles cl

Contenu NET (verre, canette, PET)

Lamesure du pourcentage de |’ air trouvé
entre le couvercle et |e niveau de boisson

. Boisson Coca Cola
remplie dans|a canette

(canette)

Concentration

[0)
o air /0

[11.3.4.Analyse del’emballage

Les analyses effectuées pour les préformes, bouchons et étiquettes sont indiquées dans le tableau
N°VII

Tableau N°VI1 : Analyse des préformes, bouchons et étiquettes.

Echantillon | Mode opératoire/ Lecture

On effectue que des tests physiques qui comprennent :
-Lamesure du poids al’aide d’ une balance

-Contréler la présence de bulles d'air danslaparoi, derayures, detéchesala

Préforme  Iq face, de résine non mélangée.

-Le goulot ne doit pas étre endommageé ni contenir des bullesd’ air.
-Lamesure des dimensions d’ une préforme, commengant par sa longueur, son

diamétre intérieur et extérieur et son épaisseur al’aide d’un pied a coulisse
(Anonyme, 2010).
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Bouchon

-Le bouchon doit étre identique a1’ échantillon standard approuveé y compris le texte.

-Sur 80 échantillons, examiner la présence de poussiere, de roille surtout au niveau
d ondulation, d éraflures (sous forme de stries ou de taches blanches ou noires).

-Lamatiere formant le joint ne doit pas étre déformeée.

-Lamesure des dimensions : hauteur, diamétre intérieur et extérieur (Anonyme, 2010

Etiquette

Pour I’ étiquette, on effectue le test ala soude, qui renseigne sur la qualité du papier.
- Préparer une solution de soude a 5%.

- Prélever une quantité de la solution de soude nécessaire afaire tremper une vingtaing
d’ étiquettes.

- Introduire les étiquettes sur un agitateur chauffant, porter a80°C puis activer
I’ agitateur durant 15 minutes. Les étiquettes ne doivent pas former une bouillie ni se
décomposer durant ces 15 minutes (Anonyme, 2010).

L es anal yses effectuées pour les bouteilles PET sont indiquées dans e tableau N° V1|

Tableau N° V111 : Analyse des bouteilles PET.

Tests Mode opératoire/ Lecture
En utilisant I’ appareil de mesure de |* épaisseur, introduire labille al’intérieur dela
8 Epai bouteille, placer labouteille sur lasonde et faire coulisser labille jusqu’ aux points de
;,—__ PASSEUT | contréle suivant : le point de cristalisation, la base, le talon, le corps, I’ épaule
§ inferieur et supérieur. Lirelavaleur sur I’ écran digital
(] . < . . 7
= o Placer le circométre autour de la bouteille au niveau de: |’ épaule, le corps, talon.
T Diametre
-}
2 Hauteur Etalonner le zéro de |’ appareil Trusquin, positionner labouteille et lire la hauteur
L
%’ Contrdle | Placer labouteille sur le torque métre et I"immobiliser entre les supports. Aprés
had du
Q@ couplede | avoir réglélesaiguilles sur le zéro, faire tourner le bouchon pour I’ ouvrir, jusqu'au
T vissage moment ou il est possible de tourner sans effort. Lire lavaleur indiquée par I’ aiguille.
>
o
0
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-Examiner les parois de labouteille et relever les défauts existants.
-Mesurer la hauteur de la bouteille avec le Trusquin.

-Mesurer la hauteur de la bague avec un pied a coulisse.

-Avec une balance de précision mesurer le poids de chagque bouteille.

-Mesurer |e diamétre maximal au niveau du talon avec un pied a coulisse

Bouteille en verre

[11.3.5.Analyses microbiologiques

L es analyses microbiologiques sont considérées comme un test de la qualité hygiénique et
commerciale des aiments. Il existe plusieurs méthodes de contréle microbiologique et parmi ces
méthodes :

Technique de dénombrement par filtration et technique de dénombrement al’aide de I’ appareil
d’ aspiration de I’ air ; les germes recherchés sont indiqués dans | e tableau N°IX

Tableau N°I X: Germes recherchés dans différents échantillons

Echantillons Germesrecherchés
Germes totaux
Eau de process Coliformes totaux

Escherichia coli

Sucre Germes totaux

Levure et moisissures
Sirop Levures et moisissures

Bouteillesverres Germes totaux

Levures et moisissures

Air ambiant Germes totaux

Levures et moisissures

Coliformes totaux
Equipement de production| Levures et moisissures
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» Techniquededénombrement al’aidedel’appareil d’aspiration del’air «<M.AIR.T »

Cette opération concerne |’ analyse microbiologique de I’ air. Elle consiste a aspirer al’ aide
de I’ appareil M.AIR.T un volume important de I’air qui se situe entre 200 a 500 litres, qui permet
donc de concentrer les germes présents dans |’air et faciliter leur captation, et d’avoir un résultat
plus fiable sur la flore aérienne par rapport ala méthode classique de contréle microbiol ogique de
I"air.

[11.4. Utilisation des produitsfabriqués

La boisson commerciaisée par SPA Fruital Coca Cola est destinée a I’ usage alimentaire
pour toutes les catégories de consommateurs al’exception des petites catégories pour Coca
light et zéro, commeil est indiqué dans le tableau N°X

Tableau N°X montre I’ utilisation des produits fabriqués

Identification de Consommateurs visés :
-Consommateurs locaux dans tout le territoire algérien

I"utilisation attendue
-Les consommateurs étrangers (les africains).

- Toutes tranches d' &ge , al’ exception des petites catégories
Lieux delavente du produit :

-Livré aux restaurants: Quick, Mac Donald, pizzeria, cafétéria, super
hyper marché, Hotels.

[11.5. Diagramme defabrication et sa vérification

[11.5. 1.L esdifférentes éapes du processus de fabrication

L es différentes étapes du processus de fabrication du produit figurent dans le diagramme N°I

Apres établissement du diagramme de fabrication, ce dernier est vérifié par le responsable
qualité et les membres de I'équipe HACCP, conformément a la méhode HACCP prescrite par le
Codex Alimentarius, en alant sur site, afin de compléter les informations relatives aux parameétres

technol ogiques (dosage, durée, température, débit...).
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Station detraitement des Lasroperie: Lieux de stockage :
%‘UX : 7 - - -
-Préparation de sirop simple. -Emballage.
Alimentation en eau traitée : : - ) )
-Prénaration de sirop fini -Matiéres nremiéres.
StOCkage del’eau brute 1-Dissolution (S,Icre"'eau tl’altée) Flux des matieres entrées:

L _ -sucre - CO,-eau
1- Chloration 1-3 ppm 2-Pasteurisation 85°C /20min

L

> Filtrai le sy 1‘ -éti quettes-colle -canette,
-Filtration sur le sable ! .
silex (@iminer MES) 3-Filtration (kiesselghur,asac) .1 4 couvercle-preforme-bouchon

m— — -bouteilles de verre, capsule -
3- Filtration sur le charbcr | 4-Refroidissement(T°35a20) =g o) plastique
actif (dliminé le chlore) 5 { 5-Stockage du sirop simple dans

g lacuve tampan
4-Filtration sur cartouche

-NaOH, DivoLE, Additif Soude
AB08 et A240, Lubrifiant des
6-1ncor poration des concentr és chaines, Eau de javel

5-Déminéralisation par [CClistpcca) - Concentrés et extraits de base

osmose inverse ) o (liquide) : CC1 et CC2
| 7-Stockage du sirop fini (sirop

6-Desinfectionaix UV |\ grnjercel et CC2)
pour eliminer lacharge ; g

bactérienne !

-Lavages des bouteilles
de verres

Prémix : mélanger I eau
désaérer et carbonatée avec le
sirop fini

-rincage des bouteilles 3 g

r

-Soufflage des préformes
convoyage des bouteilles
(PET)

Refroidissement (8°C).< 5

-ringage des bouteilles PE 6 - l| AN
v Soutirage et capsulage
Soutirage et bouchonnage [ Soutirage et sertisseuse cannete } (Bouteille en verres)
PET )
~ [ Réchauffages et séchages ] | Codage
[ Etiauetage
Codage Encaissage
[ Codage . J \
) Fardolage [ feati
[ Empaauettage | : ) NEP k Palettisation
Palettisation
[ Palettisation Stockage de bouteille

Stockage de Coca Cola Canette en verre (12 mois)

Stockage de Coca Cola ;
(12 mois)

PET (6 mois)

Diagramme N°l : Diagramme de fabrication, flux de production et la détermination des CCP‘
et PRPa
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[11.5.2.Préparation dela boisson :
Cette phase est divisée en trois étapes :

L a dissolution : dans un dissolveur, le sucre est incorporée et il est mélangé al’ eau gréace a un
agitateur de 600 tours/min. En paraléle, le méange est chauffé et pasteurisé par un systéme de
chauffage a |’ eau a environ 85°C, pendant 20min. Le sirop ainsi obtenu est dit « le sirop simple »,
il passe par un filtre a précouche pour retenir tous les débris solides qui peuvent se présenter.

Ensuite, il serarefroidi jusqu’a 14°C pour qu’il soit prét al’ opération suivante.

Incorporation des concentrés: le sirop simple est envoyé vers les cuves de préparation du
sirop fini, constitué du sirop simple additionné des éléments suivants: une partie contenant la
formule secréte de I’ardme de Coca Cola y compris le conservateur, |'autre partie renferme
I’ acidifiant (acide phosphorique, citrate de sodium) et le colorant (caramel). Cette préparation sera
malaxée durant 30 min a température ambiante. Aprés un repos de 30 min, le sirop fini peut étre
envoyé alaligne de production de la boisson.

Préparation du prémix : une foisle sirop fini arrivé alaligne de production, il sera mélangé
a |’eau préalablement désaérée sous pression, et carbonatée a basse température (8°C) pour avoir
une meilleur saturation, et grace a deux pompes doseuses, le rapport sirop/eau carbonatée sera
réalisé a une proportion de 1 pour le sirop et de 5.4 pour |” eau carbonatée pour éaborer la boisson

gazeuse, qui sera ensuite conditionnée dans les bouteilles PET.
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IV.1. Définition des dangers

Un danger est tout agent biologique, chimique ou physique présent dans une denrée alimentaire ou
état de cette denrée alimentaire pouvant entrainer un effet néfaste sur la santé.

e Dangersphysiques
IIs peuvent étre causés par les corps étrangers (objets personngls, verre, plastique, papier...).

e Dangerschimiques
IIs peuvent provenir des résidus de nettoyage et de désinfection ; des lubrifiants; des métaux
lourds et des pesticides.

e Dangersbiologiques
Cette classe de dangers englobe |es micro-organismes (bactéries pathogeénes, flore banale, virus,
levures et moisissures), les insectes et les parasites.

IV.1.1. Analyse desdangers

Démarche qui consiste a rassembler et & évaluer les données concernant les dangers et les
conditions qui entrainent leur présence afin de décider lesquels sont significatifs au regard de la

securité des aliments et par conséquent devraient étre pris en compte dans le plan HACCP.

Cest le premier principe de la démarche HACCP, il représente une des ses plus
importantes  étapes, cette anayse a éé effectuée pour tous les process.
Pour éviter les contaminations on a suivi laméthode suivante :

Chaque critére évalué (gravité, détection, fréguence) a été ponctué suivant un ordre croissant en
affectant a chague point une valeur du critére. Tableau N°X|

Tableau N°XI : Grille d’ évaluation des dangers

G=Gravité D=détection F=fréquence
Faible ou inexistant 1 |Al'eil nu 1 |Faible 1
Désagr ément 3 | Examen simple 3 |Moyen 3
Hors normes 5 | Examen détaillé 5 |Fréguent 5
Danger eux, mortel 7 | Analyseindécelabl¢ 7 | En permanence 7

32



Chapitre IV Partie expérimentale

On calcule lacriticité selon laformule suivante :

CRITICITE =GxFxD

IV.2. Identification desdangers

L es dangers sont décrits dans les tableaux N° XI1, X111, XIV, XV.
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g ANALY SES DES DANGERS QSE AN 26/0
Fruital Page:
< Remplace: Du :

Tableau N° XI1 : traitement des eaux

Naturedu danger | Type Causes du danger
Etapes de Evaluation des dangers M esur es pr éventives Documents
danger G |[F |D C
Germes B -Chloration insuffisante 5 |3 |3 45 v' Entretien delapompe | -Procédure du traitement
totawx -Fausse manipulation doseuse et du circuit de chlore. | d’ eau CQ PR 04

3 /califormes -Injection eau de javel v" Inspection & entretien _ _

£ insuffisante des citernes. -Rapport journalier
— % -Pompe Doseuse du chlore v' Quadlification de o
§ 1= défaillante. I’ opérateur. -Document de travail qui
«© 8 -Circuit de chloration v" Réglage du dosage Cl,. dec_:rlt les NOrmes & les
% § bouché ou endommagé (1. ppm & 3ppm) ﬁ'gﬁ;ﬁ%ﬂ% du
ks é -Crépine endommagée
75/ 3 -M odfa opératoire .
= M controle de chloration
5 CQMO67
S Sur - C -Concentration élevée 511 3 15 v' Entretien de la pompe -Enregistrement contréle
L chloration -Fausse manipulation doseuse et du circuit de chlore. h s?go-chi mioue de
% -Concentration d' eau de v Quadification de Ipe)e;u COER 0q2
X g g javel élevéeélasou[cg I’ opérateur.
;735 8 % -Doseur de chlore défaillant. -Enregistrement du

5 e contréle
& 8 microbiologique d’ eau
CQER38& CQER40
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Etapes Causes du danger Evaluation des Mesures préventives Documents
Natur e du danger Typede dangers
danger F D |C
Grains de sables P -Lavage insuffisant. 1 3 9 v Filtration sur charbon - Procédure du
_ -Crépines endommageées actif etfiltre polisseur. traitement d eau CQ PR

Particules en v Contrle des paramétres | 04

suspension de fonctionnement du filtre a ) _
sable - Instruction de travail

- Colmatage filtre 5 |3 [75 |v  Entretien préventif du de lamise en marche,

filtre Asable. entretien et arrét dela

Germes totaux B -Lavage a contre courant insuffisant. v .Controle des station du traitement
manométres (Etalonnage). d'eau

Filtration sur sable

Eau filtr ée contaminée

- Fausse manipulation

- Absence du chlore (<1 ppm)

v Maintenance de la
pompe doseuse chlore

-Enregistrement
contréle physico-
chimique del’eau CQ
ER 02

-programme
d’inspection desfiltres
asable.

- Fiche enregistrement
de nettoyage et
stérilisation du filtreas
Fiche enregistrement de
nettoyage et stérilisation
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Nature du Type Causes du danger
Etapes danger de Evaluation des .
dange dangers M esures preventives Documents
r G |F |D |C
Germes B -Lavage a contre courant 1 5 |25 v Contrdledu -Procédure du traitement d’ eau CQ PR
totaux défaillant. fonctionnement du filtre 04
[coliform -Stérilisation insuffisante. v' Entretien préventif ) _ .
es -Mauvaise désinfection de du filtre & charbon. -Instruction du travail delamiseen
I’ eau v Qualification de marche, entretien et arrét de la station
| opérateur du traitement d’ eau
v Sterlisation du Enregistrement contréle physico
filtre avec vapeur o i
I vep chimique del’eau CQ ER
g -enregistrement contréle
g g microbiologique d eau CQ ER
O . —
= g -Programme stérilisation
s C
f_’ 883 -Enregistrement contréle de nettoyage
) : Impureté | P -Lavage défaillant. 3 1 3 9 v Contrdle du Enreqist t de l'entretient d
5 = | s(passag -Etat des crépines. fonctionnement dela ]:_ltnreg! ref[nenh clentretient des
= T |ede -Débit d’ eau éleve station IHires a cartolicnes
= L i sventi : I
= ggﬁ;bg&] d f‘;treEggﬁta:r%r;ﬁrevem'f Plan de contrdle physico-chimique et
L microbiologique de I’ eau de process
de sable v" Plan de contrdle 94 P
physico-chimique et -Mode opératoire contrdle du chlore
microbiologique de |’ eau CQMO31
de proses.
v Quadlification de -résultats des analyse THM
I opérateur. ] ~ _
- Enregistrement contrdle physico-
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Présence | C -Eau sur chlorée. 5 5 3 |75 v" Plan de contréle chimique del’eau CQ ER 02
dechlore -Charbon actif épuisé. Ou physico-chimique et de
saturé I’ eau de process
v" Contrdle du
fonctionnement dela
Tax de_ station
THM (uri v" Inspection du filtre et
halometh C I" état des charbons unefois
ane)
A par an. )
v’ Lavage acontre
courant du filtre & charbon
v" Changement du filtre
acharbon
Germes B -Détérioration des 5 3 1 |15 . -procédure controle d’ eau CQ PR 04
B totaux membranes.
g -Eau prétraitée contaminée. > Entretiens des -Enregistrement contrdle physico-
o membranes chimique de |’ eau
= % > Changement des _ A
35 \C membranes dé&ériorées -E_nl’egl_strement contrble
= ?5‘ % > Plan de contréle microbiologique d’ eau
&é P % microbiologique -Enregistrement relatif au changement
© E 8 des membranes
g § “=: Préesence | C -Filtre acharbon saturé 5 |3 |1 |15 v" Plandecontréle
= 3 dechlore -Sur chloration physico-chimique et I’ eau
9_§ w de process
:
@)
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-Cuve contaminée. v Andyse _ .
Germes -Eau contaminée 15 | microbiologique -Enregistrement contrdle
totauix Sanitation de la cuve microbiologique d eau
-Enregistrement relatif alastérilisation
§ 8 du filtre a charbon
c

§ % -Enregistrement contrdle du chlore
(@] 4+~
§ S Rapport de maintenance
oy é Enregistrement d' éalonnage par un
N 8 | Présence -Filtre a charbon actif saturé 15 V' Stérilisation du organisme externe
S g dechlore -Sur chloration filtre
) & ) Enregistrement de calibration en

P,respnce -Défaillance des pompes ou 7 _ interne

d'acide dysfonctionnement du pH- Entretien des pompes

sulfuriqu métre i Contr6le du gout , odeur et apparence

e Etalonnage et du PH- de I’ eau-procédure controle d’ eau CQ

métre PR 04

Germes -Lampe UV non 45 v" Changement des
> totaux fonctionnelle ou détériorée. lampes
2 § v NettoyagedesUV | Enregistrement relatif au changement
k4 % avec eau chlorée des lampes UV
g £ 50ppM pendant 30min _ S
) S v Blocage PF en Enregistrement microbiologique CQ
% 3 attente décision quaité ER

w

a
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Tableau N° X111: Préparation du sirop

Naturedu Type Causes du danger
Etapes danger de Evaluation des ) _
dange dangers Mesures preéventives Documents
r G |[F |[D |C
Corps p -Manométre défaillant. 5 3 |5 |75 v Respect du
étrangers -Filtre a poche programme de
nettoyage et sanitation. -Procédure de sanitation des cuves CQ
v Contréle PR 09
efficacité de la sanitation
v" Inspection et -Instruction de travail de préparation
%_ entretien du filtre. du Sirop 51 mp|e
o £ v" Qudlification de
E— 085' I"opérateur. -Mode opératoire contréle du sirop
B 2 v Instruction de smple
o) i travail.
B 2 -Enregistrement controle dela
c (e} P . .
-% g Sirop B | -Mauvaisnettoyagedescuves |5 |1 [ 1 | 5 preparation du sirop
= ‘£ | smple -Etat hygiénique du filtre. Programme de net_toyage -Procédure microbiologie CQ PROS
iT 8 | contaminé des cuves et desfiltres
é -enregistrement controle

Levures microbiologique du sirop simple

et

Moisissur

€es
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-Mauvaise sanitation Programme de nettoyage

Levures B 5 1 3 15 | et sanitation de

et I” échangeur.

moisissur Procédure du nettoyage et sanitation
= _es CQPRO09

]

g E -Instruction de travail de préparation
S s des sirops simples
s | §
o (&)
@

Eau C -Perforation des plaques de 3 5 5 | 75 | programme d entretien Enregistrement contréle du gout odeur

Glycolée I’ échangeur préventif. et apparence sirop
*S' Etat desjoints de |’ échangeur. Plan de contr6le de sirop

Sens des circuits. Enregistrement relatif al’ entretient de

é Etat des plagues de | échangeur
= I échangeur.
2
o
@
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Tableau N°XI1V : Embouteillage verre

Naturedu danger | Type Evaluation des Documents
Etapes de Causes du danger
danger dangers M esur es préventives
G |F |D |C
Etats des bouteilles al’ entrée Tri entrée laveuse
Levures et B 1. Tris d? b?th?i”i | 5 5 3 |75 ] 4 t Etntreti en préventif delalaveuseet | .\ odes opératoires controle
.. . onditions de lavage non les extracteurs.
Moisissures maitrisés. v" Programme d’ étalonnage des des laveuses CQ MO 022
1. Températures manomeétres & thermométres.
g o Thermomeétres non étalonnés v B Contréle des parametres et Procédure controle
2 e Capteurs non entretenus conditions de lavage. i i i
3 : oo v Respect des fréquences de microbiologie CQ PR 83
B faible nettoyage de lalaveuse. .
0 = Vanne aimentation NaOH fermée v Qudification des opérateurs. -Controle des laveuse CQ
= > v Controle delaqualité MO83
T § e Vanne alimentation eau microbiologique de |’ eau de ringage final .
> = e - GT < 25 CFU/ml . A
3 2 defalllante - - Coliformes : 00 CFU /100ml -Enregistrement controle
B S ;Oucr:é):centratlon NaOH faible ala v’ Conditions delavage microbiologique
3 X . ;
Q B e Pompe des gjouts défaillante ) -(I;?Jrr?é)eer:?rt;tlrgr? (itl)g;id e . R
ok g 2. Temps de contact -Enregistrement contréle de
Es _g ) Vitm non respectées . lalaveuse
_g aes in ecf\elllﬁgements e pression v Fonctionnement des injecteurs et _
E jecter niveau des bains -Mode opératoire controle
Etat des injecteurs (bouchage) :
g . v Vitesse de lavage des carbonnates
g * Fonctionnement dela pompe v Etats des filtres (propres non
@) dose!m, . ) colmatés)
* Circuit de chloration bouché Apparence solution de lessive ( claire non
* Crépine endommageée chargée en carbonates)
v Rouille et calcaire des bains.
(Néant)
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@ -Saturation des bains 5 5 3 |75 v' Etalonnage des manométres | Inspection des laveuses
) = » -Pression insuffisante de pression bouteilles CQ ER 10
ﬁ = Résidus C -Ejecteurs bouchés v' Entretiens desfiltres de
T S soude -Buses non alignées rincage
3 ) g v Détartrage de labuse
B | =3 v Controle de |’ Aspect et
S =) odeur d’eau deringage fin
S8 deur d'eau de i fina
S | &2 v Contréle état des bouteilles
§« 'g sorties laveuse.
= g
Bouteilles -ldem biologique 5 |3 |5 |75 v Contrdle visuel -Mode opératoire test de bleu
é ébréchée 5 de méthyléne
>
¢ 8 Corps -Enregistrement du
T E_J étrangers laboratoire relatif au lavage
5 3 des bouteilles CQ ER 10
3 ?3 $ | Débris de
_g T g | vere - Mode opératoire test de
o | &7 trace de soude
® ]
s | £
|5
=
O
O
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Naturedu danger [Typede Causes du danger
Etapes danger Evaluation des .
dangers M esures preéventives Documents
F D |C
Germes totaux B -Hygiéene des mireurs non 1 3 |15 v Visite médicale annuelle | -Procédure
. contrdlée systématique. opérationnelle de
Coliformes -Mani pulgtion incorrecte / ' I_:ormation et préparation
des bouteilles. sensibilisation. emballage

§ v Programme de contrdle
= 2 d'hygiene de personnel. -Instruction de travail
3 £ | Bouteilles P -Conditions du poste de 5 |3 |75 pour |’ inspection
> £ | éoréchée mirage _ visuelle des
S 3 -Fatigue des mireurs v' Entretien du poste bouteilles lavées
8 8 | corps -Mireurs non qualifiés. d inspection.
@- T | érangers v" Respect desrotations des | -pDossier médical des
= 3 mireurs. mireurs

o0 v Controle del’ acuité

vi su;al le. _ -Programme de
- I_:orr_natlon e rotation des mireurs.
sensibilisation des mireurs.
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Présence de -Conditions d' hygiénes. 15 v Contrdle des conditions
germes totaux -Circulation de courants d h)‘;gi ene. o .
dairs. Respect des exigences -Programme de
-Circulation de personnel GMP's nettoyage des surfaces
étrangers datr;sfl asdle. ‘\; Nettoyage %es lignes. delaligne verre
-Dosage Lubrifiant Séparation des zones.
-Moussage excessif sur les v’ Entretien préventif du -programme de rotation
convoyeurs circuit de lubrification. des mireurs
-Déréglage des pompes v" Couverture des
-Consignes erronés convoyeurs
] -Débit d'eau faible

38 -Fausses manipulations

£y

8 <

g E Corps 15 v Poste de mirage.

8 § étrangers -Chute des bouteilles sur le v' Installation des insectes

B @ convoyeur. flash

© = -Présence d insectes.

) 2

T2

2 Résidus des -Chute des bouteilles sur le 5 v Réglage de lavitesse du

8 lubrifiants convoyeur convoyeur.
-Contamination par systéme v’ Entretien du circuit et
de lubrification. orientation des buses.
-Moussage excessif v Qualification des

personnels.
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Tableau N°XV : Méange - Remplissage et Conditionnement

I Air

-Programme de nettoyage des

Naturedu danger |Type Causes du danger
Etapes de Evaluation des o
Hange dangers Mesures préventives Documents
r F |D C
B -Etat hygiénique du 1 5 25 v Respect des paramétresde | -Procédure de nettoyage et
mé angeur insatisfaisant. sanitation. sanitation 1
Levures -Mauvaise sanitation. v Respect des fréquences de
Moisissures -Non respect des fréquences neftoyage et des mesures -Instruction de travail pour le
de nettoyage. d \h/ygl ene .y choix du type de sanitation
= -Mlcro-organlsmes sur Qualification de |’ opérateur (matrice de sanitation)
= canules et de sniftage. v' Respect des mesures
o, 5 -Hygiene et/ou maladies d’hygiene. o -contréle microbiologique
© 3 infectieuses des opérateurs. v' Contrdle sanitation.
8 2 machine. v’ Traitement d ‘air ambiant .
g = -Air ambiant contaminé v' Qudlification de microbiologique du process
g’ B -Mauvaise sanitation I"opérateur. -Enregistrement contrdle de
£ v' Etatsdejoint de canules o
2 = v" contrdle microbiologique de sanitation
= @ giq
=
O
)

surfaces d'une ligne verre

-Procédure |utte contre débris
deverreCQ PR05
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Remplissage

Contamination du produit par desdébrisdeverre

Corps
étrangers
(débrisde
verre, canule
etjoints)

-Mauvais rincage aprés
éclatement des bouteilles
-Non respect de la procédure
d’ élimination des bouteilles
apres éclatement

-Mauvais rincage des robinets
apres explosion des
bouteilles.

-Défaillance du systéme

d’ écartement suite aune
explosion.

-Absence des pare-éclats.
-Non respect de lafréquence
d’ entretien des robinets de
remplissage

-Non respect du systéme de
remplissage (centrage des
assiettes — pistons —
équilibrage de la soutireuse —
graissage)

-Défaillance/ I’ orientation
et/ou fonctionnement des
détecteurs d’ explosion
-Canules mal serties

105

v Respect de laprocédure
élimination des bouteilles gprés un
éclatement

v Présence de pare éclats
(Tous les pare-éclats doivent étre
présents et dresses).

v Orientation des détecteurs
d’ explosion (Les détecteurs
d explosion doivent étre bien
orientés et fonctionnels).

v Fonctionnement de
contréle plein

v" Tour d' explosion 3
bouteilles de part et d’ autre

v 1ér tour 3 bouteilles de part
et d’ autre plus celle remplie dans
le robinet en cause.

v 2tour 3 bouteilles de part
et d autre plus celle remplie dans
le robinet en cause.

v Fonctionnement des
douches (L es douches doivent
fonctionner impérativement).
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Chapitre V Partie expérimentale

V.1.Etablir les limites critiques, systéme de surveillance et action correctives pour chaque
CCP et PRPo

Le tableau N°XVI, résume les étapes 8, 9 et 10 du systeme HACCP, aprés avoir regroupé les
CCP et les PRPo identifiés.

Tableau N°XVI : les limites critiques, systéme de surveillance et action correctives pour chaque
CCP et PRPo
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CCP/ | ETAP DANGE | Mesures limites mesures | Fréque | Respons | Actions Vérification validation des
PRP | EDU R préventive | critiques | de nces bilités Correctivesen cas mesures de

g0 PROC S (CCP) maitrise dedérive maitrise

8 | Num | ESS limites

& | ber acceptabl

es
(PRPO)

PRPo | Chlorat | biologigu | maintenanc | 1a3ppm maitrise | chague Llrevoir lesystéme | contrblestaux | Résultatssur dela
5|1 ion e e pompes dela 4 heures | Technici | dinjection du chlore | dechlore déchloration aprés
8 concentra en 2- diluer dansun passage charbon
© tionen traitemen | tank de stockage actif
‘g chlore t d'eau 3- surveiller apresla
% -CQ phase de
= déchloration
S 4-1solement du PF
= présentant un goQt

chloré,
PRPo | Filtrat chimique | rétrolavage/ | chlore 1-maitrise | Toutes Régénération GMP maxi 1
2 ionsur | chlore maintenanc | libre=0 dela les4 Technici | charbon actif. Isoler | Inspection réclamations
charbon | résiduel e ppm concentra | heures | en CQ le produit et clients par million
actif changemen tionen Technici | décision par quaité de bouteille
tdu chlore -1Fois en

5 charbon 2- par traitemen

8 actif Vérificati | semaine | t D'eau

© on

*S' périodiqu

% edela

= pompe

S doseuse,

|_
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PRPo | UV Biologiqu | maintenanc | lampesen | Contréle | 1 fois -CQ arrét et changement | GMP Contréles sur eau
3 e: e lampes état bactériolo | parr Technici | deslampes inspection de sortie.
(germes uv maximum | giqueeau | semaine | en nettoyage des UV Objectifs:
5 totaux , 4000 h de | sortie UV traitemen | avec eau chlorée GT :<25UFC /mL
_8 coliforme fonctionn- | contréle t d'eau 50ppM pendant Coliforme: O
° totaux et ement fonctionn 30min UFC/100
o E-Coli ement des
% lampes, la blocage PF en
B durée de attente décision
= vie des qualité
lampes
non
dépassee,
CCP1 | lavage biologiqu | Calibration | Chlore : | test Au personnel | Blocage de lot PF Absence de Produit fini
bouteille | e micro | des 1a3ppm | bouteille | démarra | laveuse | -Entretien laveuse moisissure analysé/Réclamati
organisme | manométre | T°: min | avec geet *chloration des inerte onde
S g 60 °C solution toutes bains de ringage consommateur
o aignement | dansun bleu de les4 *vidange des bains
5 desjets. bains méthylen | heures delavage aleur
> Pression Et e saturation
2 dinjection | concentrat -nettoyage des
-r_—ml ion de filtres
soude 2% -Réglage parametres
Pression delavage
min 1.5 -Etalonnage
bars thermometre et
manometre
PRPo | Rincage | chimiques | Calibration | Les Contréle | 1fois CQ Elimination des GMP/enregistr | Réclamation de
6 bouteille | (résidus des mano gicleurs visuel des | par bouteilles ements consommateur <1
v soude) metres/ alignéset | rampeset | équipe contaminées par les bouteille par
g alignement | débouché | gicleurs traces de soude. million
o desjets. S Contréle -Vidange du bain de
g Pression destraces | chague rincage s
- d'injection desoude | 4 heures nécessaire
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pression | (phénal -Nettoyage des
dutilisati | phtaléine) filtres
onmin Contréle -Vérifier
1.5 bars pression I étal onnage des
eau manometres
rincage
CCP2 | inspecti | physique | Formation | absence procédure | chaque | QA mise en Quarantaine | enregistrement | plaintes
on (risques des decorps | demirage | 4 heures | Supervis | desbouteilles, re d'inspection consommateurs
visuelle | corps mireurs. étrangers. or/ Line | insepction, <1 bouteille par
étrangers | suividela |0 Manager | maintenance des million
et rotation des | ébréchure S machines analyse des
€bréchure | mireurs sau résultats de
S) (toutesles | niveau du I'inspectrice
20 goulot automatique pour
minutes), valider |'efficacité
et examen mirage
?1>3 ophtamiqu -Taux de
) e, intensité réclamations
E» delalum clients
- iere de
mirage,
maintenanc
e des équi
pements
-Controle
des mireurs
-Examen
ophtalmiqu
e positif
-Indice
Apparence
QASIS et
indice stock
/marché
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CCP 3 | rempliss | Physique: | pasde Zéro (0) Glass apres Filler 1.arrét automatique | vérification maxi 1
age risque débris de fragment | fragment | chaque | operator/ | de laligne et absence réclamations
o Corps verreen cas | dansles survey bouteille | Lab isolement produit (2 | fragment de clients par million
5 étranger de casse bouteilles | and glass | éclatée | Technici | bouteilles verresur les7 | debouteille
> verre bouteille fragment an adjacentes ler tour, | bouteilles par
g monitorin au deuxiemetour 1 | lelaboratoire
D . .
o g bouteille adjacente
2. rincage
automatique
3 ringage manuel
CCP4 | Pasteuri | risque maintenanc | 10min, Controle | Au technicie | arrét dela surveillance des
sation biologiqu | edu pasto. | minimum | des démarra | nqualité | production puis Bloquer le résultats TAB
jus e Etalonnage | 75°C températu | ge et destruction produit réclamations
dessondes | (maxi res et chaque pendant 5 clients
de 79.5°C tempsde | 4 heures jours
température | pour des | pasteurisa | puisfin -Contréle
S, raisons tionparle | dela microbiologiq
o qualité baladeur. | producti ue TAB
- produit) on -contréle de
> I’ apparence du
2 produit
2
-
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PRPo | refroidis | Chimique | inspection | pasde pas de program | Q.A arrét delaligne enregistrement | Résultats/
5 sement | (eau visuelledes | gout/pas | gout/pas | med en | Technici | mise en quarantaine | maintenance Analyses
glycolée) | échangeurs | d'odeur d'odeur tretien an/ décision qualité
o aplague préventi | siropier
5 tousles f.
> trimestres Etat des
2 et ouverture plaques
_<_|2> touslesans de
Eau glycol I” échang
Alimentaire eur
(mono
propylene)
PRPo | Filtratio | danger GMP/Main | changeme | deltaP, vérificat changement du GMP enregistrement
g 4 n physique | tenancedu | nthebdo | vérificatio | ion Technici | filtre Inspections desfiltres
- filtre du filtre n des journali | an refiltration sirop /audit
c fréguence | éredes | siropier
()
= sde DP.
= changeme
N nt
o
PRPo | refroidis | Chimique | inspection | pasde pas de program | Q.A arrét delaligne enregistrement | Résultats/
5 sement | (eau visuelledes | gout/pas | gout/pas | me Technici | mise en quarantaine | maintenance Analyses
o glycolée) | échangeurs | d'odeur d'odeur d'entreti | an/ décision qualité
o aplague en siropier
'2 tousles préventi
k=) trimestres f.
® et ouverture U Etat
g_ touslesans des
= plagues
o
de
I’ échang
eur
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PRPo | Rincage | biologiqu | pression 1a3ppm | véificatio | au technicie | 1. Stopligne Prcédure de réclamations
6 boite e(risque | desjety dechlore | ndela démarra | nlabo 2. information pilote | gestion des clients. Controle
bacteriolo | concentrati concentra | geet ligne pour réglage non- produit fini
gique onen tion de toutes 3. miseen conformités
()] .
= chlore chl org/ les4 quarantziu ne
= contrdle heures 4. contréle aéatoire
$) visuel des avant prise de
jets décision sur le
produit
PRPo | Refroidi | Chimique | inspection | pasde pas de program | Q.A arrét delaligne enregistrement | Résultaty/
5 ssement | (eau visuelledes | gout/pas | gout/pas | med en | Technici | mise en quarantaine | maintenance Analyses
glycolée) | échangeurs | d'odeur d'odeur tretien an/ décision qualité
o aplaque préventi | maintena
B tous les f. nce ligne
8 trimestres Etat des
© et ouverture plagues
touslesans de
I’ échang
eur
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La détermination des limites critiques pour la surveillance de chaque CCP, correspondent

aux valeurs extrémes acceptables du point de vue de la sécurité du produit.

La surveillance s exprime sous la forme de parametres observables qui peuvent facilement
démontrer la maitrise du point critique.

Le systéme de surveillance mis en place regroupe les méthodes et les dispositifs nécessaires
pour effectuer les observations visuelles Des mesures physiques ou chimiques et des méthodes
microbiologiques permettant de suivre la bonne exécution des mesures de malitrises misent en
place aux CCP par rapport aux limites critiques, ce systeme permet d'identifier une situation non

maltrisée.

Pour chagque opération, la surveillance est souvent en discontinue, elle est faite en temps
réd avec la définition du nombre ou fréguence des opérations, de telle sorte que la maitrise des

CCP puisse étre assurée par une fiabilité suffisante.

L’ établissement d’actions correctives dans le cas ou un dépacement de la limite critique
indique une perte de maitrise. Elles sont nécessaires pour éiminer immédiatement le danger et

assurer le retour ala maitrise.

V.2. Etablir un systéme de documentation
Afin de prouver I'application effective du systeme HACCP et des opérations de

surveillance des points critiques, ce systeme régit par des procédures mises a jour et dont les
documents associés doivent étre renseignés afin de servir d enregistrement prouvant laréalisation
del’ activité.
Le support documentaire propre au systeme HACCP dans |’ usine Fruital est constitué de :

e Manuel HACCP

e Manue qualite

e Plan HACCP

e Instructions, procédures et enregistrements qui supportent le systeme HACCP

V.3. Vérification et validation du systeme HACCP

L’ application des procédures et des testes d'évaluation permet de confirmer le
fonctionnement efficace du plan HACCP mis en place, et permet a |’ entreprise de constater que
certains dangers ont éé omis, ou de découvrir de nouveaux dangers et d’améliorer le systéme
HACCP.
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V.4. Revue périodique du systeme HACCP

Dans le cadre de sa responsabilité décisionnelle, la direction générale de FRUITAL
procéde périodiquement a la révision de |’ adéquation et I’ efficacité permanente du systeme de la
securité alimentaire  afin de satisfaire les exigences des consommateurs et répondre aux

engagements signés au niveau de la politique de la société en matiere de sécurité alimentaire.

Les revues du systeme de la sécurité alimentaire sont programmeées dans le cadre des

revues de direction du systeme qualité

Les édéments d'entrée de la revue de direction contiennent, entre autres, les informations

concernant les points suivants:
a) Les actions de suivi entreprises suite aux revues de direction précédentes;
b) L'analyse des résultats des activités de vérification ;

c) Les situations faisant I'objet de changements, susceptibles d'avoir une incidence sur la sécurité

des denrées alimentaires;

d) Les situations d'urgence, les accidents et lesretraits;

€) Les résultats des revues des activités de mise ajour du systeme ;

f) Larevue des activités de communication, notamment les retours de la part des clients ; et
g) Les audits ou inspections externes.

Les éléments de sortie de la revue de direction doivent comprendre les décisions et les

actions concernant:

a) L'assurance de la sécurité des denrées alimentaires

b) L'amélioration de I'efficacité du systéme de management de la sécurité des denrées alimentaires
C) Les besoins en ressources

d) Les révisions apportées a la politique et aux objectifs afférents en matiére de sécurité des

denrées alimentaires de I’ organisme.

Les résultats de la revue du systéme sont analysés lors de la revue de direction tenue une

fois par an.
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Dans le cadre de sa responsabilité décisionnelle, la direction de FRUITAL procede
périodiquement a la révision de I’adéquation et de I'efficacité permanente du Systéme de
Management de la sécurité des Denrées Alimentaires (SMSDS) afin de satisfaire les exigences
des consommateurs et répondre aux engagements signés au niveau de la politique de la société en

matiére de sécurité alimentaire.

Les revues SMDA (Systéme de Management des Denrées Alimentaires) sont
programmees dans le cadre des revues de direction du Systeme Qualité, les éléments d entrée de

cette revue sont précisés dans la procédure revue de direction.
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Conclusion

La sécurité aimentaire est la préoccupation premiére et de la plus haute importance dans le

monde afin de répondre aux exigences du consommateur qui ne cessent d’ augmenter.

Il est devenu primordial a toute entreprise agroalimentaire, ayant comme objectif de
conquérir le marché et de fidéliser le consommateur a ces produits; d acquérir des outils de

management de la qualité.

L e risque émanant des dangers alimentaires pour la population mondiale dépend largement
du degré de maitrise exercé par les producteurs, les transformateurs et les services officiels du

contrdle alimentaire pour prévenir ou minimiser les risques a un niveau acceptable.

L’ analyse des risques liés a la sécurité sanitaire des aliments est une discipline nouvelle, et
les méthodes nécessaires pour évaluer et gérer ces risques sont encore en cours d’ éaboration.
Parmi ces dernieres |’ approche HACCP qui est un systeme préventif de maitrise qui vise donc a

garantir la sécurité des aliments.

L’unité de production Fruital Coca Cola, I'un des leaders du marché algérien, vise a
I’ application du systéme HACCP pour garantir la salubrité et la sécurité du produit, ainsi que sa
qualité et sa disponibilité a un prix acceptable en se basant sur une technologie moderne, une
bonne formation de personnel I’ entreprise et qui veillent a |’ application des principes du systeme
HACCP.

Au terme de notre éude réalisé au niveau de I’ unité Fruital Coca Cola, on a contribué a la
mise en place de cette méthode qui nous a permis de comprendre la valeur du systeme HACCP et
sanécessité pour assurer un développement durable, ainsi de comprendre le fonctionnement d’un
tel systeme d’'une part, et d'aider a évalué les dangers ains que leurs causes associés a la
fabrication du la boisson gazeuse a fin de les maitrisés et garantir le plus possible une production

de qualité.

Enfin, toutes les entreprises agroalimentaires sont sensées d’ adopter les principes de ce
systeme afin d'offrir des produits sains et de qualité, et garantir ainsi la sécurité et la satisfaction

des consommateurs.
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Annexes

Mode opératoire desanalyses physico-chimiques

[-Contr6le dela matiére premiere

[-1-Analyse del’eau de proces

[-1--1 Déter mination du pH

Apres éaonnage de I'appareil, le pH de la prise dessai de 20 a 50 ml préaablement
homogénéisées, est |u directement.

[-1-2-Mesure delaturbidité

-Remplir la cuvette de | appareil a son trait de jauge avec I’ échantillon a analyser.

- Nettoyer la cuvette avec | huile de silicone en utilisant un chiffon sec.

-Mettre la cuvette dans I’ appareil.

-Allumer |” appareil en appuyant sur latouche Read pour lire lavaleur

[-1-3-Mesure dela conductivité

- Sélectionner la gamme conductivité en appuyant sur mode.

- Plonger I’ @ ectrode dans la solution & mesurer.

-Lirelavaleur donnée par I’ appareil en us.

[-1-4-Mesure delatotalité des selsdissous (TDS)

- Sélectionner lagamme TDS en appuyant sur mode

- Plonger I @ ectrode dans la solution & mesurer.

-Lire lavaeur donnée en ppm.

Apres usage toujours rincer |’ électrode et immerger le dans |’ eau distillée.
[-1-5-Titrimétriedel’alcalinitétotale et partielle (TA et TAC)

- Mesurer 100 ml d'eau a analyser dans un erlenmeyer

- Ajouter 4 gouttes d’'indicateur phénophtaléne et agiter le mélange.

-Si I’gjout de I’ indicateur ne donne pas la coloration ceci veut direque le TA est égale azéro

-Si la solution vire au rose ; a l’aide d’une burette ; titrer I’ acide sulfuriqgue a 0 .02N jusqu’'a ce
que la couleur rose disparaisse tout en agitant I’ erlenmeyer.

-Lire et noter lavaleur del’acide versé ; ce volume est exprimé en ml et il seramultiplié par 10, ce
résultat donneraletitre alcalimétrique en mg par litre.

-Ajouter 3 a4 gouttes de I’ indicateur méthyle orange et remuer.

-Continuer le titrage sans remplir la burette a nouveau ; jusgu’a ce que  |’échantillon vire du
jaune vers|’ orange.

-Lire et noté le nombre de ml d’ acide utilisé et multiplier par le nombre 10.

-Lerésultat de cette opération donnera le titre a calimétrique complet
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[-2-Analyse du sucre

Dosage de SO,

-Dans un erlenmeyer de 250ml, mesurer 150 ml d’ eau distillée, gjouter 10 ml d’amidon comme
indicateur et 5 ml d' acide chlorhydrique

-Titrer avec une solution d’iode 0.005N jusqu’ a apparition d’ une coloration bleue

-Peser 50 g de sucre et mettre le dans |’ erlenmeyer et agiter jusqu’ a dissolution compléte du
sucre, a ce moment veérifier I’ odeur.

-Si lacoloration bleue persiste, celaindique qu’il n’y a pas de SO..

-Si par contre, la coloration disparait, titrer a nouveau ala solution d’iode 0.005N

-La quantité de SO, en ppm est calculée selon lareation suivante :

Qtt SO, (ppM) =V joaex0.05x32.03x100/50g
[-3-Analyse de CO,

Test dela puretédu CO,

-Placer |e serpentin dans la vanne de la citerne du CO..

-Lier le serpentin al’ ACPC préal ablement remplie al’ eau via un tuyau souple en caoutchouc.
-Ouvrir les deux robinets de I’ ACPC puis la vane de la citerne en réduisant au maximum possible
I’ ouverture (puisgque la force d écoulement du CO, est tres puissante et elle peut endommager
I”’ACPC).

-La pénétration du CO, purge I’ eau présente a I’ intérieur du corps de |’ appareil, et petit a petit le
CO,varemplir tout I’ espace de |’ appareil et I’ eau sera complétement évacuée.

-Laisser le gaz s échapper un moment, puis fermer lavanne et les robinets.

-Au laboratoire, remplir le ballon de I’ ACPC ala soude a 30%, cette derniére piege le CO, présent
dans le corps de |’ appareil en créant des liaisons covaentes ce qui permet de mettre en évidence
toute impuretés sous forme de gaz intrus au CO;

-Agiter doucement pour faciliter lafixation du par la soude.

-Les impuretés s elles se présentent, elles composent des bulles qui flottent & I'intérieur de
I” appareil et qui peuvent étre déterminées par les graduations en pourcent d’ impuretés.

[1-Analyse des produitsintermédiaires

Brix :(I’extrait sec)

Cette méthode s applique pour le sirop et la boisson produits a base de sucre.

-Allumer |’ appareil DMA et laisser se stabiliser

-Prélever |’ échantillon dans un bécher (sirop ou boisson décarbonatée en utilisant pompe avide)
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-Injecter I’ échantillon a |’ aide d' une seringue dans le tube en U du DMA et sassurer qu'il n'y a
pas des bulles d’ air dans e tube.

-Appuyer sur «Read» et lire lavaleur du Brix sur afficheur du DMA

[11-Analyse du produit fini

[11-1- Brix :(méme méthode que celle appliquée sur le sirop)

[11-2- Concentration du CO,

En utilisant I’ appareil de Zahm et le thermomeétre, on suit les étapes suivantes :

-Fermer le robinet de décompression

-Percer la bouteille a contréler en la mettant juste en dessous de I’ aiguille de perforation

-Ouvrir le robinet de décompression afin de baisser la pression lue sur le manomeétre a 5PSI,
refermer e robinet

-Agiter la bouteille jusgu’a ce que I’aiguille du manometre se stabilise a ce moment, lire la
valeur de lapression.

-Ouvrir la bouteille et mesurer la température de la boisson a I’aide d’un thermomeétre puis
combiner le résultat de la pression avec celui de la température a I’aide de la charte de
carbonatation qui donne le pourcentage du volume du CO,

[11-3- Contenu net

-Prélever sur lot 5 bouteilles vides avec leur bouchons les peser dans le but de connaitre la tare

puis calculer sa moyenne comme suit :

Tare =somme du poids de 5echantillons/ 5

- Peser chague bouteille remplie et consigner lavaleur obtenue.
-Marquer les résultats obtenu sur le tableau et grace a un logiciel le contenu NET de chaque boite
est affiché.
[11-4-Controledel’air dansla boite canette
- Remplir la bouteille de mise a niveau avec la solution de NaOH a 30%,
- Fermer le robinet de décompression, ouvrir le robinet d’ arrét de la burette,
- Soulever labouteille de mise a niveau jusqu'a la hauteur du robinet d’ arrét.
- Fermer le robinet d arrét dés que la solution de soude aura rempli la burette.
-Immerger |’ aiguille perforatrice dans un bécher rempli d’ eau.
-Ouvrir le robinet de décompression.
-Faire descendre et monter la bouteille de mise aniveau, ce mouvement aide a chasser |’ air de
I’ appareil.
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-Fermer le robinet de décompression et veérifier qu’il N’y aplusd air en remontant la bouteille
jusqu’ au niveau éevé de laburette puis ouvrir le robinet d arrét pour chasser I’ air et fermer
immédiatement | e robinet.
Placer laboite a contréler juste au dessous de |’ aiguille perforatrice.
IV-Analyse del’emballage
IV-1Préforme:
On effectue que des tests physiques qui comprennent :
-Lamesure du poids al’ aide d’ une balance
-Contréler la présence (qui est intolérable) de bulles d air dans la paroi, de rayures ,de tachesala
surface, de résine non mélangée .
-Le goulot ne doit pas étre endommageé ni contenir des bulles d’ air.
-La mesure des dimensions d’ une préforme, commencant par sa longueur, son diametre intérieur
et extérieur et son épaisseur al’aide d' un pied a coulisse.
V-2 Bouchons
-Le bouchon doit étre identique a1’ échantillon standard approuveé y compris le texte.
-Sur 80 échantillons, examiner la présence de poussiere, de roille surtout au niveau
d ondulation, d éraflures (sous forme de stries ou de taches blanches ou noirs).
-Lamatiere formant le joint ne doit pas étre déformeée.
-La mesure des dimensions d’'une préforme, sa hauteur, son diamétre intérieur et extérieur a
I"aide d’un pied a coulisse.
V-3 Etiquettes:
-Voir | apparence /odeur
-Mesure de démentions, lithographie

La figure N°7 présente |es différentes dimensions de |e bouteille PET (1)

64



Annexes

.01

21

.00

/AR

274.20
66.50 Label

@82.00 |Label

183.98

ird 1

35.00

@84.00

Figure N° 7 : Différentes dimensions de le bouteille PET (1)

L e tableau N°16 indique |es matériel s physi cochimiques et microbiol ogiques

TableauN°16: Matériels physicochimiques et microbiol ogiques.

Apparell

Marque

Matériels
physicochimiques

Balance électronique
pH métre
Turbidimétre
Densité metre
Conductimétre
Comparateur

Tamis (20 meches).

Plaque chauffante

KERN.PRS4200g

ULTRA BASIC

HA CH2100P TURBIMETRE

DENTECH METER DMAA48.

EUTECH instruments Cyber Shber Scancon11.
Palintest comparator.

VELP SCIENTIFICA
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Rampedefiltration MILLIPORE
Hotte microbiologique TELSTAR MINI-V/PCR
Autoclave SUBTIL CREPIEUX
o Etuves BINDER, MEMMERT
.% Appareil decontrole
% microbiologiquedel air | M-Air-T
é Ecouvillons | mmememmemmemee e
S ATP métre SYSTEMII
.’g Bec Bunsen
= Eau stérile.
Eau distillée.
Ethanol 95°.

Mode opératoire des analyses microbiologiques:

L’ objectif de cette analyse et de s assurer de la qualité hygiénique d' un produit donné. Toutes les
opérations et manipulations concernant les analyses microbiol ogiques ont été réalisées dans des
conditions d’ asepsie assurées par : la stérilisation du matériel, le flambage et la désinfection a

I"alcoal, I utilisation de la hotte microbiologique.

| .Préparation des échantillons:

Lapréparation s effectue al’ intérieure de la haute, préal ablement stérilisée par salampe UV et
essuyée al’acool. Les 10g prélevé sont misent dans un flacon stérile, pus on gjust jusgu’ a
100ml al’ eau stérile, on le ferme et on I’ agite bien jusgu’ a ce que e sucre soi completement
dissous.

Pour I’eau de la station, le sirop et la boisson gazeuse : on n’ effectue aucune dilution puisque
le mode prescrit par la compagnie implique I utilisation du produit entier prél evé aseptiquement
devant le bec bunsen al’intérieur de la hotte microbiologique, la solution passera par larampe

de filtration atravers des membranes filtrantes millipore.
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Il .Recherche microbiologique par méthode defiltration

Pour toutes |es anal yses microbiol ogiques effectuées au laboratoire de Fruital Coca-Cola, on
réalise I’ ensemencement d'apres | es étapes suivantes et qui sont présentées dans la figure N°8

a) stériliser le matériel delarampe puisle placer al’intérieur de la hotte microbiologique.

b) placer aseptiquement les membranes filtrantes 0.45um millipore dans la rampe de filtration.

c) filtrer le volume approprié de 1’échantillon sur la membrane stérile 0,45um a 1’aide de la rampe
liée a une pompe avide.

d) retirer lamembrane avec une pince préalablement flambée et la déposer sur e milieu de culture

coulé dans les boites pétri.

Retirer le couvercle
@ de |’ entonnoir

m | .1.&
Verser levolumedela E ;
— ntonnoir
solution a examiner

Membrane filtrante stérile

Disc métaliqueatrophié

Tuyére liceala
pompe avide

Récupération de la

membrane al’aide A | -
d’ une pince stérile \\ \

Déposer lamembrane
sur le milieu

Fiole stérile \\J

\ /
\ /

Figure N°8: Les étapesdelarecherche microbiologique par la méthode defiltration
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Résumé

La sécurité des aliments est un enjeu majeur pour la salubrité et la qualité aimentaire. Le HACCP, comme
moyen de gestion de la sécurité des aliments, est devenu la référence mondiale compatible avec la mise en place du
systéme de management de la qualité dans |e cadre d’ un nouveau référentiel 1SO 22000 basé sur les BPH/F(ou PRP).

L’intérét du systeme HACCP est d’ étre destiné aux entreprises agroalimentaires, et d'aider al’inspection par
les organes officiels et de promouvoir le commerce international en augmentant la confiance dans la sécurité des
produits alimentaires et mise en ceuvre du systéme d’ assurance qualité

L’ unité de production Fruital Coca Cola, |I'un des leaders du marché algérien, vise al’ application du systéme
HACCP pour garantir la salubrité et la sécurité du produit, en se basant sur une technologie moderne, une bonne
formation des hommes qui constitue I’ entreprise et qui veillent al’ application des principes du systeme HACCP.

Au terme de notre étude réalisé au niveau de I' unité Fruital Coca Cola, on a contribué a la mise en place de
cette méthode qui nous a permis de comprendre la valeur du systéme HACCP et sa nécessité pour assurer un
développement durable, ainsi de comprendre le fonctionnement d’un tel systéme d'une part, et d'aider a évaluer les
dangers ainsi que leurs causes associés a la fabrication de la boisson gazeuse afin de les maitrisés et garantir le plus
possible une production de qualité.

Motsclés: HACCP, sécurité, PRP, SO 22000, systéme de management, qualité, boisson gazeuses.

Abstract

Food security is a major concern for food safety and food quality. HACCP as a means of managing food
safety, has become a standard compatible with the occurrence of the system of quality management in the context of a
new framework based on SO 22000 GHP/ F (or PRP).

The aim of the HACCP system is to be designed for food companies, and help to inspection by the official
bodies to promote international trade by increasing confidence in food safety and establishment of the system quality
insurance.

The factory FRUITAL COCA COLA, one of the leaders of the Algerian market, aimed at the application of
HACCP to ensure the health and safety of the product, based on modern technology, well-trained men is the business
and ensures the application of HACCP principles.
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