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Liste d’abréviation

HACCP : Hasard Analyse Critical Contréle Point
CCP  : point de contréle critique
PET : polyéthylene téréphtalate
Blles : bouteilles

OGA: oxytetracycline glucose Gélose
PCA: Plate Count Agar

SH :sidi Hrazem

DAS : Danone Ain Saiss

TH : titre hydrométrique

TA: titre alcalimétriques

TAC: titre alcalimétriques complet

G : gravité

F :fréguence

D : détectabilité

C : criticité

[ ]: concentration
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introduction

Devant la Globalisation et la mondialisation, lasreprises surtout agroalimentaires se
trouvent face a une concurrence accrue et une reoégdu consommateur qui est devenu

vigilant vis-a-vis de la qualité sanitaire des pnitglalimentaires.

Pour cela, il n est plus suffisant de fabriquer piexluits en quantité suffisante et en qualité
satisfaisante, mais le souci des entreprises agreatiaires est devenu l'assurance de la

sécurité alimentaire de leurs produits.

Le systeme HACCP (Hasard Analyse Critical ContrBleint) se traduit par analyse des
dangers et maitrise des points critiques. Cetteaddm établie par le codex alimentarius en
collaboration avec 'OMS et exigée par La norme D00 versions 2005 ; a pour objectif
de maitriser tous les dangers alimentaires et paséguent de diminuer les risques des

contaminations.
SOTHERMA, consciente de l'ampleur de la sécuritémeaitaire sur la santé du
consommateur marocain, elle s'est fixé comme dbjkectmise en place d’une démarche

HACCP pour que tous ses produits soient de qualitétionnelle et sanitaire irréprochable.

Mon travail dans la société s’est focalisé surmiae en place du systtme HACCP dans la

production de I'eau gazéifié Ain Saiss.




| - Présentation de la société

1.ldentité

* Raison sociale : Société du Thermalisme MarocaDilSERMA)
+ Date de mise en service : 1968
e Adresse : Km 15 ; Route de TAZA Sidi Harazem

» Découpage administratif actuel : située dans l@orégconomique du Centre Nord
Marocain

e Statut juridique : Société Anonyme (S.A.)

» Capital Social : 3.000.000 DH

» , Actionnariat : Partenariat avec le Groupe DANONE

» Effectif du personnel : 110 a 120 personnes

» Capacité de production installée : 24.500 bouteilleeure
» Surface totale : 16.355 m?

* Surface couverte : 5672 m2

2.Activité

L’activité de SOTHERMA tourne autour de:
+ Captage des eaux de source et de leur achemin@gmguot l'usine d'embouteillage.
+ Fabrication des bouteilles, leur remplissage etdeaditionnement.
+ Production des boissons a base d’eau minérale

+ Distribution a travers tout le Maroc et commeraiation a I'export.

+ Innovation et Marketing.
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Sotherma est un acteur majeur sur le marché desreegérales embouteillées au Maroc a
travers ses marques : Sidi Harazem et depuis 2@02ri2 Ain Saiss, suite au partenariat avec

Danone, leader mondial des eaux embouteillées.

Sidi Harazem, %° source exploitée par Sotherma est située au piddayen Atlas prés de

Fes, bénéficie d'une trés forte notoriété.

Sotherma poursuit une stratégie d'innovation castisur ses 2 marques. Elle lance la
premiere eau minérale embouteillée au Maroc en.1968 1997, Sotherma adopte pour Sidi
Harazem le nouvel emballage polyéthyléne térépiatalRET) bien plus respectueux de

I'environnement.

En 2005 Sotherma a lancé le nouveau produit quieast aromatisée Danone Ain Sais Fraise
et Danone Ain Sais citron qui confirme la volodtgpporter toujours aux consommateurs de

nouvelles offres correspondant mieux a leurs atent

En 2010 Sotherma a complété sa gamme par la miseoeteille d’'une Eau Minérale
Naturelle Gazéifiée qui est AIN SAISS Pétillantegat a fait I'objet d’'une Analyse HACCP

durant mon stage.
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3. ORGANIGRAMME
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Organigramme Direction Générale SOTHERMA
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4. SITE ET EXPLOITATION DES EAUX DE SOTHERMA
Ain Saiss

L'eau Danone Ain Saiss (DAS), est captée par uagode 700 m de profondeur rocheuse

calcique, abritée par les montagnes du Moyen Atiak Rif au cceur de la plaine de Saiss.

Sidi hrazem

Située a 15 Km de Fés, au milieu d'une vallée s&ldans I'angle délimité par la route de
Taza et I'Oued Sebou émerge une source d'eau chaudetempérature comprise entre 32°C
et 33°C. L'appellation de la source revient antS&idi Harazem, mort il y a environ deux

siécles.

Il s'agit d'une eau plate bicarbonatée magnésiennie,gazeuse, peu minéralisée dont le
forage artésien est exécuté sur une profondeurOd®.9'usine se trouve en contrebas par
rapport au point de forage avec une dénivellatiel@ m et une distance de 1,6 km, ce qui
donne une pression d'eau a l'arrivée de 4 a 48 bardébit exploité est de 11 al12 litre /
seconde.

L’eau de Sidi Harazem est recommandée pour lestaffes rénales, biliaires, la goutte,

hépatiques ; l'uricémie et I'hypercholestérolénide. plus, Sidi Harazem peut servir a la

consommation courante comme eau de table.
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Il - contrOle qualité dans SOTHERMA

Il est tres important qu’un produit donne réguliemt au consommateur le méme
degré de satisfaction. Cette régularité est soulemésultat d’'un contrdle qualité efficace
depuis la réception du produit brute, jusqu’a ladpiction du produit fini. Autrement dit, la
régularité de la satisfaction du consommateur agfement en fonction du maintien de la

gualité des produits.

Il faut souligner que c’est au fabricant qu’il appent de connaitre, comprendre et intégrer
dans son produit les exigences de qualité des oanateurs, car c’est ce dernier qui juge de

I'acceptabilité du produit, ses achats répétés igment de son degré de satisfaction.

Donc le contrdle qualité est a la fois la mesurend’ caractéristique et sa comparaison a une
base de référence admise ou imposée et peut epeatéfinir comme étant le maintien de
certaines caractéristiques du produit fini, celplique un contréle efficace des matiéres
premieres et des procédés de fabrication.

La société SOTHERMA est dotée d'un laboratoire datdle qualité qui veille a la

conformité des produits aux normes internationalesffectuant un contréle d’emballages,

des analyses physico-chimiques et microbiologiques
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1) Contrbles des emballages

Tableau n'1

ETAPE Produit -analysé Parametre déterminé Frémuen
Réception Préforme Poids total
Hauteur

: Hauteur bague
| Intérieur bague
Sur filet

Fond filet
Aspect visuel

Bouchon Indice
Poids total
Diamétre couronne Chaque réception
Diamétre d’étanchéité
Hauteur bouchon
Aspect visuel
Etiquettes Longueur, largeur,
grammage (g/cf)
Carton Largeur, longueur, hauteur,
grammage
Rétention d’eau
Twin packs Longueur, largeur,
grammage, aspect visuel
Film rétractable Largeur, épaissepr,
diametre

Colle Essai industrielle

Au cours de Ig-Bouteilles PET vide| Poids  total, hauteur,Chaque démarrage ¢le
production -Bouteilles verre répartition de la matiére | production
Produit fini -Couple de torsion par leChaque démarrage qle
Bouteille pleine torque metre production

-Charge verticale
-Matiere grasse

10
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2) Analyses physico-chimiques

Tableaun "2
Produit a analyser Paramétre déterminé Fréquence
-Adoucisseur
-Mélange -
Compresseur Haute-TH, conductivité, pH 1 fois par jour
Pression
-tours
-Les eaux normales | pH
TH
TA, TAC
Conductivité
Teneur en Calcium
Teneur en magneésium
Chlorures Chaque
Produit fini -Teneur en @ démarrage de
-Teneur en CQ production
-Les eaux gazéifiees -Température
_pH
-Les eaux -Degré brix (qté de sucre)
aromatisées -Teneur en @
Les eaux usées Le rejet pH, conductivite, 1 fois par jour
chlorures
Produits de Chaque réception
nettoyages -P3 oxonia
-Acide diffon concentration
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3) Analyses microbiologiques
Tableaun "3

Produit a analyser Milieu  cultureMicroorganismes Fréquence
utilisé recherchés
A la | Préforme 1 fois par jour
réception OGA Levures et moisissures
Bouchon OGA
Au cours de Arrivée usine PCA Germes banaux
la
production | Entrée et sortie desCHAPMAN Coliformes et E.Coli
filtres millipores.
- . SLANETZ streptocoques 1 fois par jour
Entée et sortie des P g par
filtres kata dynes | cormige Pseudomenas
Sortie ultra violet | Géloe alun de | Aérobies sulfito
fer réducteur
Air convoyeur PCA
Environnement salle Germes banaux 1fois
i /semaine
blanche
Produit fini
PCA Germes banaux
-Les eaux naturelles Chapman Coliformes
Slanetz streptocoques
-Les eaux gazéifiees Certmide Pseudomenas Prélevement
des bouteilles
Géloe alun de | Aérobies sulfito chaque heure
fer réducteur (selon la
production)
-Les eaux OGA additionn€é Levures et moisissures
aromatisées d’acide tartrique

12
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lll-les programmes préalables

A. Définition

Ce sont les conditions et les activités de badegssaires pour maintenir tout au long de la
chaine alimentaire industrielle, un environnemeygidnique approprié a la production, a la
manutention et a la mise a disposition de prodints sdrs pour la consommation humaine.
Généralement ses programmes doivent étre exécutésat l'installation de la HACCP.

B. Classification des PRP
Les programmes prealables (PRP) sont répartis sielox catégories :
- Programmes d'infrastructures et de maintenance
Leur objectif est de répondre aux exigences éléaresten matiére d’hygiene alimentaire et
de bonnes pratiques (de fabrication, d’hygiéne) die caractere relativement constant.
- Programmes pré requis opérationnels (PRPD
Les PRPO sont en revanche utilisés pour maitriseéauire I'incidence des dangers liés a la
sécurité des aliments identifiés dans le produieauilieu en se basant sur un systéme de
surveillance.Les programmes préalables sont gé&maegit constitués de six rubriques qui
sont liées au locaux, transport, entreposage, émept, personnel, assainissement, lutte

contre les nuisibles et retrait.

B-1 Locaux (batiments et sanitaires)
Les établissements doivent mettre en place un anoge satisfaisant de surveillance et de
maitrise de tous les éléments visés par la présauigon et doivent tenir les dossiers de

contrble nécessaires.

B.1.1 Batiments
lls doivent répondre aux exigences suivantes :
- Facilité de nettoyage.
- Les animaux nuisibles ne puissent y avoir actsy/aéfugier.

- Les contaminants de I'environnement ne puisseréngétrer.

13




SO ELE RANAS

- Les matériaux des planchers, murs et plafondsj gue les divers revétements et mastics de
jointoiement doivent étre conformes aux exigencéglementaires et/ou normatives en
vigueur.

- Eclairage adapté de fagcon a ne pas modifierliéeco des aliments.

- Ventilation suffisante pour éviter la cumulatioa la chaleur et de la vapeur.

- Séparation des réseaux de drainage et d’égowtuliess conduites.

B.1.2.Installations sanitaires

Ces installations y compris les toilettes, lesia@sts, les douches etc. doivent :

- avoir des portes claires, lisses et lavables ;

- étre séparées des zones de production et deagmck

- étre équipées d'un nombre suffisant de lavabas, gotable froide et chaude, savon

antibactérien, seche-mains et une poubelle a petiaddes a nettoyer.

B.2. Transport et entreposage
Les entreprises doivent s'assurer que les ingréxlidées matériaux d'emballage et autres
matériaux recus de I'extérieur sont transportésiuteationnés et entreposés d'une fagcon qui
permet de prévenir des conditions susceptibledrdieer la contamination des aliments. Les
établissements doivent avoir en place un programgoereux de contréle et de maitrise de
tous les éléments visés par la présente sectoivent tenir les dossiers nécessaires.

B.3. Equipements
La conception, I'entretien et l'installation deglEpement et des ustensiles doivent étre de
nature a prévenir la contamination des alimentselket par le respect de certaines conditions :
- Résistance a la corrosion.
- Espace suffisant au sein et autour de I'équipémen
- Accessibilité pour le nettoyage, I'assainissemksmtretien et I'inspection.

- Entretien préventif : nature et fréquence.

B.4. Personnel

Les pratiques sanitaires doivent étre appliquédagn stricte, comme suit :

14
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- Les personnes suspectes comme souffrant d'uredmmdransmissible par les aliments ou
gue l'on sait étre porteuses d'une telle maladiecks qui ont des plaies infectées, des
infections cutanées, des lésions ou la diarrhéedoent pas du tout travailler dans une
zone de manutention des aliments.

- Aucune personne qui a une coupure ou une plaierteine doit manipuler les aliments ou
les surfaces alimentaires.

- Toutes les personnes qui pénétrent dans une daom@oduction des aliments doivent se
laver soigneusement les mains avec du savon etale ¢dhaude, courante et potable, et ce,
quelle que soit leur tache au sein de l'unité.

- Toutes les personnes qui travaillent dans degszale manutention des aliments doivent
veiller a leur hygiene personnelle pendant lesdwde travail.

- Les employés doivent porter des vétements deegtioh, un couvre-chef et des chaussures
de protection convenant a leur tache et doivengdeder en bon état de propreté. Les gants
doivent étre propres et hygiéniques.

- Le tabac, la gomme et toute nourriture sont diterdans les zones de manutention des
aliments.

- Les tatouages des mains et les masques cagl@@réienné sont interdits dans les zones de
manutention des aliments.

- Les bijoux doivent étre enlevés avant I'entréesdane zone de manutention des aliments.

B.5. Assainissement et lutte contre les nuisibles
Le programme d'assainissement écrit doit indiqoies tes parametres qu'il faut maitriser dans
I'établissement pour garantir la salubrité des pitscalimentaires.
- Il faut assainir I'équipement et les installatoaprés chaque utilisation et avant chaque
reprise des activités ou changement de produitégra
- Il faut démonter les grosses pieces d'équipempaunt le nettoyage et l'inspection.

- L'équipement doit étre exempt de tout résidweps étranger avant d'étre utilisé.

B.6. Retrait
Le systeme rappel/retrait complet et rapide des défectueux doit étre intégré au sein de la

société agroalimentaire.

15




SO ELE RANAS

C. APPLICATION DES PROGRAMMES PREALABLES SUR SOTHERMA.

aspects
Locaux : batiment -Murs lisses faciles a nettoyer

- Moustiquaires installées

-Ventilation Présente de pour empécher I'accunuatie la poussiére

-Eclairage satisfaisant dans tout I'établissemeat éntensité adapté a la

nature de produit

Installation -Installation des lavabos avec savon bactéricidgeehage hygiénique des
sanitaire mains dans les toilettes, la salle d'embouteiligians la salle blanche

-Installation des vestiaires ou le personnel pusgsehanger

- Installation d'une infirmerie en cas de blessure

4]

personnel -Une fois dans la zone de production les employ#gedt avoir une tenu
adéquate (blouse blanche, coiffe ou bonnet, gamisque et des bottes|si

nécessaire) en nombre double.

-Un contréle médical annuel ou semestriel est petisable ainsi que celu
de l'acuité visuel pour la vérification du bieneétie tout employé.
-Présence des avis de rappel de lavage des mains

- Personnels formés aux bonnes pratiques d’hygiénes
-Modes opératoires et procédures écrits en arabe aingais avec un style
simple, facile a comprendre accompagner de phato yoee bonne diffusion

et compréhension par toutes les personnes coneeméque soit leu

=

niveau d'étude.
-Présence de consigne qui interdit certains corapahts
Fumer, Cracher, Macher ou manger

Eternuer ou tousser a proximité des aliments motégés

Equipement -Les circuits et les machines sont de matiere idakie
- Etalonnage des manometres régulierement
-Entretien des filtres réguliérement

-Controle journalier de la pression

16
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-Maintenance préventives de chague machine réguiigmt

-Contrdle visuel de I'état des regards régulieramen

nettoyage et - Programmes de nettoyage établis qui spécifient :
désinfection les zones, les équipement et ustensiles a nettoyer

la méthode et la fréquence de nettoyage.

-Stérilisation des différents circuits avant chadamarrage
-Nettoyage des équipements, des machines et desnmesits de mesure

nécessaires pour les controles et les analyses.

EntreposageL’endroit de stockage des matieres premieresgeedients est €loigné des
produits de stérilisation

-Stockage des produits sur les palettes obligatoire
-Utilisation des produits selon le principe FinstHirst Out (FIFO)

ransport_controle de Iétat des wagons et camions avaatgeiment de produits

Retraits -les produits non conformes sont retirées du marghéce a

—+

I'élaboration d’'un registre de tracabilité pourratiere premiére €
produit fini
-Conservation des échantillons de chaque produgoun refaire les

analyses en cas de réclamation.

Dans cette étape, nous avons classé les actiorentires en PRP et en PRPO

Ce travail a fourni les résultats présentés stallkeau suivant :

Etape du processus PRP PRPO
Captage - Clbture de la zone protégée | -Contréle journalier de la qualité
SH&DAS - Etude géologique microbiologique de I'eau

- Double filtration de I'eau avant -Entretien de la zone
la mise en bouteilles. -Surveillances : Résultats loin des

seuils réglementaires

Conduite SH - Désinfection de la conduite | -Contréle microbiologique
- Maitrise de l'opération de - Contréle de la présence des
stérilisation traces des désinfectants

17
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-Controle visuel de I'état des

regards (chaque mois)

Conduite DAS

- Désinfection de la conduite p
injection du chlore en arrét de
production
- Maitrise de l'opération de
stérilisation
- Controle visuel de I'état des

regards.

ar Contrdle microbiologique (a
l'arrivée de l'usine)
- Contréle de la présence des

traces des désinfectants.

Filtration eau

-Etalonnage des manomeétres.
-Stérilisation aprés chaque
utilisation du circuit.

-Entretien des filtres

(hebdomadaire)

- Contréle microbiologique.
- Contréle journalier des pressior

1S.

Rincage des -Désinfection aprés chaque - Contréle microbiologique de
bouteilles intervention I'eau de ringcage par jours de
- Autocontréle visuel des production.
injecteurs. - Contrdle microbiologique des
bouteilles vides avant et apres
rincage.
Remplissage -Nettoyage et désinfection aprésContréle eau avant démarrage

chaque opération de
maintenance.

-Utilisation des lubrifiants et des
joints alimentaires.

- Qualification de l'opérateur et
sa sensibilisation a I'hygiene.

- Dégustation

production.
- Contréle microbiologique de
5 'environnement de la salle
blanche.
-Entretien des filtres d'air stérile.

Bouchage ou vissag

e-Désinfection aprés interventior
maintenance.

- Maintenance préventive

- Contréle du couple de torsion p
le torque meétre qui permet la
mesure de la force nécessaire pg¢

ouvrir un bouchon a vis.

- Analyse statistique du

ar

bur
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processus.
- Contréle visuel de vissage des
bouteilles

\°24

Contréle en ligne

-Qualification au poste

-Rotation des mireurs

-Contréle annuel de l'acuité

visuelle

Stérilisation -Dégustation - ContrOle de la concainin des
produits désinfectants.
- Controle des traces du
désinfectant.
- Contrdle microbiologique de
I'eau de rincage et de différents
points de circuit.

Soufflage - Sensibilisation des opérateurs-Contréle des traces de lubrifiant]

- Nettoyage et désinfection apré
chaque intervention sur les
organes qui ont un contact dire
avec les bouteilles du personne
- Utilisation des lubrifiants
alimentaires.

- Nettoyage apres chaque
opération de maintenance.

- Nettoyage des sacs avant usg
- Fermeture des trémies de
préforme.

- Controle visuel des bouteilles

soufflées

xglans les bouteilles pleines (a
chaque démarrage et aprés chag

cintervention).

|- Contréle de la température du

four

lge.

jue

Réception MP

- Controle visuel de la
marchandise par le magasinier
- Installation des locaux de dép
et stockage de MP

- Contr6le au laboratoire a la
réception.

ot
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Iv- ETUDE THEORIQUE DU SYSTEME HACCP
A. Définition
H.A.C.C.P. est un systeme qui identifie, évaluenattrise les dangers significatifs au regard

de la sécurité alimentaire.

Cette démarche est universelle dans le secteualagemtaire, elle consiste a éviter, analyser
et a maitriser le cas échéant les risques et damge peuvent survenir lors du processus
industriel depuis le produit brut jusqu’au prodini commercialisé.

Cette application est compatible avec la misearvie de systémes de gestion de la qualité
hygiénique tels que ceux décrits dans les normeka d&rie ISO 9000. H.A.C.C.P. est le
systeme approprié pour assurer I'innocuité deseaalim Le systeme H.A.C.C.P. doit faire

I'objet de revues réguliéres de maniére a systéerdtamélioration continue.

Les avantages du systeme H.A.C.C.P.

Cette démarche permet :

» Délever le niveau de qualité des produits. Le &yst d’autocontrble permanent
permet d’éviter la majorité des non-conformités faiuraient été détectées qu’en fin
de production ou méme par le client.

> De prendre conscience des risques relatifs a chpopetuit alimentaire. Tous les
risques dus a la matiere premiére, a la main di@eud la méthode de travail, au
milieu environnant ou au matériel, sont inventogégvalués.

» D’améliorer les relations de I'organisme avec dasts : En ayant la preuve que son
fournisseur maitrise la qualité hygiénique de seslyits, le client aura davantage
confiance et sera fidélisé.

> D’étre aisément intégré dans des systemes de maeagede la qualité des
organismes agroalimentaires. C’est une méthodoldgiee, qui crée un état d’esprit “
qualité ” dans I'organisme.

HACCP est un moyen de garantir la salubrité desalis. Son application constitue une

séquence logique de douze étapes qui englobenpisegipes fondamentaux.
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B. Les étapes de mises en place

» 1) Construire I'équipe HACCP

L’équipe HACCP est le groupe de personnes qui sespionsables de I'élaboration, de la

mise en ceuvre et de la tenue a jour du systeme HACE nombre de personnes qui en font
partie variera selon la complexité du processus @oombre d’employés. Cette équipe sera
supervisée par une personne qui a une connaisappoefondie de I'établissement et de ses

produits ainsi que de HACCP.

» 2) Description du produit
L’équipe HACCP doit faire une description compldeechaque produit alimentaire, incluant
tous les ingrédients, les procédés de traitementmatériaux d’emballage utilisés dans la
formulation du produit et aidant a I'identificatiale tous les dangers possibles associés au

produit.

» 3) Identifier I'utilisation prévue

L’équipe HACCP doit indiquer les utilisations dwguit et le type de consommateurs a qui

il est destiné.

» 4) Elaboration d’un diagramme de fabrication
L’élaboration d’'un diagramme de fabrication renadpplication d’'un systeme HACCP plus
facile puisque on peut identifier de ce dernierdesrces de contamination et les mesures

pour leur maitrise et les discuter au sein de ljggtHACCP.

» 5) Vérification du diagramme fabrication
Afin de le compléter et lui apporter les précisionxessaires, le diagramme de fabrication
doit étre confirmé par une inspection, cela penaaté s’assurer que toutes les opérations de

la fabrication ont été identifiées.
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Les sept étapes suivantes constituent les prindigétACCP

» 6) Analyses des dangers
Démarche consistant a rassembler et a évaluerdeséds concernant les dangers et les
conditions qui entrainent leur présence afin ded@édesquels d’entre eux sont significatifs
au regard de la sécurité des aliments et par carséglevraient étre pris en compte dans le
plan HACCP.

> 7) Détermination des CCP (Control of Critical Point)
Un point critique de la maitrise est définit comme
Une étape a laquelle une mesure de maiteigegire appliquée et qui est essentielle pour
prévenir ou éliminer un danger de sécurité samitd@s aliments ou les réduire a un niveau

acceptable.

> 8) Etablir les limites critiques
Les limites critiques :
* sont des critéres qui distinguent les produits giés produits dangereux
« définissent la valeur maximum ou minimum qu’umgmaétre doit avoir a un PCC
* marguent le point ou il est possible de prévettigliminer ou de ramener a un niveau
acceptable un risque pour la salubrité des aliments
* doivent étre clairement définies, objectives esarables
* sont souvent établies en fonction de lignes thies prévues dans les reglements et de

données scientifiques publiées.

> 9) Etablir un systeme de surveillance de chaque CCP
La surveillance est le processus qui consisteecti@r un certain nombre d’observations ou
de mesures prévues a I'avance pour déterminer BiG@ est contrdlé. Pour chaque PCC, il
faut documenter et mettre en oeuvre des procédleesurveillance pour s’assurer que les
limites critiques identifiées a la colonne précddesont respectées. Chaque PCC est surveillé
a des intervalles réguliers, et les résultats sonsignés.
Chague procédure de surveillance doit préciser :
» Lapersonne responsablée I'activité de surveillance

Le critere a surveiller.
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* La méthode de surveillance (y compris la procédure exacte igresy) I'endroit ou la
surveillance devrait étre effectuée et le mode @lendes instruments.

* Lafréquencede surveillance.

» 10) Mettre en place les actions correctives
Les mesures correctives d’'un plan HACCP sont désités préétablies qui sont exécutées
lorsque la surveillance d'un PCC révele qu’il s’estduit une dérogation. Pour chaque PCC,
il doit y avoir des mesures correctives planifid@ssance par écrit.
Vous devez décrire a 'avance les mesures que pauglrez si la surveillance indique que la
limite critique n’a pas été atteinte.
Les mesures correctives ont trois objectifs; iltfdonc veiller a ce que les mesures prévues
puissent les atteindre :
* reprendre le contrdle du risque
« controler les produits touchés et déterminer seut

* rectifier la cause fondamentale du probléme gwiter que la dérogation ne se reproduise.

» 11) Procédures de vérification
Les procédures de vérification sont les méthodesgéolures, tests et autres évaluations
utilisés pour déterminer la conformité au plan HATQ.es activités de vérification sont
exécutées pour veiller a ce que le plan HACCPrsgsjpecté et que les registres requis soient
remplis. Comme les procédures de surveillancepriesédures de vérification sont exécutées
a des intervalles préétablis, mais moins souvemtvérification consiste essentiellement a «
surveiller le surveillant » ou, plus simplements’assurer que le surveillant fait son travalil

correctement et que tous les problemes sont radiéguatement.

» 12) Etablir un systeme d’enregistrement et documeation
De nombreux registres seront produits une foisvptiee systeme HACCP aura été implante.
Les registres sont la « preuve » dont vous aursaitéors d’un audit ou en cas de problemes
de salubrité des aliments. Ills montrent que votstésne fonctionnait efficacement, et que les

risques identifiés étaient controlés adéquatement.
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1. Constituer I'_éguipe HACCP
|

2. Décrire le produit

-~
'\-Ir
 a

3, Dé_t_a[g!'!'!!mr 50N utilig_;l_t_iqn_p_réuuu

4.Etﬂh|l; u_ﬁ ﬂi;é;[qme des upﬁrai:i::ns

5. Confirmer le diagramme des opérations
"

6. Effectuer une a_ﬁéiyse des risques
i

W

7. Déterminer les CCP (arbre de décision)

.
9. Mettre en place un systéme de surveillance pour chaque CCP

Iﬂitahlir des mesures correctives

v ___
11. Etablir des pf_ucé_dums de veérification

'..'-p'

L

12, Tenir des registres et constituer un dossier

13. Reviser le plan HACCP
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Figure 2:_Arbre décisionnel du Codex alimentarius

Défiinition du codex alimentarius, voir glossaire)
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SOTHERMA

v - Etude de HACCP sur I'eau gazéifiée « Ain Saiss »

conditionnée dans des bouteilles en plastique.

Dans le but de garantir la salubrité et la qualiéél’eau gazéifiée « Ain Saiss », la société
SOTHERMA s’engage a appliquer le systeme HACCP fauilitera I'adoption d'une
approche préventive d’assurance qualité dans i@tsodinsi, I'utilisation de ce systeme par
SOTHERMA devrait donner aux fabricants, fournissetutonsommateur, une confiance dans

la qualité de ses produits.

1) Programme HACCP
Notre étude HACCP doit couvrir toutes les étapedadproduction de I'eau gazéifiée Ain
Saiss conditionnée dans des bouteilles polyéthyiEnéphtalate (PET) dés le captage d’eau et

la réception de CO2 jusqu'a I'expédition au consateur.

1-1) Constitution de I'équipe HACCP :
Pour élaborer I'étude HACCP et créer les conditiogsessaires pour sa mise en ceuvre,
SOTHERMA a constitué une équipe HACCP comprenarst gersonnes travaillant a la

société et des étudiants de la faculté des s@eridechnique de Fes-Saiss dont moi méme.

Nom et prénom Poste occupée
-Mme EL AMRANI -Responsable
management qualité
Membres SOTHERMA | -Mr EL KHOJA -technicien laboratoire
BERRAK SAFAE Stagiaire (FST-Saiss)
Membres FST-Saiss CHQROUN ISMAIL Stagiaire (FST-Saiss)
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1-2) Description du produit
La bouteille d’eau Ain saiss gazéifiée est ideééfpar des étiquettes indiquant :

+ Le type de produit : eau gazeifiee

% Nom de produit : Ain Saiss finement pétillante

% Ingrédient : eau minérale naturelle avec adjonatieCQ pur

« Type d’emballage : bouteilles PET

+ Le lieu de mise en bouteille : SOTHERMA Fés

% La quantité en volume : 1L, 0.5L

+ Date et heure de production

+ Date limite de production : 12 mois

+« Condition de stockage : a I'abri du soleil dansendroit sec et frais sans odeur

+«+ La composition chimique

composition Quantité en mg/L

calcium 63.5

magnésium 35.5

Nitrate 7 |
sodium 8 (1
potassium 1

chlorures 19.8

sulfates 3.8

bicarbonate 372

Co, 7.6

1-3) Utilisation attendue
Eau minérale naturelle gazéifiée a boire, vous aitbeen digérer et peut accompagner les

repas quotidiens.

1-4) Diagramme de fabrication et sa vérification
Aprés I'élaboration du diagramme, ce dernier avétéié par I'équipe HACCP en lui ajoutant

tout les contréles associe a chaque étape
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1-5) Analyse des dangers

1-5-1) criticité

L’analyse des dangers est évaluée selon la gr@v)tda fréequence (F) et la détectabilité (D) dagler. La criticité (C) est le paramétre qui nousrpt
de classer les dangers selon I'ordre de priorigéableau suivant explique le calcul de C seldordaule suivante : C= FxGxD.

. A partir des 3 parametres (fréquence, gravité ctiéte), elle permet de hiérarchiser les actionsemtives a mettre en place (ordre de priorit€)

Critére Niveau | Signification
1 Tres rare
2 Rare
Fréquence 3 Frequente
(F) 4 Tres fréquente
1 Dangers détectables
2 Dangers difficiles a détecter
Détection 3 Dangers trés difficiles a détecter
(D) 4 Dangers n'est pas apparent
1 Mineure : le client ne s'en apercoit pas de coresdécpisur la productiorn
2 Significative : mécontentement du client et changeimde ses$
o comportement. léger bouleversement sur la productio
Gravite (G) 3 Grave : grand mécontentement du client. Désorgimisélevée de |a
production
4 Catastrophique : impligue des problemes de sécwddtaire des
consommateurs ou un arrét de la production
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1-5-2)Tableau N° 5 : analyse des dangers

Etapes Dangers | Type de Cause de danger Mesures préventives
danger C
Réception de | chimique alimentaire Godt 6 | Responsabilité du fournisseur « Attestation de
CO2 conformité au cahier de charge a chaque Réception
Réception de - Corps étrangers | -Non-respect des conditions 6 | -Contrble a la réception et au cours du stockage
Matieres Physique de stockage
Premieres -Dimensionnel -Bouchon et préforme non -Contr6le des conditions de stockage par le labweat
(préforme, conforme
Bouchon)
biologique | Contamination Préforme contaminé 12 | -Contréle microbiologique des préformes et bouchon
microbio -Contamination issue de
'emballage
Conduite  de biologique | Contamination Non maitrise de 12 | -Désinfection de la conduite par injection du célen
'eau Danone microbiologique I'opération de arrét de production
Ain Saiss stérilisation -Contrdle microbiologique a arrivée usine
chimique Traces de produitRingage insuffisant 12 | -Contréle de la concentration de chlore
de stérilisation de la conduite -Maitrise de I'opération de stérilisation
-Contréle de la présence des traces du désinfectant
physique Corps étrangers | Fuite au niveau 6 | Contréle visuel de I'état du regard un jour sundeu
de la conduite -Vérification de I'état de la conduite en ouvraes
regards
Surveillance journaliere des manométres de ['agr
usine
Filtration biologique | Contamination -Non maitrise de 12 | -Contréle microbiologique
microbiologique I'opération de stérilisation -Stérilisation aprés chaque filtration
-Hygiene opérateur stérilisation - Sensibilisation du personnel
8 | -Contrdle journalier de la pression
physique | Corps étrangers Détérioration des filtres -Etalonnage des manometres

-Entretien hebdomadaire des filtres

w
D
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Etape Danger | Type de Cause de danger Mesures préventives
danger G C
Traitement | biologique | Résistance Dysfonctionnement des 4 32 | Contréler périodiquement l'efficacité des lampes UV
de l'eau microbiologique lampes UV Respecter l'intensité et la durée de vie des lanmpé.
DAS par UV
Stérilisation | biologique 4 12 | -Contr6le de la concentration des produits désiaféc
Persistante Non maitrise de
microbiologique I'opération de -Contr6le de la durée de nettoyage
stérilisation
-Contr6le microbiologique des différents pointsciteuits
4 12
chimique | Traces de produit deRingage insuffisant deg -Controle de la présence des traces du désinfedtan leg
stérilisation différents points de différents points de circuit
circuits
Ringage biologique| Contamination -Bouteilles contaminée| 4 16 | -Contréle microbiologique des bouteilles vide
microbiologique avant et apres ringage
-Intervention
maintenance -contréle microbiologique des eaux de ringage
-Environnement de la
salle blanche -Contr6le microbiologique de la salle blanche
Physique Corps étrangers Débit faible des eauxdde 8
rincage Contréle visuel des injecteurs
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étape danger Type desCause de danger Mesures préventives
dangers G c
Remplissage biologique Contamination| -Hygiéne de personnel 4 8 | -Qualification du personnel
microbiologique
-intervention de maintenance -Désinfection aprés chaque opération
maintenance
-environnement de la salle
blanche -Utilisation des lubrifiants et joints alimentaire
-Contrdle microbiologique de la salle blanche
-nettoyage hebdomadaire de la salle blanche
Chimique Traces de Reste des traces de produit| 4 4 | -Contrble des eaux avant démarrage
désinfectant de stérilisation
-dégustation
- contréle pH
Bouchage biologique Contamination | Intervention maintenance | 4 32 | Désinfection apres chaque intervent
microbiologique maintenance
Mauvais vissage
Contréle couple de torsion
physique Corps étrangers Mauvaise condition de | 4 8 | Contrdle des conditions de stockage
stockage Obligation de la fermeture de la trémie
Ouverture répéte de la trémje Installation de moustiquaire
Présence des nuisibles
Désaération Biologique Contamination | Non maitrise de I'opération | 4 12 | Contrble microbiologique des eaux désaérées.
microbiologique | de stérilisation
Contréle de la présence des traces du désinfect
Chimique Traces de Reste des traces de produit| 4 4

désinfectant

de stérilisation

ant
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Etape Danger Type de Cause de danger Mesures préventives
danger G C
Carbonatation Biologique Contamination Non maitrise de I'opération de4 12 | Contrdle microbio des eaux de Carbonateur
microbiologique stérilisation
Contréle de la présence des traces |d
Chimique Traces de Reste des traces de produit|de désinfectant
désinfectant stérilisation
4 16 | Désinfection, entretien et changement de!
Filtration air chimique Traces de lubrifiant| Intervention maintenance filtres a air
Contréle matieres grasses dans les bouteilles
Soufflages des | Biologique Contamination Hygiene du personnel lors | 4 32 | Désinfection aprés chaque intervention
bouteilles microbiologique d’une intervention maintenance
maintenance
Contréle microbiologique des préforme
Trémie contaminée a cause
d'une mauvaise désinfection
Physique Corps étrangers Non-respect des condd®ns3 6 -Nettoyage des sacs de préformes avar
stockage des préforme utilisation
Présence des nuisibles,
Casse des préformes -Fermeture des sacs de préformes apré
utilisation
-nettoyage et fermeture des trémies |de
préformes
Chimique traces de lubrifiant | Intervention maintenance 4 16 | Contréle matieres grasses dans les bouteilles
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Etape Danger Type de Cause de Mesures préeventives
danger danger G C
Convoyage -Etat du convoyeur | 3 18 | -Nettoyage du convoyeur
Biologique Contamination
microbiologique | -Qualité de l'air -Contr6le microbiologique de I'air (swenex)
comprimé
Contréle  en| Physique Corps étrangers Mauvais ringage| 3 6 | Qualification au poste
ligne

Mauvais vissage

Rotation des mireurs

Contréle annuel de I'acuité visuelle
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1-6 Tableau N° 6 : Détermination des points critiques @ maitrise (CCP)

Les CCP sont déterminés a partir des questionsd@ljarbre décisionnel représenté

figure (2)
Etapes Type de danger Q1 Q2 Q3 Q4| CCP
Réception de matiéres Physique Oui Non Oui Oui | Non
premiéres
Captage d’eau biologique Oui Non Oui Oui Non
Physique Oui Non Oui Oui Non
Conduite DAS biologique Oui Non Oui Oui Non
Physique Oui Non Oui Oui | Non
Stéri!isation des différents | Chimique Oui Oui . . Oui
circuits
Biologique Oui Oui - - Oui
filtration Biologique Oui Oui - - Oui
Physique Oui Oui L _ Oui
ringage Biologique Oui Oui _ __ | Oui
Physique Oui Oui L _ Oui
remplissage Biologique Oui Non Oui Non | Oui
bouchage Biologique Oui | Oui - - Oui
physique Oui Oui - - Oui
Soufflages des bouteilles Biologique Oui Non Oui nNo | Oui
Physique Oui Non Oui Oui | Non
Filtration air comprimeé Chimique Oui Non Oui Non | Oui
convoyeur Biologique Oui Oui - Oui

1-7-Tableau N° 7 : limites critiques, surveillancet actions correctives

Ce tableau résume les limites critiques a eetsp ,les criteres a surveiller,les méthodes
de surveillance et les actions correctives armeh place
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étape CC | danger Critére a | Limite critique Procédures de surveillance Action orrective Procedure de

P surveiller comment fréquence | responsable surveillanCe
Stérilisatio | CCP | -Résistance -[ ] de produit de | 5% + 1% Contréle de [] produit a| Chaque -Augmentation de la[] de
n des 1 aux germes stérilisation la réception réception désinfectant
circuits microbiolo
giques -Durée de la 30 min Contréle microbio des laboratoire -formation du personnel
stérilisation différents points de
circuit -élimination des produits
contaminés
Contréle
CCP | -traces de | -Durée derincage Absence de traces  Suivi desstidee Chaque laboratoire Augmentation de la durée | continu
2 deésinfectan désinfectant début de de rincage
t production

Sensibilisation du personne

-élimination des produits
non conforme

Filtration CCP | Contaminat| -Hygiéne du 0 UFC/100 ml de | -Contréle Chaque
3 ion personnel coliformes fécaux | microbiologique des production | laboratoire -Sensibilisation du
microbiolo et totaux ,20 UFC/ | eaux de filtration personnel
gique ml pour les germes -ronde laboratoire
banaux -fiche de contrdle Controle
d’hygiene du personnel continu
hebdomada -Renforcement du nettoyage
-Hygiene de sallg Nettoyage de la salle de| ire des filtres et salle de
filtration filtration filtration
-Etat des filtres | Filtres en bon état | -Nettoyage des filtres Chaque opérateur blocage du produit, arrét de
production | stérilisation la production
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CCP | Corps -Etat des filtres Filtres en bon état -Contrdle de I'état des filtres chaque jour | opérateur -Sensibilisation du personnel
4 étrangers stérilisation
-Fonctionnement | 2,6 +0,8 pour -Entretien et changement des
des manomeétres | millipore -Contréle de la pression filtres
3,4 = 1,6 pour kata -Etalonnages des
dyne manometres -élimination des produits non
conforme
Ringages CCP | Contaminati | Hygiéne du| Absence de colonies| -Contrdle microbio des eaux Chaque labo -Sensibilisation du personnel
5 on personnel de ringages production
microbiologi -Contréle des Bouteilles -Renforcement du nettoyage
que avant et apres rincage Chef d’équipe salle blanche
-ronde laboratoire Chaque d’embouteillage
-fiche de contréle d’hygiene début de -élimination  des  produits Contréle
du personnel poste contaminés continu
-Environnement de - Absence de colonies-Contréle microbio de la 1fois / labo
la salle blanche salle blanche semaine
CCP | Corps -Etats deg -Bon fonctionnement -Contrdle visuel de débit dgsAu cours de| opérateur -Entretien et changement des
6 étrangers injecteurs des injecteurs eaux de ringage la salle filtres
production | blanche -Renforcement du nettoyage
des sacs de préforme
-élimination des produits non
conforme
CCP | Contaminati | -Hygiéne du 0 UFC/100 ml de -Contrdle microbiologique | Chaque Sensibilisation du personnel
remplissage | 7 on personnel coliformes fécaux et des bouteilles remplies production
microbiologi totaux 20UF/ml pour Renforcement du nettoyage d€ontrole
que les germes banaux labo la salle blanche continu
1fois / blocage du produit, arrét de Ig
-Environnement Absence de colonies| -Contréle microbiologique | semaine production

salle blanche

de la salle blanche
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Bouchage CCP | Contaminati | -Hygiéne du 20colonies / 100ml | -Contrdle microbio des -Chaque labo Sensibilisation du personnel
8 on personnel 0 coliforme/100ml bouchons réception
microbiologi Omoisissures/10ml | -ronde laboratoire -Chaque Chef d’équipe Respecter le planning de
que streptocoque/100 ml| -fiche de contrdle d’hygiéne début de d’embouteillage | maintenance préventive de la
du personnel poste visseuse
-Environnement labo
salle blanche Absence de colonies| -Contréle microbio de -1fois / régler et ajuster les tétes de la
I'environnement de la Salle| semaine visseuse Controéle
-Aptitude de Bon vissage (couple Blanche continu
vissage de torsior> 9) -Chaque -élimination des produits non
-Contrdle couple de torsion| production conforme
CCP Sensibilisation du personnel
9 physique Corps étrangers | Absence de corps Contr6le condition de Chaque labo -élimination des produits non
étrangers stockage réception conforme
Filtration CCP | Traces de Hygiéne du absence -Controle matiéres grasseshaque -Sensibilisation du personnel | Contréle
d’air 10 lubrifiant personnel dans les bouteilles production | labo -Renforcement de la continu
désinfection
-élimination des produits non
conforme
Soufflage CCP -Sensibilisation du personnel | Contréle
des 11 Contaminati -Contrdle microbio des -Chaque continu
bouteilles on Hygiéne du préformes réception -Renforcement de la
microbiologi | personnel Absence de colonies labo désinfection
que -Contréle microbio des -Chaque
bouteilles vide production -élimination  des  produits
contaminés
Convoyeur | CCP | Contaminati | Qualité d’air Absence de colonies| Controle microbio de laif 1/ par labo Sensibilisation du personnel | Controle
12 on circulant dans le | 0 moisissures/h (swenex) semaine Changement des filtres d’air | continu
microbiologi | convoyeur élimination  des  produits
que contaminés

Les résultats de I'étude HACCP devront étre cordsgur un registre qui servira alors d’'un auditeande contrdle des services sanitaires.
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La démarche HACCP « Hazard Analysigical Control Point » est utilisée afin

d'assurer la sécurité des produits alimentaires.
La réussite d'une telle démarche repose essentietit sur les points suivants :

Une volonté et conviction des dirigeants par lemgagement de mettre en oeuvre tous les

moyens nécessaires.

Une animation du responsable qualité par la folwnagt la sensibilisation du personnel.
L'implication de I'ensemble du personnel de lgmiise et leur responsabilité.

Une équipe HACCP pluridisciplinaire, stable et méé.

Néanmoins, la quasi-totalité du personnel qui astantact direct avec la production ont un
niveau culturel bas, ce qui rend la tache diffiplaur le responsable qualité en matiere de
formation et sensibilisation. Par contre, la do¥atde fiches procédures et d’instructions
« banalisées » pour la maitrise des actions pri¢esngtait d'une trés grande utilité

Aussi, grace a ce stage au sein de SOTHERMAagiiis une nouvelle vision d'analyse et
d'évaluation du risque et par conséquent une roedlliacon de mettre en place HACCP dans

n'importe quelle industrie agroalimentaire.
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Glossaire

Vérification: Application de méthodes, procédures, analysestetsaévaluations, en plus

de la surveillance, afin de déterminer s'il y afoaomité avec le plan HACCP.

Arbre décisionnel série de question sappliquant & chaque étap@rdcédé de

fabrication

Danger Agent biologique, biochimique ou physique ou et ['aliment ayant

potentiellement un effet nocif sur la santé.

Surveilla: Procéder a une série programmée d'observationsieounesures afin de

déterminer si un CCP est maitrisé

Malitrise Situation dans laquelle les méthodes suivies sonectes et les critéres sont

satisfaits.

Mesure de maitriS&oute intervention et activité a laquelle on pawbir recours pour

prévenir ou éliminer un danger qui menace la sdtille I'aliment ou pour le ramener a un

niveau acceptable.

Mesure correctiveToute mesure a prendre lorsque les résultats drmurleeillance

exercée au niveau du CCP indiquent une perte deiseal

Mesure préventiveAction entreprise pour éliminer les causes d'ume-gconformité,

d'un défaut et de tout autre évenement indésirpbtentiel pour empécher qu'ils ne se

produisent.

Swenex support filtre pour la filtration sur un filtre nmbrane
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Codex alimentaruis.a Commission du Codex Alimentarius a été créé&9&3 par la

FAO et 'OMS afin d'élaborer des normes alimensides lignes directrices et d'autres textes,
Les buts principaux de ce programme sont la prioteate la santé des consommateurs, la
promotion de pratiques loyales dans le commercealieents et la coordination de tous les
travaux de normalisation ayant trait aux alimemtsepris par des organisations aussi bien

gouvernementales que non gouvernementales.

Polyéthylene téréphtaliquee polyéthylene téréphtalique (PET), que I'on ¥®u

également avec l'abréviati®ETE, est un plastique. Chimiquement, c'est le polynodtenu
par la polycondensation de I'acide téréphtaliqudeet'éthylene glycol. Pour simplifier, on

peut décrire le PET comme un pétrole raffiné.

Degré brix: c’est la teneure en sucre, elle est déterminéeip réfractometre.

42




