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Introduction Générale

A I’heure actuelle, I’industrie agroalimentaire se trouve devant 1’obligation de garantir des
produits slrs, n’ayant aucun effet néfaste sur la santé du consommateur. La sécurité et la
qualité sont les premiéres exigences du consommateur a l'encontre des entreprises

marocaines sur le marché national et international.

La propagation des intoxications alimentaires voire des toxi-infections alimentaires a causé
une crise de confiance dans I’opinion publique. Ainsi, la sécurité alimentaire est devenue
une exigence impérative par excellence et fait 1’objet de plusieurs débats. En effet,
intervenant a n’importe quel stade de la chaine alimentaire, les dangers liés a la sécurité
des aliments nécessitent une maitrise. Les produits alimentaires non conformes peuvent
avoir des conséquences graves et le management de la sécurité des denrées alimentaires
aide les organismes a identifier et a maitriser les dangers liés a cette sécurité, d’ou
I'obligation de mettre en place des systemes qui, permettent de suivre le produit a chaque

stade de son parcours.

De nombreuses compagnies désirent un systeme jumelé de gestion de la salubrité des
aliments reconnus a 1’échelle internationale pour mettre en valeur leurs produits et

augmenter leurs ventes. La certification 1SO 22000 est le plus profitable.

ISO 22000 publiée en septembre 2005, est venue pour harmoniser au niveau mondial cette
multiplicité des normes, elle est devenue la référence unique en matiére de sécurité

sanitaire des denrées alimentaires.

Par la suite un nouveau référentiel : le Food Safety Systeme Certification 22000 (FSSC
22000), a destination des entreprises agroalimentaires de transformation a été élaboreé. Le
FSSC 22000 integre en plus les programmes pré-requis (PRP), on peut dire donc que c’est
une compilation entre I’ISO 22000 et PAS 220 (Publicly Available Specifications) qui

précise les exigences des programmes pré-requis en sécurité alimentaire.

C’est dans ce contexte que la Compagnie des Boissons Gazeuses du Nord ( CBGN) en
tant qu’industrie agroalimentaire a renforcé son systéme de management global de la

qualité par la mise en place du Systétme de Management de la Sécurité des Denrées

e
1
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Alimentaires (SMSDA), ayant a son actif un ensemble de certification : Iso 9001 v2000,
1s014001 v2004, OHSAS 18001 v 1999, HACCP, et le référentiel FSSC 22000 qui est
une combinaison entre I’ISO 22000 : 2005 et le PAS 220 : 2008 tel est 1’objectif de ce

stage.

e
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« Partie 1 :
Présentation de la CBGN

&

Description du procédeé de fabrication des

boissons gazeuses »

e ——— e
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I. Présentation de la CBGN

La CBGN est I’un des embouteilleurs franchisés de la Compagnie Coca-cola, elle a été
créée en 1952, et fit implantée au début a la place d’hotel Sofia, puis elle flt transférée au

nouveau quartier industriel Sidi Brahim en 1972.

Aujourd’hui, la CBGN dispose de 2 lignes de production avec 5 centres de distribution:

Fés, Mekneés, Errachidia, Khénifra et Sidi Slimane.

La CBGN reste parmi les anciens embouteilleurs qui existent au Maroc, actuellement son
capital atteint les 3 720 000 DHS.

1. Présentation des embouteilleurs de Coca-Cola Maroc

Nord Africa Bottling Company (NABC) fut créée le 22/12/2013 suite au regroupement de
trois embouteilleurs marocains : Société Centrale des Boissons Gazeuses « SCBG »,
Compagnie Boissons Gazeuses du Nord « CBGN », Compagnie Boissons Gazeuses du
Sud « CBGS » et de la société des Boissons Gazeuses Mauritanienne « SOBOMA », cette
union place le groupe NABC comme filiale principale d’ECCBC (Equatorial Bottling
Company) et le plus important des concessionnaires de Coca-Cola en Afrique avec effectif

de plus de 3000 salariés.

La CBGN Fés est constituée de deux unités, I’une est chargée a la fois de la production et
de I’administration, ’autre est considérée comme centre de distribution. En bref, les

activités de la compagnie sont les suivantes :

& L’achat du concentré de la boisson.
& La production, la mise en bouteille
& Assurer la disponibilité des boissons gazeuses dans les 5 centres de distribution.

% Veiller au respect des prix au niveau des points de vente.

e
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Organigramme de la CBGN:
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Figure 1: Organigramme de la CBGN
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2. Le processus de fabrication :

L’embouteillage :
L’¢étape de I’embouteillage consiste a la mise en bouteille du produit fini, la figure ci-

dessous montre les différentes étapes :

' I
._J 5@:@ Sar Blend : Mixeur ﬁwz —

, Ingpection visuell

Niag il Ma!e
muﬂon Apection eleconique » Soutirease ‘
Ilaleur

Figure 2: Etapes d’embouteillage des boissons gazeuses

PFE 2018 LST: BHSA
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La fabrication de la boisson gazeuse sur la ligne en verre passe par un enchainement

d’étapes qui sont :

Dé-palettisation: Cette étape presque automatisée concerne la mise des caisses sur
convoyeurs.

Dévissage: Cette étape concerne uniquement les Bouteille de verre , elle consiste a
dévisser les bouteilles recues par le moyen de deux capots devisseurs.

Décaissage: Cette etape consiste a decaisser les bouteilles vides des caisses et les
poser sur le convoyeur qui alimente la laveuse des bouteilles, et laisse échapper les
caisses en destination de la laveuse des caisses.

Lavage

Inspection visuelle et électronique des bouteilles lavées: Les bouteilles lavées sont
contr6lées d’abord par des mireurs bien formés et aptes visuellement afin

d’éliminer toute bouteille mal lavée.

Puis elles passent a travers une inspectrice électronique qui assure 1’élimination de toute

bouteille sale, ébréchée, ou contenant du liquide ou corps étranger.

Soutirage et bouchage/ vissage: La boisson est mise en bouteilles par une
soutireuse, et seront ensuite bouchées .

Codage et contréle du remplissage: Un dateur est programmé a chaque début de
production dont 1’opération est d’imprimer sur les bouchons des bouteilles
pleines:(La date de production, date de péremption, numéro de ligne de remplissage
des bouteilles, centre et heure de production), puis les bouteilles vont passé par un
détecteur de niveau puis devant des mireurs pour éliminer les bouteilles mals
remplies.

Etiquetage: mise des étiquettes sur la bouteille sauf pour celle de Coca Cola en
étant sérigraphique.

Encaissage et stockage: C’est 1’étape finale de la mise en caisse des bouteilles

pleines et leur stockage.

e
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b) La siroperie:
Le diagramme de flus de la siroperie peut etre divisée en 2 partie : la premiere

étant la fabrication du sirop simple , puis la deuxiéme est la fabrication du sirop

fini. La préparation de ces deux sirops passe par une succession d’étapes :

” I Htockage du sirop fini
qud“ ' i Ihﬂhl MhaTh
de sucre - A
inqredents
l " , e
B A froid Stockage | T* ambiante : |
20°C ' ' Wt
Rockage & Rlimsentation en ingrédients
sucre
[ 'l l | Stockage |
Alimentation Transfert I ™ Bu 5§
Eau Du sy Des v plha )
Traitée | ingrédients
I
Dissolution
m -
Pastenrisation . . Befroidissement
Du 55 o ghyoolie il
e I, ;r;
L T \'\- n“l‘h 1_
Y - 4 mn J
me filiration
Addition du charbon |yl Fillration sur adjuvint *
j sur filtre & poche

Figure 3: Diagramme de flux de la siroperie

e
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La préparation du sirop simple commence par la dissolution du sucre avec de l'eau traitee,

le mélange de ces deux constituants se fait en continu, soumis a une température de 80°C,

apres, le mélange est pasteurisé a une température de 85°C. Dans une cuve, on ajoute le

charbon actif au sirop simple afin d’éliminer les impuretés, les mauvais goQts et odeurs. Il

subit ensuite une filtration dans une autre cuve, par une pate filtrante en célite, dont le réle

est d’¢éliminer le charbon et les matiéres en suspensions.

Une deuxieme filtration du sirop simple se fait dans un filtre a plaque pour éliminer les

résidus de charbon qui pourraient subsister. Le sirop simple filtré subit, un refroidissement

dans un échangeur thermique afin de diminuer sa température de 85°C a 20°C. Enfin, le

sirop simple obtenu est stocké dans une cuve dans un intervalle de temps compris entre 1h

et 24h auquel on ajoute le concentré (liquide) ou I’extrait de base (solide) afin d’obtenir le

sirop fini.

e
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c) Traitement d’eau :
L’eau de ville avant d’étre utilisé par la CBGN subit un traitement qui peut se résumé dans
la figure au-dessous :
Ean de wille .
Bassim de stackape Fau traitée
P ] LW
o Ean de a7 o Camlat™7 '
= 1= . < HIEMA <
= i o L4 —
[ e 1 .
y e ::_"' _""_T:-'-'.-.\-t . .'-I I'.i h.TE |
o Tied | polissenr |
\ bl /

a.'.:x_-.;._:.-'
= Filtze d

= o |

el Bilewd o charben

\KEEHEM NI - __r“"u"m fr
S = Ban e el S
— = l-1mm
[ e[,

.- Décarbomatenr : | - Bagzin de stockage
\ | Ean traités

Figure 4: Etapes de traitement de 1’eau

e ——— e
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Le but du traitement d’eau a la CBGN est d’obtenir une eau ayant les caractéristiques
chimiques, physiques et bactériologiques requises pour la qualité des boissons, en

¢liminant les impuretés susceptibles d’affecter le gott et 1’aspect du produit fini.

L’eau de ville a Ph=7 stockée dans un bassin de stockage contenant 1-3ppm de NaOClI,

subit une chloration.

Cette eau passe dans une pompe ou on ajoute un coagulant : le sulfate d’alumine Al2(SO4)3
qui rassemble les particules en suspension sous forme de floc. C’est une Floculation-

Coagulation.

e Une filtration au niveau des filtres a sables : Le filtre a sable est monté juste
aprés le point d’injection du coagulant et sert a arréter toutes les particules de floc
résultant du processus de coagulation floculation.

e Une réduction de ’alcalinité : L’ecau a traiter traverse un décarbonateur constitué
d’une résine échangeuses d’ions contenant une fonction carboxylique de type
RCOOH. Les bicarbonates de calcium et de magnésium échangent leurs cations par
de I’hydrogéne avec formation de CO2.Ce qui permet de réduire le taux d’alcalinité
de I’eau.

e Les réactions d’échange ionique ayant lieu au niveau du décarbonateur sont :
2RCOOH +Ca (HCO3)2 —* Ca(RCO0O2):2+2CO0O2+2H20
2 RCOOH + Mg (HCOs3)2 —> Mg (RCO2)2 + 2 CO2+2H20

L’eau est ensuite stockée dans un basin ou on ajoute du NaOCI, donc cette eau subit une

2éme chloration.

Une filtration au niveau des filtres a charbon de cette eau permet 1’élimination de I’eau

de javel, les mauvais goQts et odeurs anormales par une réaction d’adsorption.

Pour éliminer les résidus du charbon, 1’eau passe dans un filtre polisseur, on obtient a la

fin un bassin de stockage d’eau traitée.

e
11
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« Partie2 :
La norme

1SO 22000 »
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. Introduction a la norme 1SO 22000 :

1) Généralités:

La sécurité des denrées alimentaire concerne la présence des dangers liés aux aliments au
moment de leur consommation. L’introduction de dangers relatifs a la sécurité des denrées
alimentaires pouvant survenir a n’importe quelle étape de la chaine alimentaire. Il est
essentiel de maitriser de facon adéquate I’intégrité de cette chaine. Par conséquent, la
sécurité des denrées alimentaires est assurée par les efforts combinés de tous les acteurs de

la chaine alimentaire.

Les organismes intervenant dans la chaine alimentaire comprennent tant les producteurs
d’aliments pour les animaux et les producteurs primaires que les fabricants de denrées

alimentaires.

L’ISO (Organisation International de Normalisation) publié en 2005 est une fédération
mondiale d’organismes nationaux de normalisation. Les normes de management type ISO

participent a structurer et donc a organiser 1’entreprise.
La norme comprend les exigences ci- apres :

= [’approche systémique.

= Lacommunication interactive.

= Les programmes pré-requis ou programmes préalables.
= Leplan HACCP.

L’ISO 22000 spécifie les exigences relatives a un systéme de management de la sécurité
des denrées alimentaires, a D’intention des organismes intervenant dans la chaine

alimentaire. L’un de ces exigences est que les organismes €tablissent, mettent a jour a jour

des programmes prérequis (PRP) afin de les aider a maitriser les dangers pour la sécurité

des denrées alimentaires.

e
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Approche Communication
systémique Interactive

ISO 22000

\ O &

Tracabllité

Figure 5: Exigences de la norme 1SO 22000

2) Les principes de bases de la norme 1SO 22000 :

L’ISO 22000 définit des exigences pour permettre & un organisme de planifier, mettre en
ceuvre, exploiter, maintenir et mettre a jour un systeme de management de la sécurité des
denrées alimentaires destiné a fournir des produits sdrs pour le consommateur. Elle est
basée sur 4 piliers essentiels :
a. Communication interactive :

La communication a tous les niveaux de la chaine alimentaire est essentielle pour garantir
I’identification et la maitrise appropriée de tous les dangers pertinents, relatifs a la sécurité
des denrées alimentaires a chaque étape de celle-ci. Cela implique une communication
entre les organismes de la chaine alimentaire, a la fois en amont et en aval. La
communication avec les clients et les fournisseurs concernant les dangers identifiés et les
mesures de maitrise permettant d’aider a clarifier les exigences des clients et des
fournisseurs, concernant les dangers identifiés et les mesures de maitrise permettent d’aider

a clarifier les exigences des clients et des fournisseurs.

b. L’approche systemique :
Elle a pour but de garantir I'assurance de la qualité du produit d’une part, et d’accroitre la

satisfaction des clients d’autre part. Ceci a travers une planification, une vérification et une

amélioration, illustrée dans la figure ci-dessous :

e
14
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p | 1.Planification de I'objectif.

Act P|an 2.Mise en oeuvre du programme
D | et des moyens

c 3.Vérification et évaluation des résultats
et progrés.

A | 4.Revue pour améliorer le systéme

Figure 6: La Roue de Deming

c. Les principes HACCP:

La présente norme internationale intégre les principes du systéme d’analyse des dangers et
des points critiques pour leur maitrise (HACCP), ainsi que les phases d’application mises
au point par la commission du Codex Alimentarius. L’analyse des dangers est 1’élément
essentiel d’un systeme efficace de management de la sécurité des denrées alimentaires,
puisqu’elle permet d’organiser les connaissances requises pour concevoir une combinaison

efficace de mesures de maitrises. Le systeme repose sur les sept principes:

analyse des dangers

Détermination des points critiques
Déterminaton des limites critiques(CCP)
Procédure de surveillance

Les actions correctives

Procédures de vérification

AN N N N A

Tenu de registre et documentation

e
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d. Les programmes prérequis :

La norme ISO 22000 définit les PRP (Programme Pré-requis) comme étant 1’ensemble de
conditions et activités de base nécessaires, pour maintenir tout au long de la chaine
alimentaire un environnement hygiénique approprié a la production, a la manutention et a
la mise a disposition de produits finis et de denrées alimentaires sOres pour la

consommation humaine.

Le PAS 220 specifie des exigences détaillées a prendre en compte en liaison avec 1’ISO
22000 :2005 a savoir :

> La construction et la disposition des batiments et des installations associées ;

La disposition des locaux, notamment I'espace de travail et les installations destinées aux

employés ;

» L'alimentation en air, en eau, en énergie et autres ;

> Les services annexes, notamment pour I'élimination des déchets et des eaux usées

A\

Le caractere approprié des équipements et leur accessibilité pour leur nettoyage,
leur entretien et leur maintenance préventive ;

La gestion des produits achetés ;

Les mesures de prévention contre les transferts de contaminations ;

Le nettoyage et la désinfection ;

La maitrise des nuisibles ;

YV V. V V V

L'hygiéne des membres du personnel

e
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. La Vérification De L’application De La Norme 1SO 22000 & du
PAS 220 :

1- Présentation du PAS 220

Le Publicly Available Specifications (PAS 220 : 2008) est une spécification technique qui
vise a étayer les systemes de management congus pour répondre aux exigences spécifiées

dans I''SO 22000:2005, et détaille les exigences relatives a ces programmes.

Son objectif principal est d'appuyer le contr6le de ces exigences dans les procédés de
fabrication de la chaine alimentaire. Il est destiné a étre utilisé conjointement avec 1’ISO

22000, et non de maniére isolée.

Cette spécification technique précise d’autres aspects considérés comme pertinents pour

les opérations de fabrication :

o Le retraitement / recyclage

o Les procedures de rappel de produits

o L’entreposage

o L’information sur les produits et la sensibilisation des consommateurs

o La prévention de I’introduction intentionnelle de dangers dans les denrées

alimentaires, la biovigilance et le bioterrorisme.

2- Vérification de Iapplication du PAS 220 :

Afin d’effectuer le diagnostic se rapportant a I’hygiéne et la sécurité des aliments a
I’intérieur de la CBGN, nous nous sommes servi d’une check-list (GMP Assessment):
Evaluation des bonnes pratiques de fabrication) basée sur les exigences de 22 chapitres
relatifs aux PRP (Annexel).

3- Verification de I’application de la norme ISO 22000 -

Pour vérifier I’application des exigences relatives a I’ISO 22000 au sein de la CBGN, notre

travail s’est basé sur 2 phases :

e
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& L’analyse des dangers pour I’identification des CCP et des PRPo a I’aide d’un arbre
de décision (Annexe2)

& La détermination d’un systéme de surveillance et des mesures correctives.
a) Vérification au niveau de I’étape de I’embouteillage :
I.  ldentification des PRPo et CCP:
Au niveau de la CBGN, I’embouteillage de la boisson se fait dans des bouteilles en verre.

Les diagrammes ci-dessous, détaillent le procédé d’embouteillage et
localisation des différents CCP et PRPo.

montrent la

CO2 évapore et filire

+ eau traitée + sirop
Aar comprimeé et
filtre B Ean adoucie + Eau recyclée

d -7~ l

Z g ] Inspection Lavage et ringage des
i. — ﬁﬂuﬂ;ﬂg — . . — - -
Electronigus bouteilles triges et
Codage et controle de —— 4
) - . v 7 L= ] T [ =
nivesu par inspection —_— —— T T
F — PRPo0S = =~ PRPoDE = _;E- CCP1 _é:
* = 1"..--\/"--' - = ._r,»-x/---,"""'-__a ‘_‘lr/'\-\/\-f’_-—E
Etiguetage et
Encaissage NETTOYAGE EN PLACE Danger biclogique =
Danger physique =
Stockage du produit fini rimL
Danger chimique ==

Figure 7: Identification des PRPo et CCP au niveau de 1’étape de I’embouteillage

ii.  Systéme de surveillance des CCP et PRPo*

Le tableau suivant donne une idée sur les différents dangers identifiés, et leur systeme de
surveillance.

e ——— e

18

PFE 2018 LST: BHSA




F=F ®

FST FES

Tableau 1: Liste des PRPo et CCP, leur systeme de la surveillance et les mesures

correctives pour I’étape d’embouteillage en verre

Type et positionnement
des CCP ou des PRPo Systeme de surveillance Mesures correctives

- Verification de la T° des | -Blocage du lot de PF et

bains, le % de soude, le % | contrble

Lavage et
CCP1 rincage des de chlore, la pression du | microbiologique.

(DB) bouteilles rincage final, les | -Entretien de la laveuse,
moisissures inertes. reglage des parametres de
lavage, controle des
équipements de mesures.
o . . - Réglage de I’inspectrice
PRPo08 Inspection Efficacite de I"inspection et  renforcement du

(DP) éléctronique | électronique. I’inspection visuelle

- Apparence produit fini

-Etat et pression des | - Isolement et destruction
PRP09 douches. du lot de PF contaming.

(DP) Soutirage o - Entretien des douches.
-Débris de verre dans les

bouteilles éliminées.

- Etat tétes de la visseuse. | - Isolement et destruction
PRPo010

(DC) Bouchage /
Vissage bouteilles éliminées - Entretien et lavage des

- Débris de verre dans les | du lot de PF contaminé .

tétes de la visseuse

e
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#i.  résultats et interprétations :

e Lavage et rincage des bouteilles en verre

Vu que les bouteilles sont utilisées comme emballage primaire pour la boisson, leur
propreté et leur qualité hygiéenique sont obligatoire, afin d’éviter toute contamination de la

sécurité sanitaire du produit fini et par la suite la santé du consommateur.

Au niveau de la CBGN, les bouteilles en verre vides, déja présentes sur le marché
sont réutilisées, ce qui nécessite un lavage adéquat de ces derniéres avant leur remplissage.

D’ou cette étape présente un ensemble des points critiques dont la maitrise est obligatoire.
L’analyse des dangers liés a cette étapes, nous a révélé la présence d’un :

CCP : qui correspond a un danger biologique ; suite a I’exposition des bouteilles vides chez
le client au rayons de soleil, a la poussiére et a d’autres facteurs, il se peut y avoir une

contamination microbienne.
e Inspection électronique des bouteilles en verre

Apres le lavage des bouteilles, on évalue I’efficacité de ce dernier par une inspection
visuelle par des mireurs qualifiés, et électronique a 1’aide d’une inspectrice afin d’éliminer

toute bouteille suspecte.

Le test de I’efficacité de I’inspection considéré comme un PRP08 ; se fait au début de la

production et se répéte tous les 2 heures,
Ce test se fait sur les bouteilles suivantes :

& Une bouteille qui contient un corps étranger au coté (fond).

% Une bouteille avec un corps étranger au centre.

% Une bouteille bouchée.

% Une bouteille ou on note la présence d’un liquide résiduel a ’intérieur.

% Une bouteille ébréchée

e
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e soutirage pour I’embouteillage en verre

Cette étape constitue un PRPo qui nécessite une surveillance adéquate pour maitriser

la probabilité d’introduction de certains dangers.

PRP009 : Un danger physique qui provient des débris de verre dans les bouteilles, lors de

I’éclatement de ces derniéres au niveau de la soutireuse.

=>» Le controle des CCP et des PRPo (Check List) ce fait d’une manicre
continue par les laboratins pour définir si ¢’est le produit est conforme

ou non (Annexe3).

e
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Conclusion

L’objectif de notre stage était de vérifier I’application de la norme I1SO 22000/2005« du
systeme de management de la securité des denrées alimentaires ». Ainsi que le respect des

PRP et la maitrise des différents points critiques.

Ceci va permettre a la CBGN de mettre a jour les renseignements contenus dans la base

des donnés des constatations d’audit et également d’étre en conformité avec les exigences

de la norme 1SO 22000.

Notre travail c¢’est focalisé sur la determination des différents CCP et PRPo au sein de la
CBGN. En general, il y’a 11 PRPo et 1 CCP, mais on a travaillé sur les 3 PRPo et le CCP

au niveau de 1’étape de I’embouteillage de la boisson en verre.

Le premier PRPo se trouve au niveau de I’inspection éléctronique qui présente un danger
physique , le deuxiéme PRPo au niveau de la soutireuse qui présente un danger physique
suite a la présence de debris de verre dans les bouteilles apres éclatement. Le dernier PRPo
ce trouve au niveau de la boucheuse qui a son tour présente un danger physique. Le CCP
detecté au niveau de la laveuse présente un danger biologique suite au risqué de la présence

de moisissures et levures parfois ,aussi bien les traces de soude et du chlore aprés lavage.

La CBGN par son fort engagement qualité mobilise tous les ressources nécessaires pour

que ces produits respectent la qualité , la sécurité et ’environement .

Pour conclure, toute les étapes qui présente un danger sont trés bien maitrisées par la CBGN

et la majorité des résultats sont conforme.

e
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Annexe 1:

PRP: check-list (GIMIP_Assessment : Evaluation des bonnes pratique de fabrication)

Good Manufacturing And Distribution Practices Audit Protocol

Site: CBGN
Audit Date: 21-22-23 Mars 2017
%o Overall Score ‘7,6
%o Score By Element - 91,4 - 82,1
Element Conditions Design
Location / Program %o Score By :g O :g E :‘g @ g E
location/ m o3 S 93 S50 Seg Sa5 S50
Manm 25 cns 3L D00 B a2 5
Activities And Surrounding Environment ..O0,0 0,0 0,0 N/A 8,0 8,0 100,0
Security, Fire And Access Control . 67,9 19,0 28,0 67,9 0,0 0,0 N/A
Buildings And Grounds . 75,0 13,0 20,0 46,4 4,0 4,0 28,6
Food Safety And HACCP ..00,0 8,0 8,0 17,2 24,0 24,0 82,8
Calibration and Maintenance Program ..00,0 0,0 0,0 N/A 12,0 12,0 100,0
Management of Purchased Materials .90,0 12,0 12,0 40,0 10,0 12,0 50,0
Measures for Prevention of Cross-Contamination . 81,3 0,0 0,0 N/A 13,0 16,0 81,3
Housekeeping And Hygiene Program .00,0 4,0 4,0 20,0 12,0 12,0 80,0
Pest Control Program l 56,3 0,0 0,0 N/A 27,0 48,0 56,3
Toilets And Hand Washing Facilities . 70,0 8,0 8,0 10,0 24,0 36,0 60,0
Personal Belongings - Food and Drink .95,0 14,0 16,0 35,0 12,0 12,0 60,0
Dress Code And Jewellery Standards ..00,0 12,0 12,0 60,0 4,0 4,0 40,0
Wounds And Medication .87,5 14,0 16,0 87,5 0,0 0,0 N/A
Cleaning and Sanitizing .O0,0 8,0 8,0 33,3 8,0 8,0 66,7
Waste Management l 58,3 6,0 8,0 25,0 4,0 8,0 33,3
Working Environment - Food Production . 81,9 69,0 84,0 61,9 16,0 20,0 20,0
Working Environment - Warehouse / Unit .9 6,2 227,0 236,0 96,2 0,0 0,0 N/A
Working Environment - Rinser, Filler, Closure Equipment .96,8 34,0 36,0 54,3 20,0 20,0 42,6
Working Environment - Process Areas .86,8 38,0 44,0 50,0 21,0 24,0 36,8
Working Environment - Primary Packaging .95,0 48,0 48,0 60,0 21,0 24,0 35,0
Working Environment - Laboratories .84,2 12,0 12,0 15,8 26,0 32,0 68,4
Storage Of Finished Products And Materials .9 2,9 197,0 212,0 92,9 0,0 0,0 N/A
Product Tracking And Traceability N/A 0,0 0,0 N/A 0,0 0,0 N/A
Storage Of Finished Equipments And Spare Parts N/A 0,0 0,0 N/A 0,0 0,0 N/A

e ——— e
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Arbre de décision

Arbre de decision

Q0 - Evaluation des risques

Criticité Qui MNon

étape pour maitriser le danger?

[ Q1-Des mesures de contréle sont elles mises en place a cette 1

Qui Revoir I'étape

Q2-Cette étape est elle explicitement destinée a éliminer le dangerou ale
ramener a un niveau aceptable.

(e )

Q3-Une étape ultérieure permet elle d'éliminer le danger ou de le ramener
& un niveau aceptable.

Oui
STOP
v
Q4-Est-t-il possible de fixer une valeur limite a cette étape, valeur limite

qu'il est possible de mesurer en temps réel et ol il est possible
d'intervenir immeédiatement si cette valeur limite risque d'étre dépassée?

[ |

1

Numéroter le PRPo, définir le systéme de surveillance, les
normes, les tolérances, les actions a prendre en cas de
déviation, responsabilité pour enregistrement et action
corrective, systéme de monitoring.

[ I
¥
{ Etape suivante/danger suivant ]

Numéroter le CCP. Définir: norme, tolérance, action en cas de
déviation, responsabilité pour la réalisation et I'enregistrement
des actiopns correctives.
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Annexe 3 :
La Check List pour le mois de mai
ETAPE ccp DANGER Critere a verifier Norme Frequence de contréle Vérification | jugement
Etat Biologiques . . . . Chaque demmarage et chaque
des BLLES 1 Biologique | Etat biologique des Blles lavees | <50GT/BLLE changement de taille 0 conforme
ETAPE PRPo DANGER Critere a verifier norme Frequence de controle Vérification | jugement
Coagli:lgar:;on en 1 Chimique Trace D'aluminium apres FS <0,2ppm 1Fois/j 0,077 conforme
00/100
Chloration eau (coliformes)
. 3 2 Biologique Etat biologique eau traité et< 1fois /j 0col/ 7GT | conforme
décarbonaté
25ufc/Iml (
GT)
Filtration sur L concentration chlore aprés .
charbon actif 3 Chimique filtre a charbon Oppm 4Fois/} 0 conforme
filtration fil
I trat{on titre 4 physique Turbudité apreés filtre polisseur <0,3NTU 4Fois/j 0,271 conforme
polisseur
Alimentation . . . - . .
. 5 Biologique microbilogie ss 5L&M/5ml 1Fois/Semaine 0 conforme
contimol
Filtration sur filtre . GOA N .
3 poche 6 Physique Apparence SS (normale) achaque preparation Normale conforme
. . . . Oblles N .
sortie laveuse 7 Physique apparence bouteilles vides . a chaque explosion 0 conforme
contaminée
mspect!on 8 Physique Corps etranger ds les blles 100% fiable 1fois/h 100% conforme
electronique
Soutirage 9 Physique apparence PF 0 bouteilles a chaque explosion 0 conforme
g ¥sla PP contaminees q P
. . 0 bouteilles N .
Boucheuse/visseuse 10 Physique apparence PF . a chaque explosion 0 conforme
contaminees
Air Tranfert . . Etat biologique de I'air 0OM/ GT< . .
boucjon 11 Biologique transfert Bouchon 20UEC 1Fois/Semaine 0 conforme

mj : le 01/05/2018 insertion de la colonne verification

RCQ

e
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Q. Analyse sécurité & environnement.
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