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LISTE DES ABREVIATIONS :

BPH : Bonnes Pratiques d’Hygiene.

CBGN : Compagnie des Boissons Gazeuses du Nord.

CBGS : Compagnie des Boissons Gazeuses du Sud.

CCP : Critical Control Point - contrble des points ites.

CF : Coliformes Fécaux.

COBOMI : Compagnie de Boissons Marocaines et Internationales
CUI : Controle d’Utilisation Industrielle

DPD :N, N-diéthyl-p-phénylénediamine

DB : Danger Biologique

DC : Danger Chimique

DP : Danger Physique

ESFCh: Eau sortie Filtre & Charbon

FS: Filtre a sable

GT : Germes Totaux

GMMP : Gestion Magasin Matieres Premiéres

GSPF : Gestion Stock Produit Fini

HACCP : HazardAnalysisCritical Control Point - analyse dimngers et points
critiques pour leur maitrise.

ISO : International Standardisation Organisation.

ISO 22000 :Systeme de management de la sécurité des deniréestaires.
ISO 9001 :Systeme de management de la qualité et 'assucpradie.
KORE : Coca Cola Operating Requirements

LCC : Lavage a Contre-Courant

LSI : Limite de Spécification Inférieure

LSS : Limite de Spécification Supérieure

Mnt : Maintenance

MPDR : Magasin Pieces de Rechange

NTU :NephelometricTurbidity Unit (Unité de Turbidité Ne&gdométrique)
NEP : Nettoyage en Place

PD : Pompe Doseuse

PET : Polyéthylene Téréphtalate.

PRP: Programme Pré Requis.

PRPo: Programme Pré Requis opérationnel.

SCBG : Société Centrale des Boissons Gazeuses

SMSDA : Systéeme de Management de la Sécurité des Denliéesnfaires.
SOBOMA :Société de Boissons Mauritanienne

Steur : Soutireur

Speur : Siropeur
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INTRODUCTION GENERALE :

Les difficultés connues par la sécurité sanitaies dliments défrayent de plus en plus la

chronique ; chacune étant vécue de facon plus dateque la précédente. Une crisede
confiance majeure déferle alors sur le secteupnadignentaire et envahit I'opinion publique,

la maitrise de la sécurité alimentaire devient nje® essentiel.

En effet, intervenant a n'importe quel stade deHaine alimentaire, les dangers liés a la
sécurité des aliments nécessitent une maitrise. preduits alimentaires non cnformes
peuvent avoir des consequences graves et le maeageme la sécurité des denrées
alimentaires aide les organismes a identifier etadtriser les dangers liés a cette sécurite.
Alors qu'aujourd’hui bon nombre des produits alitagas franchissent régulierement les
frontiéres nationales, des normes internationales imdispensables pour garantir la sécurité
des chaines mondiales d'approvisionnement en denaémentaires. Ce contexte de
mondialisation a permis la création de I'ISO afi@a wohettre aussi bien les acteurs que les
consommateurs sur la méme longueur d’'onde, laiteE@in du commerce international et

I’harmonisationdes exigences pour un systéme dagement de la sécurité alimentaire.

Une certification unique selandémarche HACCP (Hazard Analysis and Critical
Control Point) et laissant une grande marge de roareotait essentielle. Ainsi, la norme

ISO 22000 relative a la sécurité des denrées atairen devient « la référence ».

Quelles sont les spécifications de cette norme 8lQimpacts a-t-elle eu sur le secteur

agroalimentaire ? A quel niveau intervient-elle@nment 'améliorer ?

Il s’agira dans notre rapport, de répondre a céérdntes questions a travers une vérification

générale du systeme de management de la sécuwsitdedeées alimentaires, en nous basant
surtout sur les boissons gazeuses, produits igsostoe entreprise d’accueil, la CBGN de Fés

qui s’est vu dotée de ce certificat en 2012 afimegjeindre cette boucle des entreprises fiables
de I'lAA.

Apres une breve présentation de la CBGN dans umipreiemps, nous nous attélerons a
donner des informations sur I'ISO 22000 et ses asaptes dans un second temps puis nous
procéderons a notre étude proprement dite c'eskalal vérification globale du SMSDA
selon la présente norme et enfin nous termineranggs recommandations qui nous espérons

seront mises a profit par I'entreprise.
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PARTIE
1 :PRESENTATION

DE L’ENTREPRISE
D’ACCUEIL
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I- Présentation de la North Africa Bottling Company (NABC) :

Leader sur le marché des boissons gazeuses avec d@8%parts de marché et ler
embouteilleur de Coca-Cola au Maroc, la North AdriBottling Company (NABC) est une
holding du groupe Equatorial Coca-Cola Bottling @amy ECCBC, détenu a 70% par le
groupe industriel espagnol COBEGA et a 30% par Chea-Cola Company, qui est présent
dans 12 pays en Afrique dont le Maroc. NABC disptsé filiales :SCBG, CBGN, CBGS,
COBOMI et SOBOMA qui font aujourd’hui sa force et sa place prépoandie dans le

secteur agroalimentaire marocge.

lI- Compagnie des Boissons Gazeuses du Nord Fés (CBGN) :
A. CBGN en chiffre :

La CBGN,Société Anonymesituée au Quartier Industriel Sidi Brahinest I'un des
embouteilleurs franchisés de la Compagnie Coca-etitaa été créé en 1952 a Fes.

Apres avoir acquis en 1997 la SIM (Société IndeB&iMarocaine), elle a été rachetée en
1999 a The Coca-Cola Holding. Ce contact économilijget avec la compagnie lui a permis

d’améliorer son organisation et sa notor{afe.

En 2002, la CBGN est devenue une filiale de I'Equat Coca-Cola BottlingCompany
(ECCBC)[1]

B. Fiche technigue :

Tableau 1 Fiche signalétique de la CBGN [1]

Raison Sociale Compagnie des Boissons Gazeuses du Nord
Téléphone 0535965000/96

Fax 0535965025/15

5 centres de distribution Fés, Meknes, Sidi Slimane, Errachidia, Khénifra
Capital 3.720.000,00DH

Secteur d’Activité Agroalimentaire

Superficie du site 13000m’

Forme juridique Société Anonyme

Siege Social Quartier industriel Sidi Brahim

Volume des ventes 9 Millions Caisses physiques annuelles

Nombre de clients 16 960 points de vente

Main d’ceuvre 450 a 650 personnes permanentes et temporaires
Certifications OHSAS-18001 ; 1ISO-9001 ; ISO-14001 ; ISO 22000 ; PAS 220
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C. Organigramme :

Direction Direction Direction Direction Systéme Direction Direction supply
Finance Qualité Industrielle d’exploitation Ressources chain achat -
' | Humaines logistique
"""""""" a e —
Direction d’Exploitation | e -

| Assistante de direction

4' Responsable CUI et Reporting |
—' Responsable Si |——f
4' Acheteur |--

| Facturation

| Caissier dépenses et recettes

| Controleur flux porte : |

Responsable Responsable Responsable :

Technique Management QSE Ressources Humaines :

r—-=-=-=-- TTTT T T r T b D [ TTTTT T T !

Resp Resp Resp Ctrle Resp Resp Resp Resp Resp Parc Resp MPDR indust.
Maintenance PR Qualité HSS Expédition GSPF GMMP auto parc auto et froid

Figure 1: Organigramme de la CBGN [1]

D. Produits de la sociét :

La CBGN est responsable a production et de la distributiate diversetboissons gazeuses
non alcoolisées. Tous ces produits sssus d’'une démarche qualitgoureuse et sont
conditionnés dans du verred polyéthylene téréphtalate (PEI§ différentes contenant.

On distingue:

Tableau 2: Produits de la CBGN [1]

Taille (CL)
TPartfum Verre DPET
20 35 100 50 100 125 150 200

Coca-Cola

Fanta Orange

Fanla Lemmon

[H, Tropical

Sprite

Pom's

Bchweppes Citron

Schweppes Tonic

Top's Cola

Top's Orange

lop's Limonacle

Top's Pomme

Top'sl.emon

[Taille fabriqudée pour chaque produit en verre ot en PET

[Taille non produile par la Compagnie
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IlI- Procédés de fabrication des boissons gazeuses :

Traitement des eaux

Eau Eau Eau
adoucie recyclée traitée

Siroperie

Préparaticon

Ajout d'ingrédients I

Obtention
SF
v
R Embouteillage ‘
en verre et PET
Stockage
PF

Figure 2: Processus de fabrication des boissons gazeusdés @BGN

A. Station de traitement des eau :

1. Eaux siroperie, production et sanitatior:

Le but du traitement dedaua la CBGNest d’obtenir une eau ayant les caractéristi
chimique, physique et bactériologiques requises fgoqualité des boissons, en éliminant
impuretés susceptibles affecter e godt et I'aspect du produit. Cettau tretée est utilisée
pour la préparation des sirops, la fabrication lo@ssons, le rincage des bouteilles souff

et pour la sanitation.
Plusieurs étapes interviennent de I'eau bruteaulteaité :

@ Une Fdésinfectior par le chlore (3 ppm) de l'eau de ville stockée dés
arrivee dans un premier bas Celle-ci inhibe I'effet des microorganisme
pathogenes dans l'ei

Une coagulation — floculation a l'aide du sulfate d’alumir (Al(SQ,);) est
réalisée a I'entrée du filtre a sable. Elle peraeetclarifier 'eau par la formatic

de flocs qui seront élimiis apres la filtration.
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& Unefiltration au niveau du filtre a sable : Le filtre a sable est monté juste aprés
le point d’injection du coagulant et sert a rete¢autes les matieres en suspension.
La turbidité de I'eau se trouve ainsi réduite.

& Unefiltration sur filtre a charbon (1) : Le charbon actif est un agent adsorbant
qui permet I'élimination du chlore ainsi que lebstances susceptibles d’affecter
le golt et I'apparence du produit.L’entretien defiltee est effectué par lavage a
contre-courant (LCC,2 fois par semaine et unelsiation a la vapeur (selon les
analyses microbiologiques).

@ Unedécarbonatation Monté a la sortie du filtre a sable, le décarbbenasert a
réduire le taux d’alcalinité de I'eau grace a unlé résine faiblement acide de type
RCOOH. Les bicarbonates de calcium et de magnésithmngent leurs cations
par de I'hydrogene avec formation de £@e qui permet de réduire le taux

d’alcalinité de I'eau.
Les réactions d’échange ionique ayant lieu au nivkadécarbonateur sont :
2 RCOOH + Ca (HC§), Ea{REGP + 2 CQ + 2 O
2 RCOOH + Mg (HCQ), MgRCQ), + 2 CQ + 2H,0

€ Une2éme chloration: L’eau décarbonatée subit urié"2chloration au niveau du
bassin n°2, avec une concentration de chlore de31lpam pour inactiver les
germes pathogénes qui peuvent exister dans I'eau.

@ Unefiltration sur filtre a charbon (Il ou Ill) :  par adsorption et une élimination
totale de Glest nécessaire.

& Unefiltration sur filtre polisseur ou de sécurité:La fonction du filtre polisseur
est d’éliminer les particules de sable ou de charbgrace aux cartouches de
faibles porosités (< a celle du charbon actif)gedihtient.

2. Eau des laveuses (eau adoucie) :

L’eau utilisée pour le lavage des bouteilles emersubit un adoucissement pour diminuer sa
dureté .En effet, le calcium et le magnésium daiétre réduits pour éviter le colmatage au

niveau de la laveuse, en particulier la formatiercdrbonate de calcium (CagO
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L’eau traverse une résine échangeuse de cationypdeR-Na (échange entre Na et Mg et
Ca), dont le role est de fixer les cations *Mgt C&* qui se trouvent dans I'eau et éliminer

leur exces.

3. Eau recyclée :

Cette eau est utilisée pour le prélavage des blastein verre. L'eau issue de ces étapes subit
une désinfection avec I'eau de javel (1-3 ppm)agtquite une filtration a travers un filtre a
poche, une coagulation floculation, une injectien@ pour neutraliser les traces de soude
contenues dans les eaux des laveuses gtoQt éviter toute contaminationpuis passe dans un

filtre a sable pour I'élimination des matiéres esgension.

B. Siroperie :

Deuxiéme phase du cycle de fabrication, ce prosessucomposé de la préparation du sirop

simple et du sirop fini.

La préparation du sirop simple (eau + sucre granualébute par la dissolution compléte du
sucre préalablement tamisé et séché, avec de ffatée dans un CONTIMOL. Le mélange
de ces deux constituants se fait en continu, soamise température de 80°C,puis il est

pasteurisé a une température de 85°C.

Stocké dans une cuve de réaction, le SS est aaluiitide charbon actif pour I'élimination des

impuretés, mauvaises odeurs et par suite sa chrdi.

Il subit ensuite une filtration dans un filtre agle, par une poudre (la célite), responsable de
la rétention du charbon actif et autres impuretgges passage dans une cuve de récupération
puis une cuve tampomne deuxieme filtration du sirop simple se fait avars un filtre a

poche pour éliminer les résidus de charbon et/tnesiimpuretés qui pourraient subsister.

Le SS est ensuite refroidi a travers un échangglague a une température de 21°C+2 °C.
La derniére étape est le stockage du SSdans ueedeu®0000 Litres pendant 24heures. On

ajoute le concentré (liquide) ou I'extrait de bésalide) ou le jus afin d’obtenir le sirop fini.

C. Embouteillage :
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La CBGN dispose de 4 lignes de production dontrizaorées a la production des boissons en

verre et 2 autres pour les PET.

1.
*

Embouteillage en verre :

Dé-palettisation: C’est la mise automatique des caisses sur convoyeurs.

Dévissage C’est le retrait des bouchons qui se faitsur lestditbes en verre de 1L
issues de la consommation.

Décaissage Les bouteilles vides sont décaissées a l'aide d®ouse a air comprimé ;
elles sont ensuite acheminées a l'aide d’'un conwoyeoxydable vers la laveuse
tandis que les caisses vides sont lavées dansveigske a casier.

Triage : Au cours de cette étape, on élimine les boutedl@gchées, celles contenant
les corps étrangers, toutes bouteilles étrangeéres.

Lavage: Plusieurs étapes constituent ce lavage qui seafditavers une laveuse
CONTINA DK; on distingue :

- Lavage préparatoirassuré par une eau recyclée tiede (45°C)qui permet
I'élimination des résidus (pailles, insectes, barshpliés...), évitant ainsi la
contamination des bains principaux de lavage.

- Lavage proprement dit : Les bouteilles sont lavsdes de I'eau adoucie chaude
(70°C+3), et a une concentration de 2% de NaOH.

- Pré-rincage : Permet I'élimination des traces dterg@ént dans trois bains
contenant une eau adoucie a des gradients thersnifweoissant.

- Ringage final : A l'aide de I'eau froide adouciecattiorée de 1 a 3 ppm pour
éliminer les résidus caustiques et garantir lalist&tion.

Inspection visuelle et électroniqulees bouteilles lavées sont contrélées d’abord par
des mireurs bien formés et aptes visuellement afi@iminer toutes bouteillesmal
lavées. Puis elles passent a travers une inspecg&lectronique qui assure
I'élimination de toutes bouteilles sales, ébréchéescontenant du liquide ou corps
étranger.Avant le soutirage, le mélange du siropefi I'eau traitée subit une injection
de CQ pour la fraicheur.

Soutirage et bouchage/vissagees boissons sont remplies au niveau de la sogtreu
et sont bouchées automatiqguement juste aprestia derla soutireuse.

Codage et détecteur de niveau-Etiquetage-Encaisdagge bouteilles sont datées : les
dates de production, d’expiration, I'heure, la ménat le numéro de la ligne, le code

de la ville ou la bouteille a été produite, sonnt@nés sur le bouchon. Ensuite ces




BOURAIMA Mohamed Said | 2013

bouteilles seront décorées par des étiquettesnpdemrenseignements du produit puis
'encaisseuse met les bouteilles dans les caissesagr suite, sont mises dans les
palettes.

2. Embouteillage en PET :

+ Soufflage des préformedes préformes sont mises dans une trémie et éaenpar
un orienteur vers le four a une température de @1@ne tige enfonce ensuite la
préforme ramollie vers le fond du moule a une poesde 40 bars.

+ Rincage des bouteilletes bouteilles sont acheminées par un convoyeuwira
comprimé stérile puis rincées a l'eau traitée ddqrla3ppm).

+ Soutirage, bouchage, étiquetage, codage, détectEuniveau et mise en packOn
retrouve les mémes étapes que celles de I'emblagieien verre, a I'exception de
I'étiquetagequi se fait par une colle thermo fusit244°C) et 'empaquetage par une
fardeleuse, selon la quantité désirable, par umdih plastique étirable.

D- La station CIP (Cleaning In Place) ou le nettoyagen place:

Le nettoyage et la désinfection ont pour but d'élen les souillures et détruire les
microorganismes présents dans les eéquipementsreact@vec le produit. Le résultat final
est influencé par 4 facteurs interdépendants, wpg® dans le cercle de SINNER
(température de I'eau, temps de contact, actiormm@ue et % de détergent). On distingue 2
NEP a la CBGN : une pour la salle des sirops etpme les lignes de production, préparée
relativement a une grille. 3 cuves de préparatiwiste; 'une pour la solution de soude
caustique, une autre pour la solution d’'eau fraieheine derniére pour la solution d'eau

chaude.

Le programme de nettoyage a la CBGN suit une pgeeet un planning de
nettoyage et sanitation selon les exigences dwe.Kbbrest effectué suivant les zones

concernées ainsi que selon le produit fini et eectircuit ferme.
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PARTIE 2
ETUDE

BIBLIOGRAPHIQUE
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A. Agroalimentaire en bref :

L'industrie agroalimentaire (IAA3st I'ensemble des activités industrielles qui
transforment des matiéres premieres issues ddcidiyire, de I'élevage ou de la péche en
produits alimentaires destinés essentiellementcargommation humaine. Dans I'économie
marocaine, I'industrie agroalimentaire occupe lengiere place (un tiers du PIB industriel et
8 % du PIB national)pin devant le textile et I'énergie. Il représe@ % de la production
industrielle totale. La production totale est estna 7,5 Milliards d’eurod]

B. Domaine des Boissons gazeuses :

Les boissons gazeuses non alcoolisées se placanbisiéme rang de toutes les boissons
consommeées dans le monde. Plus du quart de cesohsisst consommeé aux Etats-{bjis
Les boissons gazeuses sont des liquides constitagsitairement d'eau qui contiennent
dudioxyde de carbone (GD provenant directement d'une source minérale, mbte
par fermentation ou ajouté artificiellement.Depdiss décennies, Coca-Cola et Pepsi-Cola

dominent le marché des boissons gazeuses.

Au Maroc, la suprématie revient a la firme amérniealhe Coca-Cola export Corporation, qui

a emboité le pas a Pepsi-Cola, éclipsée du marahdécain de soft drink en 1996}

II- Qualité : Management et sécurité alimentaire :

A. Qualité en agroalimentaire :

Le terme Qualité vient du latoualitasqui signifie « maniére d'étre plus ou moins
caractéristique »e] Issue du taylorisme, I'objectif est I'obtentionard# trés largemobilisation
et implication de toute I'entreprise en réduisantreaximum les gaspillages et en améliorant

en permanence les éléments de sortie (outputs).

Selon I'ISO 9001 :2000 « c'dstptitude d’'un ensemble de caractéristiques
intrinséques a satisfaire des exigences ». Damsatajue,on distingue la qualité externe (c’'est
lorsqu’un produit ou service répond parfaitement beasoins et attentes des clients) et celle

interne (la maitrise et 'amélioration du foncti@mment de I'entreprise).

B. Systeme de management de la gualif&MQ) :

Un Systéme de management de la qualité est |'etseatab directives de prise en compte et

de mise en ceuvre de la politique et des objeatifditg¢ nécessaires a la maitrise et a

11
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'amélioration des divers processus d'une orgaaisatjui génére I'amélioration continue de

ses resultats et de ses performan@Selon I''SO 9001,c’est «un systeme permettant

d’orienter et de contrdler un organisme en matiéesqualit®.

Basée sur 8 principes fondamentaux, la norme 1S ¢t partie de la série des normes ISO

9000, relatives aux systemes de gestion de latgudile définit des exigences concernant

l'organisation d'un systéme de gestion de la qudtlie a pour but de garantir I'assurance de

gualité du produit d’'une part, et d’accroitre &isfaction des clients d’autre part et ceci a

travers une planification, une vérification et wmélioration (SO 9001 :200illustrée dans

la figure ci-dessous :

C. Systeme de management de la sécurité des denréamahntaires

P Eynifie Realiser

Contriber

Figure 3: Roue de Deming [2]

Aumelioration continue

(SMSDA) :

Parue le ler septembre 2005, I'I'SO 22000 : V 2065l premiere norme internationale

relative a la sécurité et a la salubrité des alisielle définit les exigences relatives a un

SMSDA dont la conformité a la norme peut étrdifiée. Elle explique les moyens qu'un

organisme doit mettre en ceuvre pour démontrer ptitude a maitriser les dangers relatifs a

la sécuritéafin de garantir que toute denrée aliaien est sOre.La présente Norme

internationale integre les principes du systemaalyae des dangers et des points critiques

pour leur maitrise (HACCP) ainsi que les phasepptization mises au point par la

Commission dGodexAlimentariusPar le biais d'exigences pouvant servir de suppam

audit, elle associe le plan HACCP avec des prograsmprerequis (PRP) ou BPH.

1. Constituer I'équipe HACCP (SDA)

2. Description cor

nplete du produit.

~

12
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3. Utilisation attendue du produit.
4. Elabooatidu diagramme de fabrication.
5. Vérification du diagramme de fabrication.

6.F »p f/@lalyse des risques.

7.1c R ot classer les CCP.

8.E ! |llimites/ seuils critiques CCP.
N
9. Mettre en place un plan de surveillance et aerote.
C
10. n plan d’actions correctives.

I
11. P t vérifier le plan HACCP.

12.N E ajwleplan.

Figure 4: Etapes d'application du systeme HACCP

La norme ISO 22000 classe les étapes critique®ex chtégories (PRPo et
CCPcontrairement aCodex Alimentariusqui ne fait aucune distinction et les considere

toutes comme des CCP.

Son application concerne particulierement les degaes soucieux de mettre en place un
systeme de management de la SDA plus ciblé, coh@keintégré que ne le requiert
généralement la législation. La norme spécifieadegences comprenant 5 éléments reconnus

comme essentiels pour assurer la SDA a tous leanxde la chaine alimentajB3:

= L’approche systémique

= La communication interactive
= Latragabilité

= Les programmes préalables
= Le plan HACCP

La figure ci-dessous est récapitulative de cesémeéhts essentiels de la norme ISO
22000.

13
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Approche

.. Communication interactive
systémique

Progamme Préalable i
PRP Tragabilité

Plan HACCP

Figure 5: Les Eléments clés de la norme 1SO 22000

Ainsi la norme 1SO 22000 est un hybride de la nolg@ 900:: 2000 et du systenHACCP
associé aux BPH ; Elleonstitue d’apréMylene Thiébaud, responsable des applicat
alimentaires de Carbaggspnnier du marché suisse des alimentaires, « un socle solide
pour répondre aux attentes des clients au cours alefits puisqu'un fournisseur dé
structuré sur ISO 22000 est beaucoup plus facilauditer .[g]C’est la philosophie st

laquelle reposent, de nos jours, tous les systdmesanagemd de la sécurité des alimer

14
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PARTIE 3 :TRAVAUX
EFFECTUES

L’objectif de notre travail est la vérification dlale de I'application des différents chapitres
de la norme ISO 22000 :V2005sur lesquels la vabdatlu systéme de management de la

sécurité alimentaire au sein de la CBGN a été basée

En vue d’atteindre notre objectif, nous nous somax&s sur :

15
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= Une vérification de la documentation ;

= Une vérification et une mise a niveau des PRP \&itsales exigences de I'ISO/TS
22002 :V2005 ou PAS220, spécification techniqueissmtiable de la norme ISO
22000 :V2005, avec les recommandations ;

= Une identification des dangers ;

= Une évaluation des dangers selon la matrice deitgiconduisant a l'identification
des CCP et PRPo; puis I'élaboration du systemeudeediance de chaque point
critique afin de les maitriser.

= Et finalement un suivi pour chaque CCP et PRPo diftxaminer la conformité des

résultats de surveillance vis-a-vis des normeséesg

I- Domaine d’application de la norme :

La norme ISO 22000 s'appliqueastles organismes, indépendamment de leur
taille, qui sont impliqués dans un aspect de lashalimentaire et veulent mettre en ceuvre

des systemes permettant de fournir en permanesqgerodauitssirg3]

Productrice de boissons gazeunsesalcoolisées, la CBGN applique a tous ses
produits finis conditionnés en verre et en PET eeigences relatives a I''SO 22000, et ceci
depuis la réception des matieres premiéeres, engeallat consommables jusqu’au stockage

du produit fini et sa commercialisation.

- Systéme de management de la SDA :

L'organisme doit établir, documenter, mettre en ree@ maintenir un systeme efficace de
management de la SDA et le mettre a jour conformnéiguex exigences de la Norrf8j.

Au sein de la CBGN, le systtme de management cdienmsemble des services et
activités de la société. Une définition des objectiles cibles et indicateurs se fait chaque
anneée. Il est basé sur la politique qualité, legssus de fabrication, les manuels de contréle
et les enregistrements, I'hygiéne, la sécuritépviinnement sans oublier la gestion des
ressources (MQSE-PR-TE/MQSE-PR-G[3).

- Responsabilités de la Direction :

La norme ISO 22000 stipule une implication totale kentreprise qui doit mettre a
disposition une certaine politique qualité, desyems matériels et humains ainsi que toutes

les autres ressources dont elle dispose afin dmdép a ses exigences.

16
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A. Politigue et Engagement OSE et SDA :

La norme exige que la directionrhisse des preuves de son engagement dans le
développement et la mise en ceuvre du systeme degeaent de la sécurité des denrées
alimentaires tout en améliorant son efficacité. gaitique qualité et I'engagement de la
direction montrent clairement l'implication de tesprise dans la qualité, la légalité et la
sécurité des produits. Ceci se traduit surtoutyree documentation et une implication du
personnel[3]

A la CBGN, une politique qualité et un engageme8E@t SDA sont clairement définis dans
le respect des exigences et dans le but de segisatlient(Annexe ). Elle a été portée a la
connaissance de I'ensemble du personnel et eshéfa divers emplacements.

B. Responsabilité et Autorités :

La norme exige que des responsabilités et autori@s définies pour un

fonctionnement et un entretien efficace du SM$HA

A la CBGN, les responsabilités des autoriggmt clairement attribuées et
témoignent d’'un bon fonctionnement de I'entrepriskes sont détaillées dans le référentiel

des compétences et adaptées a I'évolution de hisgtion si nécessaire.

C. Responsable de I'équipe chargée de la SDA :

Selon la norme, un responsable chargé de I'équpiteétie désigné. Celui-ci doit pouvoir
gérer I'équipe, établir puis mettre a jour le SMSArendre compte a la direction de
I'efficacité du system@].

La CBGN dispose d'une équipe chargée de la SDA daudirection du Responsable
Management QSE. Celle — ci est pluridisciplinairpessede la formation de base, I'expertise

et 'expérience nécessaire pour mener a bien esygsde la SDA.

D. Communication :

Elle doit étre interne et exterBa effet, la norme exige de la part de I'entregyri
une mise en ceuvre et un maintien des dispositidfisa@s qui garantiront un flux
d’'informations suffisantes entre consommateursoetnisseurs d’'une part, et d'autre part
avec le personnel lui-méme concernant les questelatives a la SDA. Il est donc crucial

gue les enregistrements des communications exteungsit, soient conservgs]

17
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Au sein de la CBGN, la communication est un élémnsenatégique du NABC. Elle est traduite
par des bons de communication entre les differem@ges (par exemple CQ-PR), la
messagerie électronique, les différentes affichemmatives (par exemple celles relatives a
la sécurité, au programme de nettoyage...),la ligfléphonique directe, la procédure
NABC.PROC.DRH/CONH], les réunions de service,les visites d’'usines pesirétudiants,
les boites a suggestions. L'écoute et la satisfadalies clients et de la société civile sont au

centre des préoccupations de la CBGN avec unequoeéle gestion des non conformités.

E. Préparations et réponses aux urgences :

La norme exige de la part deifaddion un établissement, une mise en ceuvre et

un maintien des procédures de gestion en cas &pres liees a la SDA.

A travers un systéme de tractbdonsistant a suivre les différents processua de
chaine alimentaire ainsi que des divers produitsy@ont issus, la CBGN assure la sécurité
de ces consommateurs. Elle anticipe ainsi gracea dafle de rétention, les possibles

déconvenues. De plus, le centre d’appel "Allo CQuda ” est aussi a I'écoute des clients.

F. Revue de direction :

D’aprés la norme, le SMSDA doit étre revue afinilggemeure pertinent,adéquat et efficace ;

celle- ci vise I'amélioration continue de I'entrige.

A la CBGN, cette revue se failbaela procédure MQSE-PR-RD dans laquelle
sont décrits les éléments d’entrée et de sortissifien les membres du comité de direction

de la NABC que les responsables du site y sonacesirs.

G. Management des Ressources :

La norme exige une mise a disposition des resssynmer une élaboration adéquate de celle-
ci ; en effet, le personnel doit étre qualifié etédde compétences, d’'un savoir-faire et d’une
expérience appropriée. Il en va de méme pour lfenviement de travail et les infrastructures
de I'organisme qui sont nécessaires a la mise emeogles exigences de la présente Norme

internationale.

La direction met a la dispositide l'usine les ressources nécessaires pour le
fonctionnement et I'entretien du SMQ de la CBGN iffédents budgets conséquents, un
personnel qualifié et compétent, un environnemerttalail favorable...La valeur du capital

humain est exacerbée par une motivation, une skseiion tandis que les infrastructures

18
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assurent la conformité des produits aux exigeness dlients (laboratoire de CQ, STEP,

station de recyclage, ligne de production, labaratmicrobiologique...).

IV- Planification et réalisation de produits sirs :

D’aprés la norme, l'organisme doit planifier et elépper les procédés nécessaires a la
réalisation de produits sdrs. Il doit mettre en peuexploiter et assurer l'efficacité des

activités planifiees et de toute modification de eetivités. Ceci comprend le(s) PRP ainsi

gue le(s) PRP opérationnel(s) et/ou le plan HAGL®) une vérification de ceux-ci.

A. Programmes Prérequis [5], [6]

Les PRP spécifiés sont déterminés en référenc€alex Alimentariusc Code d’'usage
international recommandé - Principes généraux dibgg alimentaire». lls assurent la
sécurité et la salubrité des produits.La norme 22000 : 2005 exige l'installation des PRP
appropriés avant de procéder a I'analyse des dsubidjerexige :

- D’identifier, recenser et sélectionner les PRP aekgjun organisme doit répondre.

- De mettre en ceuvre de fagon effective les PRP.

- Etdassurer en permanence la mise en ceuvre ddR§es

Cette spécification technigue spécifie des exigenétaillées a prendre en compte en

liaison avec le paragrapfie2.3del'lSO 22000:200%], a savoir :

> la disposition des locaux, notamment I'espacealaiiret les installations
destinées aux employés ;

> l'alimentation en air, en eau, en énergie et aytres

A\

les services annexes, notamment pour I'éliminatemndéchets et des eaux usées ;

A\

le caractére approprié des équipements et leussibidéé pour leur nettoyage,
leur entretien et leurmaintenance préventive ;

la gestion des produits achetés ;

les mesures de prévention contre les transferteiaminations ;

le nettoyage et la désinfection ;

la maitrise des nuisibles ;

Y V. V VYV V

I'hygiene des membres du personnel ;

» Recyclage, transport et procédures de rappel.
La CBGN a mis en place des PRP selon les exigae¢&sSO/TS 22002-1 :2010,visant la
préparation d’un environnement propice a la quaiti&a sécurité sanitaire tout en préservant

la santé du personnel et I'environnement.
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L’évaluation fut réalisée a I'aide d’'une check-listative aux exigences des 10 rubriques des
PRP et représentant toutes les observations faites sweglanexe 2) Permettant la
visualisation des points noirs, le résultat du dasgic, au niveau de la grille, sera alors chiffré
en degré de conformité aux exigences des princg@seraux d’hygiene moyennant
I'application d’'une méthode de calcul.

Cette derniére consiste a évaluer la satisfactmur phaque exigence en donnant une note
comprise entre 0 et 2. La casecenforme » cochée sera affectée derlate 2 celle «
partiellement conforme » sera attribuée deet dans le cas ou celle-ci eshen conforme
»la note serd. Cette cotation est suggérée par 'AFNOR(Association Francaise de
Normalisation) au niveau du module de soutien Ntatif a I'I'SO 22000

« Résultats :

Suite a I'’évaluation, on obtient les résultats ants :

Tableau 3 Pourcentage de satisfaction des Programmes préalas (PRP)

Nombre total

Rubriques L C | PC | NC | % de satisfactiof
d’exigences
1. Disposition des locaux et de I'espace de travai 34 32 2 0 97.05
g. Sgrwce généraux: Alimentation en eau, air et 14 14 0 0 100
éclairage
3. Elimination des déchets 6 5 1 ) 91.67

4. Conception, construction et aptitude au

. ) o 17 17 0 0 100
nettoyage et a la maintenance des équipements
5. Gestion des produits achetés 14 14 0 0 100
6. Megures de prévention de la contamination 12 11 1 0 95 83
(croisée)
7. Nettoyage et désinfection 4 4 ) D 100
8. Maitrises des nuisibles 7 1 ( 0] 100
9. Hygiéne gu personnel et installations destinées 17 14 3 0 9117
aux employés
10. Recyclage, transport et procédure de rappel 5 Y) 0 100
Total 130 123 | 7 0 97.57

C : Conforme PC : Partiellement conformeNC : Non Conforme

Calcul du pourcentage de satisfaction

Note rubrique

% satisfaction =

- * 100 avec :
Note maximale

-Note maximale = Nombotat d’exigences par rubrique* 2
-Note rubrique = [Nombre (C) *2]Mombre (PC)*1] + [Nombre (NC)*0]

Exemple: cas de la rubriquehygiene du personnel et installations destinéeseauployés”
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% satisfaction&s-satistaction=91.17%
(17*2)

 Interprétation :

D’aprés les résultats obtenus nous avons eu unc@aage de satisfaction totale de
97.57%.De plus, les pourcentages par rubrique sont supér&e50%. Alors on peut dire que
la CBGN respecte de facon satisfaisante les PRBéexpar la norme. Toutefois, des

améliorations ont été proposées pour pallier awtgyes non-conformités observées.

< Recommandations;

Quelgues améliorations ont été proposees afin diaager la conformité et de toujours rester
dans la logique de I'amélioration continue.Le tablesuivant récapitule ces propositions par

rubrigue en cause :

Tableau 4 Propositions d'amélioration des PRP

Rubriques Point en cause Recommandations

1- Disposition des Sols inadéquats|;Changer le carrelage de facon progressive vu la
locaux et de l'espageportes non eétanchessituation économique actuelle et opter pour de la
de travall et a double sens peinture anti dérapante ; changer les portes dtamnet

des poignées a flux unidirectionnel.

3. Elimination des Accumulation de Disposer d'un personnel de nettoyage permanent vu

déchets déchets ; manquel’absence la nuit ; sensibiliser le personnel

d’effectif
9. Hygiéne dy Manque de Sensibilisation réguliere du personnel ; affichdge
personnel el pictogrammes pictogrammes dans les zones habilitées (entrée
installations destinégsd’hygiene ; proprete production,...)
aux employés des tenues de

protection

B. Plan HACCP :

Au sein de la CBGN, I'équipe chargée de la sécdagdenrées alimentaires doit réaliser une

analyse des dangers afin de les maitriser. UnrmgslRACCP décrit les dispositions établies
par la société pour la mise en ceuvre et I'appbeatie sa politique en matiéere de sécurité des

aliments (identification des risques, descripties diagrammes...)

a. Team HACCP
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La CBGN dispose d'une équipe HACCP pluridisciplieai dotéede compétence dans
lassurance de la qualité, la production,etc.... bargée d’établir le plan HACCP.La
vérification du systeme HACCP a impliqué une équige4 membres dont 2 membres de

I'équipe et 2 stagiaires.

b. Informations relatives aux produits

Notre vérification s'est axéecuca cola.

Tableau 5§ Description du produit fini objet de I'étude

c. Diagrammes de flux:

Conformément au paragraphe 7.8 de la norme, liéxdetdes diagrammes a été vérifiée par
un contr6le sur le site (fig 6-7-8-9).Nous avonsaaffectuer une mise a jour de celles-ci.

Nom Coca Cola
Composition Eau, CQ, Sirop simple, Concentrés et extraits de base
Organoleptigues
Apparence normale et sans goQt ni odeur indésirable
L Physico-chimigues
Caracteristiques VCOs 3.5, Biix ~1037
importantes . . .
Microbiologigues
Levures<10UFC/20ml MoisissuressUFC/20ml
Utilisation attendue Boisson a consommer par tout public
Emballage Bouteille_ enverre de 20 ; 30 ; 35; 35,5 et 100 (C
Bouteille en PET de 50 ; 100 ; 150 ; 200 (CI)
Condition de stockage] Température ambiante dans un endroit propre aba Hu soleil
Durée de 1lan pour les bouteilles en verre
conservation 6 mois pour les bouteilles en PET
Identification (nom, volume, marque, ingrédients)
.. Usine d'embouteillage et date de production
Etiquetage N — - -
Repére nutritionnel journalier
Numéro de téléphone du service allo coca
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Eau traitée ;
Eau recyclée

‘ Arrivée eau potable ’ Eau adoucie

[ Arrivée eau ringage finale ]

Injection Cb [ -
> > Stockage et chloration Bass 1| Eau de ville ] {

J. 1 ‘ Stockage (bac de stock) 1 ’
v
Injection ALSO, i i ]
> j b 4> Coagulajc.lon en lign Stockage

L

v i [ Filtration sur filtre a poch ]
Filtration sur filtre a sable 1, 2, :* - *
i Adoucissement sur résine
o . cationique de type R-Na ‘ Injection du coagulant ’
Filtration sur charbon actif 1 L g P N
) v
- ~ : Injection Cb —
Décarbonatation sur résine Injection CG |
L RCOOF ) 0 '
1 ' . Filtration sur filtre & sable
e v N Vv’/ T T = '\ 1 2 3 4
Stockage et chloration de I'eau S = - : 1 e
décarbonaté Bass ! | - Laveuse bouteilles en verre |
J - -
|- idi
— ]v, . : Autre usage (tours de refroidissement |) Stockage d’eau
[ Filtration sur charbc actif 2,2 ] |- RinceusePE I recyclée
~.. _..7 N
[ Filtration sur filtre polisseur ] .
v Figure 6: Diagramme de flux de la station de traitement desaux - Laveuses des bouteilles 1 et 2

- Nettoyage et circuit incendie |

e ——————

———— -

~ - e
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Traces charbon
et célite

N
Réception et stockage du sucre

granule

J

<
Tamisage du sucre et Alimentatio

du Silo

J/

v

Dissolution du sucre dans le
CONTIMOL et pasteurisation a
85°C

~

J

'

N
Ajout de charbon actif (Cuve de

réaction

J

|

N
Filtration sur filtre a plaque (pate

filtrante en célite

J

'

Filtration sur filtre a poche

.

Refroidissement dans un
échangeur a plaques

Poussieres et déch

Stockage du Sirop simple

(Cuve de stockage 1a 24h)

!

inarédients

v

Figure 7: Diagramme de la siroperie

[ Mélange de Sirop Simple avec] P

<«

Réception et stockage des

ingrédients (concentrés a

froid et extraits de base T°
ambiant

Transfert et alimentation e
ingrédients (Extraits de
base, et le concentré)
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CO, évaporé et filtré +

Eau traitée + Sirop fini

Réception, Dé
palettisation, Triage,
Dévissage, Décaissag

!

Lavage et Ringage des

X — bouteilles triées et
recyclée/Soude débouchée

!

Inspection visuelle
(vide) + Inspection
électronique

!

Eau adoucie/Eau

(

Mixage Soutirage

A\ 4

!

Bouchage / Vissage

4 N\
Codage et contrble de

niveau par inspection
\ J

Etiguetage et Encaissag|

Palettes vides, bouteilles
étrangeres, ébréchées,
bouchons, caisse vi

Eau usées/ Résidu de souts
Déchets ..

Bouteilles ébréchées/ étrangers™
Contenant corps étrangers ...

-t

v

Stockage du PF

Figure 8 Diagramme de I'embouteillage en verre
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Réception, Stockage

préformes et alimentation de Déchets solides, cartons
trémies

- Préformes, bouteilles non
Air comprimé et filtré — Soufflage des préformes conforme

!

Eau traitée chlorée Convoyage et rincage des
(2-3 ppm) bouteille:

CO, évaporé et filtré + l

A\ 4

\

4 N\
Alimentation en bouchons et

Vissage
. J

Air comprimé et filtré —>

Inspection visuell

Etiquetage eCodage

4 '
Réception et stockage film

Empaquetage et Stretchi

J

Stockage du PF

Figure 9: Diagramme de I'embouteillage en PET
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d. Analyse des dangers :

Les dangers a maitriser, le degré de maitrise squpur garantir la sécurité des alimentsainsi
gue les combinaisons de mesures de maitrise con@aptes requises ont été mise en
exergue et ceci, a chaque étape du processusritfan.

% Identification des dangers :

Identifier les dangers prend en considération ®Ues étapesauxquelles un danger est
susceptible d'étre introduit, qu’il soit Chimiqugiplogique ou Physique, pouvant ainsi porter

préjudice a la santé du consommatéinnexe3)

Pour se faire, nous nous sommes basés sur I'tibliisd’'un outil de gestion de qualité qu’est

le diagramme d’'ISHIKAWA afin de déterminer les casigdle ces dangers et donc par la
méme occasion, les moyens d'éradiquer ces dangerslii@gramme se structure

habituellement autour des 5MMatériel ouMachine, Main d'ceuvre,Milieu, Méthode,

Matiere premiere.

Milieu Meéthode Machine

source : "Guide prafigue des 557 C.Hohmann, Editions d'Crganization, 2005

Main
d'oeuvre
Figure 8: Diagramme d'ISHIKAWA ou de causes a effets [8]

Matiére

% Evaluation des dangers :

Une évaluation des dangers doit étre réalisée ddinéterminer si une élimination ou une
réduction a des niveaux acceptables de celui-cégEstntielle. On détermine ainsi le niveau

de risque, la probabilité du danger, selon la géa®n effet, ce niveau de risque est estimé en
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combinant la sévérité ou la gravité du dangeretlésse d’exposition potentielle ou la

fréquence.

Pour se faire, nous avons opté pour une grilleali@tion dont la cotation varie de 1 a 5 et
ceci pour chaque critéere. Cette évaluation effectudté basée sur une matrice de criticité
(gravité*probabilite) (Annexe 3)

L’accumulation des scores est attribuée ainsi :

Tableau 6 Criticité des dangers [4]

Jres 5 6 7 8 9
fréquent
Fréquent |4 5 6 7 8
Fréquence |Rare 3 4 5 6 7
Tresrare | 2 3 4 5 6
Impossible| 1 2 3 4 5
Négligeable Marginal| Grave Critique Catastrophique
Gravité

Si la criticité est inférieure a 3 les risques sont faibles et acceptables ; akssPRP
suffisent & maitriserle danger.
Si la criticité est supérieure a 3 les dangers sont inacceptables et des mesunesitigses
spécifigues sont nécessaires.
Si la criticité est supérieure a 6 Les risquessont forts et inacceptables, le dan@eessite
automatiquement des mesures de maitrise spécifiaesees en CCP.

% Evaluation des mesures de maitrise et identificatiCCP et PRPo:
Les mesures de maitrise sont des actions qui vaseliminer le danger ou a réduire son
occurrence a un niveau acceptable.Le classememe®ses de maitrise en PRPo ou en CCP
a eté effectué en utilisant unarbre de décisiopii@des exigences de la norme 1SO22000.
Un extrait des résultats de I'analyse des dangansrésenté dans le tableau Aemexe 4
Déterminer si le danger peut survenir a I'étapesi#rée et, dans I'affirmative, s’il existe des
mesures pour le juguler, tel est le but de l'ardbeedécision, outil d’orientation fondé sur un
raisonnement logique, utilisé pour déterminer k@ists critiques.

Pour la localisation des pointsigues et des PRPo a la CBGN, nous avons opté

pour un arbre décisionnel issu de la norme que ilosge la figure 9.
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Q0 -Evaluation des risques

qQl —D2f mesurtzs de contrile ‘so‘nt-elles misesen place Revoir étape
a cette étape pour maitriser le danger ?

Oui Non

danger oua le ramener a un niveau acceptable ?
T

Q3 -Une étape ultérieure permet-elle d’@liminerle
danger ou de le ramener a un niveau acceptable?

[

( Q2 —Cette étape est —elle explicitement destinée a éliminer le ]

Non

) 4

Stop Q4 —Est-il possibledefixerune valeurimite & cette étape, une valeur
limite qu’il est possible de mesurer en temps réel et ol il est
possible d’intervenir immédiatement si cette valeur limite risque
d’étre dépassee 7

£
o
!

—

MNurméroter le PRPo, définir le systéme de Num éroter le CCP. Définir: norme,
surveillance, les normes, les tolérances, les tolérance, actionen cas de déviation,
actions & prendre en cas de déviation, responsabilité pour la réalisation et
responsabilité pour enregistrement et action I'enregistrement des actions
corrective, svstéme de monitoring. correctives

L

¥

( Etape suivante/danger suivant W

Figure 9: Arbre de décision pour la détermination des CCP &ePRPc [4]
Le passage des différents dangers au cde processus de fabrication a travers I'arbre

permis de mettre en évidence les étapes cril. Nous avons obtenu un an de 10 PRPo et

d’un seul CCP, récapitulés dans le tableau st :

29



BOURAIMA Mohamed Said

2013

Tableau 7 Tableau récapitulatif des CCP et PRPo a la CBGN

Type et N° | Etapes | Evaluation | Dangers & maitriser
PRPo
PRPO01 (DC) | Coagulation en Ligne 5 Présence d’aluminium a la sortie du filtre [a
charbon
PRPO2 (DB) Chloratlon eau 4 Présence de GT, a la sortie du filtre a
décarbonatée charbon
Filtration sur charbon Présence de chlore a la sortie du filtre a
PRPo3 (DC) actif 4 charbon
PRP04 (DP) F|It_rat|on sur filtre 4 Turbldlte de I'eau (présence particules
polisseur solides)
. . Présence de Levures et moisissures dang
PRPo5 (DB) | Dissolution du sucre 4 sirop simple
Filtration du sirop
PRPo6 (DP) | simple sur filtre & 4 Traces de charbon dans I'eau apreés filtrat
poche
PRPo7 (DP) | Sortie Laveuse 6 Débris de verre
Inspection . . -
PRPo8 (DP) électronique 6 Présence de corps étrangers résiduels
PRP09 (DP) | Soutirage 5 Débris de verre
PRPo010 (DP) | Bouchage/vissage 5 Débris de verre
CCP
CCP (DB) Lavage et Rincage des 5 Présence de levures, moisissures, de GT|
bouteilles

% Maitrise des PRPo et du COfableau 8-9 et 10):

» Détermination des limites critiques des points criues pour la maitrise :

Des limites critiques doivent étre déterminées gdausurveillance établie pour chaque

CCP. Mesurables, celles-ci assurent que le niveaeptable du danger lié a la sécurité

alimentaire du produit fini ne soit dépassé.

» Systeme pour la surveillance :

Démontrer la véracité de la maitrise du CCP etdeBdR tel est le role du systeme de

surveillance qui doit étreétabli afin de détermidetemps le dépassement des limites

critigues et d’isoler le produit avant son utilisat et sa consommation. Plusieurs

meéthodes de surveillance ont été mises en plae€8GN, en fonction des CCP et PRPo

(modes opératoires, procédures ...).

on
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» Actions correctives :

Selon la norme, ces actions doivent garante la cause de non-conformité est

identifiée, que le ou les parameétres maitrisésiaan du CCP sont de nouveau maitrisés

et que leur réapparition est évitée. Nous avongpifier la présence des actions mises en

place en cas de déviations a la CBGN, pour garanfiabilité du produit fini.

Tableau 8 Maitrise des PRPo

... | Surveillance .| Actions correctives .
PRPo |Mesures de maitrise Qui Qui
Comment Comment
Permutation du F.S PR
N X CQ |Controdle de lI'eau du bassin 2, CQ
dg” Controle d'Al apres F.S PR |vidange bassin 2 si trace d'Al
2
c *Fournisseur agrée
()
5 Controle d'Al aprés F.C |CQ | Contrble de I'eau aprés F.Ch CQ
< Réglage de la P.D PR
>
=2 *
® Etalonnage et . 0 . :
S | veérification dela | Controle du débit de la PJQ C%rrg(r:ggr;id#é?egsalﬁesolutlon dAlPR
pompe prep
Isolement du lot P.F CQ
pas
o)
E 39 *Etalonnage et
N © % |Vérificationdela | Contrble % chlore a CQ |Vidange et Nettoyage du bassin si PR
LIOJ .5 S |pompe I'entrée du F.Ch PR |nécessaire
| 8% |*Acces limité
Z | 28 |*Entretien et Controle microbiologique| CQ | Isolement et analyse cQ
S O © |inspection du bass|mle I'eau a la sortie du F.Gh microbiologique du P.F
L
E
< *Respect des
~ . = |frequences et des
> O A
D Iparametrest de Contréle [CI2] CQ |lIsolement du lot P.F CQ
S g |'avage contre- Inspection filtre PR |Lavage du F.Ch PR
2 Y g
T 2 |courant . -
= & | *Inspection du filtre| vgrification de la pompe c Changement du charbon si
O |3 charbon et de I'état Q  [nécessaire
du charbon
5 3
n w0 * ;
c @ |'Entetenet | coniole de la turbidité de
2 © |inspection des filtres, \ C Changement des cartouches PR
=2 a |, l'eau apreés le F.P Q
£ o |acartouches
=
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Tableau 9 Maitrise des PRPo (Suite)

. Surveillance . Actions correctives ,
PRPo | Mesures de maitrise Qui Qui
Comment Comment
g *Respect de la
z | Procédure nettoyagecontréle de la températut&peur]  Controle de tous les P.F depuis [aCQ
= / sanitation affichée derniéere analyse conforme
o * Respect du mode
S opératoire de la A co
L E pasteurisation | controle microbiologiqud o Isolement et controle du Io,t de SHe
o0 o * Etalonnage des duS.S PF en fc_)ncthn de_ ces résultats
L ] thermometres microbiologiques PR
o
O
i
nisT A
5 2 _ Contréle apparence S§
cE & *Inspection et CcQ Speuf
e = 8 entretien du filtre & Contréle état filtre 3 H Refiltration du SS sur filtre a poche
gwo_ poche ontrble état filtre & poche
=W
L w
3
D Controle apparence P.F CQ CQ
c_?s *Entretien laveuse Isolation, destruction du lot
© | etrespectgradient Elimination bouteilles | PR contaminé PR
S de température
n
L
x
% c s *Programme P des b ill €Q
ST ! assage des bouteilles tes . I , .
> == entretien pour linspectrice Réglage sensibilité de l'inspectrigey
E Q9 inspectrice Contréle d . PR Renf mi suel | co
L8 g *Renforcement de on Aro e des mireurs | enforcement mirage visue
11 | = | linspection visuelld Controle apparence P.f CQ
—
_I .
w *Entretien
5 . soutireuse Contrdle de I'état des | Streur| Entretien des douches (pression|et
@) - Controle du douches alignement)
o8] o fonctionnement des
L &= douches au
&ED 3 démarrage Mnt
j n *,Respect mode_ Contrdle de Iappargnce uCQ Isolement et destruction du P.F
0 opératoire explosion P.F et _de_s bouteilles contaminé
= bouteille éliminées
2
@) ©
m (o)
S| § -
m 3 *Entretien des
> boucheuses Elimination bouteilles | PR
5 visseuses Isolation, destruction du lot CQ
g | *Eliminationdes | controle de 'apparence gucQ contamine
S bouteilles apres P.F et des bouteilles
§ éclatement éliminées
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Tableau 1Q Maitrise du CCP

Mesures de Limites Surveillance ) Actions correctives .
CCP| Danger| o~ . Qui Qui
maitrise critiques Comment Comment
Contrdle température Entretien laveuse PR
) T° 70°C+3 , R
() *
= . Progr_amme B2 soude: 2 a| Controle % soude Reglage parametres de pR
[ d'entretien et de > 504 lavage
3 maintenance des 70
o] laveuses Contréle Contréle des éaui {
3 Q microbiologique des ontrole des equipements cQ
S ) ! de mesures
@ o bouteilles lavées
g (@))
o | O *Pré inspection 143 ppm CcQ
= (@) i
T O des bouteilles
= (al]
© i Blocage du lot de P.F et cqg
=) Controle par le bley contréle microbiologique
i de méthyléne
] *Etalonnage des 56 chi i
— équipements de| 0.8 & 2 Bar Controle chloration

mesure

eau de ringage finalg

Contréle pression de

%

rincage

« Suivi, résultats et Interprétation :

Afin de maitriser nos différeRPo et notre CCP, nous avons eu a effectuer un

suivi durant le mois d'avril. Ceci s'est fait paifférents contréles au niveau des zones

concernées.

Au niveau de la station de @mient des eaux, 4 PRPo sont a noter :

 PRPo01: La quantité de coagulant injecté doit étngforme aux exigences ; ceci se

traduit par un faible taux d’aluminium dans I'eala&ortie du filtre & sable et du filtre

a charbon. Un excés d’Al est néfaste pour les cansateurs (insuffisance rénale,

risque d’Alzheimer ...) car neurotoxique.

A la suite du suivi a une fréquence 1foisfjdes traces d’Al varient généralement

de 0,001 a 0.004ppm au niveau des deux filtresntemes sont donc bel et bien

respectées puisqu’ inférieures a 0.2ppm. De plesj est plus compréhensible

d’autant plus que la pompe doseuse de coagularégiée sur 13ml/ihd’eau brute.
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 PRPO02: Le chlore permet la désinfection de I'eabdssin 1.Grace au comparateur

LOVIBOND, nous avons observé un pourcentage dee@re 1 a 3ppm dans l'eau

(coloration rose par action du DPD n°1l).Parfoisaonne absence du chlore suite a un

dysfonctionnement de la pompe doseuse du chlooe, uhe injection manuelle ou un

réglage de la pompéos résultats sont donc conformes méme s'’il esgrater la

présence de germes totaux(GT) dans I'eau aprdsréedf charbon (01, 02 et 03 Avril)

qui nécessite un changement de filtre par un aiéwele et ceci a chaque début de

contamination (LCC et stérilisation du filtre enegtion a la vapeur).

 PRPo03: La filtration sur charbon actif est effiegpuisque I'eau a la sortie de celui —

ci est exempte de chlore.Nous avons eu un tauguraht tout notre suivi.

 PRPo04 : Nous avons suivi l'efficacité de cettadiiibn par un turbidimétre. En effet,

I'eau issue de ce filtre est bel et bien claireararn eu une turbidité <0.3NTU.

Tableau 11 Suivi des PRPo au niveau de la station de traiteemt des eaux

PRPo 1 PRPo 2 PRPo 3 PRPo 4
Aluminium <0,2ppm ¢cj2 | Microbiologie de 'lESFCh |2 |Turbidité <0,3NTU
Date Filtre & | Filtre & EFCh | GT<25 N° Filtre SFCh Eau du filtre
sable charbon | 1-3ppm| UFC/1ml 0 ppm polisseur
01/04/2013] 0,002 0,001 3 1 1l 0 0,097
02/04/2013] 0,003 0,002 3 2 1l 0 0,129
03/04/2013] 0,004 0,004 3 1 1l 0 0,132
04/04/2013] 0,002 0,001 2,5 Il 0 0,13
05/04/2013] 0,001 0,001 3 0 1 0 0,126
e
08/04/2013] 0,002 0,001 3 0 1 0 0,13
09/04/2013] 0,002 0,001 3 0 1 0 0,126
10/04/2013] 0,002 0,001 3 0 1 0 0,128
11/04/2013) 0,002 0,001 3 0 I 0 0.132
12/04/2013] 0,001 0,001 3 Il 0 0.124
- |
15/04/2013] 0,001 0,001 1.2 0 Il 0 0.135
16/04/2013] 0,001 0,001 1. 0 Il 0 0.140
17/04/2013] 0,001 0,000 2.5 0 Il 0 0.130
18/04/2013) 0,001 0,000 3 0 I 0 0.136
19/04/2013]  0.002 0.001 2 0 1 0 0.130
- ! |
22/04/2013] 0.001 0,000 1.6 0 Il 0 0.136
23/04/2013]  0.002 0.001 2.5 0 Il 0 0.128
24/04/2013] 0.001 0.001 3 0 Il 0 0.125
25/04/2013] 0,000 0,000 3 0 Il 0 0.136
26/04/2013]  0.001 0.001| 2.5 0 Il 0 0.140
- !/ |
29/04/2013] 0.001 0.001 1.8 0 Il 0 0.132
30/04/2013] 0.001 0.001 2 0 1 0 0.130
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Au niveau de la siroperie, nous avons suivi 2 PRPo
« PRPO5: Il a été question ici de faire un contdidda température de pasteurisation et
celui microbiologique du sirop simple ; nous avewsune température de 85-86°C
avec un SS ne contenant ni levures, ni moisisapes 2 jours d’incubation.
* PRPoO06 : Le suivi a consisté a vérifier 'apparedaeSS apres la filtration sur le filtre
a poche. Nous n’avons pas eu de trace de charlbpda swembrane (porosité 0,8um),

ce qui révele une efficacité et un bon état deefiét poche.

Tableau 12 Suivi des PRPo relatifs a la siroperie

PRPo 5 PRPo 6
Microbiologie du SS Apparence
Température SS apres
Date affichée filtration
(80 ag5°c)| &M <SUFCHmMI |\ e 3
poche
01/04/2013 84,5 Ok
02/04/2013 85,0 Ok
03/04/2013 85,0 0 Ok
04/04/2013 85,0 Ok
05/04/2013 85,0 Ok
. |
08/04/2013 85,0 Ok
09/04/2013 84,0 Ok
10/04/2013 84,0 0 Ok
11/04/2013 84,0 Ok
12/04/2013 85,0 Ok
-
15/04/2013 85,0 Ok
16/04/2013 85,0 Ok
17/04/2013 84,5 0 Ok
18/04/2013 85,0 Ok
19/04/2013 84,0 Ok
-
22/04/2013 85,0 Ok
23/04/2013 85,0 Ok
24/04/2013 84,5 0 Ok
25/04/2013 84,0 Ok
26/04/2013 85,0 Ok
..
29/04/2013 84,0 1 Ok
30/04/2013 84,0 Ok

Au niveau de I'embouteillage en verre, 4 PRPo thtarveillé :
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 PRPoO7 : Les débris de verre sont mis en évidenceupa lampe spécifique, mais le
respect de la pression de ringage fait que I'églate des bouteilles a I'intérieur de la
laveuse est généralement rare.

 PRPO08: Aprés le lavage des bouteilles, I'inspeetpermet d’éliminer les bouteilles
suspectes ; notre évaluation est réalisée parstinl'efficacité qui a révélé un bon état
de I'inspectrice méme si certaines bouteilles dmiles ébréchées et celles avec des
liquides résiduelles le 08/04, ne sont pas rejeté@a procede donc au réglage de
celle-ci et a un renforcement des mireurs.Chaqueelllz exclue correspond a 20%

de I'efficacité.

Tableau 13 Suivi de l'inspectrice électronique

PRPo 8

Efficacité inspectrice (%)

Corps Corps Présence| Bouteilles . . :

Date Etrangeray . . Lz Paroi Paroi Filetage
Etranger au liquide. | Ebréchées L

oz centre(fond 2. Interne | Externe| Ebréché

coté(fond) ) Résiduel | (goulot)

01/04/2013 100 100 100 100 100 10( 100
02/04/2013 100 100 100 100 100 10( 100
03/04/2013 100 100 100 100 100 10( 100
04/04/2013 100 100 100 100 100 10( 100
05/04/2013 100 100 100 100 100 10( 100
-

08/04/2013 100 100 80 80 100 100 100
09/04/2013 100 100 100 100 100 10( 100
10/04/2013 100 100 100 100 100 10( 100
11/04/2013 100 100 100 100 100 10( 100
12/04/2013 100 100 100 100 100 10( 100
[ Y
15/04/2013 100 100 100 100 100 10( 100
16/04/2013 100 100 100 100 100 10( 100
17/04/2013 100 100 100 100 100 10( 100
18/04/2013 100 100 100 100 100 10( 100
19/04/2013 100 100 100 100 100 10( 100
Y
22/04/2013 100 100 100 100 100 10( 100
23/04/2013 100 100 100 100 100 10( 100
24/04/2013 100 100 100 100 100 10( 100
25/04/2013 100 100 100 100 100 10( 100
26/04/2013 100 100 100 100 100 10( 100
-
29/04/2013 100 100 100 100 100 10( 100

30/04/2013 100 100 100 60 100 100 100

 PRP09 : Nous avons surveillé ici I'état et la pi@ssies douches au niveau de la

soutireuse suite a une explosion. La pression diérage elle, varie en fonction de la
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taille de la bouteille. On préleve donc les bolgsilselon un ordre donné qu’on fait

passer sous une lampe et on vérifie la présencalélmss de verre ainsi que des

séparateurs

au niveau de la soutireuse. En cas ribambre élevé de bouteilles

éliminées, on bloque le lot aprés un arrét de prtolo.

Tableau 14 Ordre d'écartement des bouteilles suite a une elgsion au niveau de la soutireuse

Emplacement de la
bouteille éclatée

-2-1 0 +1 +2

;e' tour > & : 4 & &
2‘?”“ tour & O &
F™ tour S S S

 PRP010: Il s’agit ici de vérifier 'absence de délde verre dans le produit en cas

d’explosions des bouteilles au niveau de la bousdeisseuse. L'utilisation de la

lampe d’inspection est de rigueur mais le préleverse fait différemment a ce niveau

vu le sens de bouchage.

Tableau 15 Ordre d'écartement des bouteilles lors d'une exjpision au niveau de la

boucheuse/visseuse
Emplaqem('ent dfe la 4 3 2 1 0
bouteille éclatée
1% tour < < < < <&
2°™tour < < > e
Tableau 18 Suivi des PRP09 et PRP010 relatifs a I'emboutedige
PRPo 9 PRPo 10
Nombre de Etat et Nombre de

Date bouteilles pr((ejzs;on bouteilles 15/04/2013 0 Normale 0
contaminées douches contaminées 16/04/2013 0 Normale 0

01/04/2013 0 Normale 0 17/04/2013 0 Normale 0
02/04/2013 0 Normale 0 18/04/2013 0 Normale 0
03/04/2013 0 Normale 0 19/04/2013 0 Normale 0
04/04/2013 0 Normale 0 22/04/2013 0 Normale 0
05/04/2013 0 Normale 0 23/04/2013 0 Normale 0
08/04/2013 0 Normale 0 24/04/2013 0 Normale 0
09/04/2013 0 Normale 0 25/04/2013 0 Normale 0
10/04/2013 0 Normale 0 26/04/2013 0 Normale 0
11/04/2013 0 Normale 0 29/04/2013 0 Normale 0
12/04/2013 0 Normale 0 30/04/2013 0 Normale 0
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CCP: Les bouteilles issues de I'extérieur sont sotrgenmises a des contaminatic
compte tenu des utilisatiofaites par les consommateurs ainsi que I'envirorergmnil
est donc de ce fait important de les rendre prapire d’éliminer toutes traces (
souillures et de microorganismes. Notre suivi asia au contréle des parametres
lavage et du rincage dees bouteillesau niveau de la ligne verre Ce sont:
pourcentage de soude, température des bains, ptageedeCl,du ringage, pression
de rincage.

Le pourcentage dsoude est donné apres un prélevement des baing, haditionné
de la phénolphtaléingtré par de HSO, (N=1.25) La teneur en chlore de I'eau
rincage est donnée ple comparateut OVIBOND alors que la température et
pression sont issuekela laveuse.

En cas d’'une concentration élevée de soude etldes comme ce fut le cas
15/04 (1.4%-2.8%ppm, les techniciens de laboratoire avisent la statoe
traitement des eaux par des bons de communicafionga’ils puissent diluer o
augmenter celles-dchaque mn=0.2% soude par expérie.Une absence de chlc
(03/04) témoigne d'une non injection de chlore dweun bouchage du tuyi
d’injection par de l'air ou a un manque d'eau deejadans le be ; 'opérateur avisé

procede donc k& purge de la pompe doseuse ou au reisagedu bau.
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Figure 10 Graphe représentant la variation de la températue des bains de lavage pour la ligr

verre 2

Comme nous le montre le graphe, les températureshdims de lavage respect

généralement les normes a l'exception du 02/04ue®%l04 ou nous avons eu L
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hausse et du 03/04 ou celle du bain 2 qui étaétigfire a la norme. Lorsque celles-ci
sont inférieures a la norme, I'opérateur se chalgevrir manuellement la vanne
pneumatique (qui devrait s’ouvrir automatiquemegqu) se charge d’injecter de la

vapeur pour réchauffer I'eau. En cas de haussanae se ferme afin de permettre le

refroidissement.

absence de moisissures inertes due a une temgéettum pourcentage de soude

caustique dans les normes. Aussi, les pourcen@gds} et la pression de ringage

Au regard des résultats, noushawm lavage bien fait ; en effet on a une

témoignent d’un ringage efficace.

Tableau 17:Suivi du CCP (lavage et rincage des bouteilles eerre au niveau de la ligne verre 2)

CCP
% soude Température °C Chloration P_ression
Date  |B115-| B22- | B170+| B2 |rincage (1 "n¢age | Bleude
2> | 25 | 3 | 7043| aszppm) | (@82 | Methylene
bars)
01/04/2013 | 1.65 | 2.15 70 71 1.4 1.5 Néant
02/04/2013 | 1.8 2.4 70 75 1.4 1.4 Néant
03/04/2013 | 1.7 2.2 69 66 0 1.8 Néant
04/04/2013 1.8 2.2 70 70 1.4 1.8 Néant
05/04/2013 | 1.8 2.3 76 70 1.8 1.5 Néant
| |
08/04/2013 | 1.8 2.5 70 70 1.4 1.4 Néant
09/04/2013 1.5 2.5 70 70 1.6 1.2 Néant
10/04/2013 | 1.9 2 71 70 2.5 1.2 Néant
11/04/2013 | 1.60 | 2.5 70 70 3 1.6 Néant
12/04/2013 | 1.8 2.4 70 70 2.5 1.2 Néant
| |
15/04/2013 | 1.4 2.8 71 70 4 1.2 Néant
16/04/2013 | 1.6 2.5 70 70 2.5 1.2 Néant
17/04/2013 | 1.9 2.5 68 69 2.5 1.2 Néant
18/04/2013 | 1.7 2.4 71 70 1.8 1.2 Néant
19/04/2013 | 1.7 2 70 70 2.5 1.2 Néant
| |
22/04/2013 | 1.9 2.4 70 70 2.5 1.8 Néant
23/04/2013 | 1.7 2.2 70 70 1.4 1.8 Néant
24/04/2013 | 1.9 2.4 70 70 1.4 1.5 Néant
25/04/2013 | 1.8 2.4 70 70 1.6 1.5 Néant
26/04/2013 | 1.8 1.4 70 70 1.4 1.8 Néant
| |
29/04/2013 | 1.9 2.4 70 72 1.6 1.4 Néant
30/04/2013 | 1.9 2.4 70 70 2.5 1.5 Néant
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V-  Maditrise de la surveillance et du mesurage : la métrologie :

Garantir des résultats valables et fiables, teleebut de la métrologie, science des mesures.
Ce socle de nos activités quotidiennes est une csampe essentielle dela qualité,
apparaissant dans toutes les démarches de céidificque ce soit du produit ou de

'assurance qualité de I'entreprise. On distingugp®s de métrologie :

- La métrologie scientifique, englobant la recheratre vue d’améliorer les définitions
des unités de mesures utilisées dans le but d'nivensalité

- La métrologie légale, appliquée dans le champ dunoerce, de la sécurité, de
'environnement et de la santé ;

- La métrologie industrielle, visant a fournir desyans de mesures précis a l'origine

des mesures et des contrbles des processus dmfadori

Nous nous intéresserons ici a la métrologie indelkr La fonction métrologie en entreprise
est un investissement important qui concourt aualig des différents produits de fagon
efficace, économique, simple et sdre. Elle perneetneéttre tout le monde sur un méme pied
d’égalité du point de vue mesure.

Pour assurer une bonne surveillance et donc uneeb8DA, les dispositifs de mesures de
surveillance (DMS) doivent étre conformes (étalanaa vérifiés, réglés, identifiés, protéger
de toute détérioration...). Le choix de raccordenuententreprise & un laboratoire accrédité
est donc nécessaire, rattachant ainsi la mesune2talon national ou internation{d)

Selon la norme NF X 07-010La fonction métrologique dans I'entreprisgui définit les
principes de gestion de ces moyens (réception,ordement, surveillance), doit aider
'entreprise a mieux maitriser la connaissancepgrmances exactes de ses moyens, ceci
afin d’assurer la qualité des opérations de mesufag]Chaque équipement de mesure doit
présenter les caractéristiques meétrologiqgues exigée fonction de l'usage envisage
(notamment l'exactitude, la stabilité, |'étendue dwesure et la résolutioff]La
documentation associée a I'équipement doit étreeted jour et comporter toutes les
corrections, les indications sur les conditiongildsation et autres informations nécessaires a
I'obtention de I'exactitude requise.

A la CBGN,nous avons suivi partiellement des DM3atils aux PRPo et au CCP,
notamment : les pompes doseuses de chlore et dulaog le thermometre des laveuses.... |l

est a noter que I'étalonnage des instruments sedhin la frequence d’utilisation de ceux-ci
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et en fonction des exigences auxquelles ils doiv@mbndre et que la notion d’étalonnage et
de vérification est indissociable de celle de lasune, par suite liée aux différents types

d’erreurs.

= La pompe doseuse de chlore au niveau de la laveuse

Comme son nom l'indique, la pompe doseuse de chlmharge de l'injection de celui-ci au
niveau du bain de ringage des bouteilles en véie. d’avoir des résultats conformes, le
métrologue effectue un réglage en cas de dériverdtdle le débit injecté car celui-ci doit

étre maitrisé.

Nous avons eu a effectuer un constat de vérifinadio niveau de la pompe doseuse de chlore
de I'eau du rincage finale des bouteilles en véigae verre 2). 10 échantillons de cette eau
ont été prélevés, a intervalle de 5 mn.Nous avomsuite a l'aide du comparateur
LOVIBOND, mesuré la teneur en chlore puis calcléemoyenneX) et I'écart typef) qui

nous a permis plus tard, de juger la conformit@au de la pompe doseuse.

« SIX-(t*06/V10) = 1(A)et X+(t*o/V/10) < 3(B), le systéme de chloration par
la pompe doseuse est juggnforme ;
¢« Si X-(t*o/v10) <1 et X+(t*a6/V/10) >3, le systtme de chloration par la

pompe doseuse est jugén-conforme ;

=1
Avec :X=— L1X:0=,1/nE", x2i) — x%et t= 1.1311(table de Student)

Figure 11: Constat de vérification de la pompe doseuse delohe au niveau de la laveuse

o Concentration de . . Rapport
N° des Valeurs Point de réglage Eau/Eau de | — o

mesures | lues (Vi 'eau de javel de la pompe X (ppm)
concentrée 0 javel utilisée (ppm)
en ppm) (°chloro) doseuse (%) W

2
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2

2
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A I'issu de I'évaluation, on ¢éA=2,21>1; B= 2,39<3 iy PD esONforme.

= Contrble hebdomadaire des thermometre des laveuses

Critere important a surveiller pour laitrise du CCP, la température donnée par fine de
mesure doit étre raccordéel’échelle nationale € fiable. Pour vérifier cette fiabilité, L
planning d’étalonnage et de vérification est établiniveau des bains principaux de lavi
L'étalonnage deghermometres notés THM se fel fois par a en plus d'un contrd
hebdomadaire. Au sein de la société, nous avoesteff un contréle hebdomadaire qui
nécessite pas un démontage des sondes (PT100) déltanchement des capteurs

températures.

Le contrdle en service se fait grace a un THM dtalonnéet juge conforme par le

métrologue nous avons utilisé thermometre identifié THM LO7%talonné le 24/05/20 ;
on insere la sonde du thermometre essivement dans chaque bdans le sens décroissa
et on compare avec les températureichées par la laveuse. Il est important que

températures desina soient différentes de 25°C (zone de toléra

Graphe des écarts de la T° entre les différents bains de lavage de la ligne
verre2

—=V.AT entre les bains (°C) [S1{°C)  =h=L5S5(°C)

h=246 =246 A2t A2t =26 =26 A 246

21,1
24,6 246 =146 QL el 246 246 -24,6

Figure 12 Graphe des écarts de Température entre les diffénts bains de lavage de la ligr
verre 2 (09/05/13)

Le graphe cdessus atteste de la conformité des températulasctiaine de mesure puisc
les valeurs sont incluses dales limites de spécificatioA I'issu de I'évaluation, l¢

thermometre est doregé conform.
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CONCLUSION GENERALE :

La question de la sécurité alitage est plus que jamais d’actualitéa vache
folle et plus recemment la fraude a la viande d=vahsont des crises a 'origine d’'un nouvel
ordre alimentaire mondial basé sur la sécurité ealiimire, I'aide alimentaire et le droit a la

I'alimentation.

«La nécessité d’'un haut niveau de sécurité alintentde la fourche a la fourchette !» Tel est
le mot d’'ordre de I'ISO 22000 qui prébne la salufyrita sécurité alimentaire ainsi que la

satisfaction des consommateurs qui malgré la anselémordent pas.

Face a ces exigences des consommateurs et I'é@mlatoissante des réegles du commerce
international, une entreprise qui se veut compeétiat durable se doit d’étre irréprochable.
La CBGN s’est donc dans ce contexte dotée du sgstisnmangement de la sécurité des

denrées alimentaires selon la norme 1SO 22000 :%¥200

Au terme de ce travail qui a consister en une @@ globale du SMSDA basée sur la
norme en vue d’'une reconduction de la certificatbrd’'une amélioration continue et ceci,
conformément aux obijectifs fixés tout au débutaledrtie 3, nous avons eu un bilan plutot

positif.

Concernant les documents relatifs au SMSDA, plusieonformités ont été notées puisque

les documents existent bel et bien et sont poplulgart a jour.

L’Hygiene au sein de la société a révélé un poudagenplutdt convainquant ; le seul bémol
reste et demeure le personnel qui mérite une skeaiion beaucoup plus accrue (confére
recommandations relatifs aux PRP). Par ailleurasravons eu a proposer une check-list de
'hygiéne et ceci dans toutes les zones de l'usdee,méme que des pictogrammes de

sensibilisationAnnexe 5.

L’étape relative au systeme HACCP, notamment I\@®ldes dangers,l'identification et la
maitrise de CCP et PRPo a été veérifiee entierenlerfaudrait cependant ajouter le
responsable métrologue a I'équipe SDA afin queeesllsoit plus efficace. Auparavant au
nombre de 15 PRPo et de 2 CCP, le nombre de C@® RRPoO est passé respectivement a 1
et 10 apres une évaluation .Les résultats obteonf'me bien un respect de la norme, avec

unsysteme de surveillance qui témoigne d’'une rsaitt d’une validation des PRPo, du CCP
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et des dangers. Il faudrait nonobstant réparevdesies de la laveuse de la ligne verre 2 et

vérifier souvent le fonctionnement de la pompe desal’aluminium.

Par ailleurs, nous avons eu des notions de méteodgentreprise, ceci dans le but de valider
les instruments utilisés pour la surveillance. @st de la qualité assure la conformité des
résultats a travers un contréle des Dispositifsnésures de surveillance (tout instruments de
mesures). Nous avons pu entre autre vérifier lagm&e des enregistrements attestant de ce
contrble effectué par notre encadrant. En cas deconoformité, les DMS sont selon la cause,
soumis a une reparation, déclassés ou changés.en@ag, le manque de personne

responsable de la métrologie fait défaut.

D’une maniére générale, la CBGNodge de plusieurs moyens qui lui ont permis
d’accrocher et de renouveler la certification 1IS@0@0 en février 2013. En vue d’une
meilleure satisfaction des clients, elle se renegp@tuellement en question suivant toujours la
roue de Deming. Cependant, il n’est guére facilendentenir ce niveau puisque le personnel

constitue la source la plus importante de ce reslement.
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GLOSSAIRE :

hY

» Analyse des dangers Démarche qui consiste a rassembler et a évddisedonnées

concernant les dangers et les conditions qui emndileur présence afin de décider lesquels
sont significatifs au regard de la sécurité dawaits et par conséquent devraient étre pris en

compte dans le programme des PRPo ou plan HACCP.

» Chaine de mesure Suite d"éléments d’un appareil de mesure ou d/stérme de mesure

qui constitue le chemin du signal de mesure ddfrrnigrée jusqu’a la sortie

» Concentrés ou extraits de base Meélange complexe d’arbmes, d’acidifiants et de

colorants.

» Danger : Agent biologique, chimique présent dans une @atimentaire ou état de cette

denrée alimentaire pouvant entrainer un effet héfag la santé.
» Degré °Brix : Correspond au pourcentage en poids du sucreusi@nsolution

» Diagramme de fabrication: Une représentation schématique de la séquescétages ou

opérations utilisées dans un processus de produstida fabrication d’un produit donné.

» Etalonnage : Ensemble des opérations établissant, dans deditioos spécifiées, la
relation entre les valeurs de la grandeur indiquegsun appareil de mesure ou un systéme

mesure, et les valeurs correspondantes de la grarefdisées par des étalons.

» Etendue de mesure EEnsemble des valeurs du mesurande pour lesquéatiesur d"un

instrument de mesure est supposée comprise ergtiaries spécifiées.

» Exactitude de mesure Etroitesse de I'accord entre une valeur mesurée \waie valeur

d'un mesurande. L'exactitude et la fidélité sontxderopriétés différentes.

» Fidélité de mesure Etroitesse de l'accord entre les valeurs obtepaesnesures répétées

d'une quantité, dans des conditions spécifiées.

» Justesse(d’un instrument de mesure)Aptitude d’'un instrument de mesure a donner des

indications exemptes d’erreur systématique.

» Limite critique : C’est la valeur qui sépare I'acceptabilité dada acceptabilité.
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» Maitriser : Prendre toutes les mesures nécessaires pountig&tamaintenir la conformité

par rapport aux criteres définis par les programiiB le plan HACCP.

» Mesurage : Ensemble d’opérations ayant pour but de détegmime valeur d’une

grandeur.
» Mesurande Grandeur que I'on veut mesurer.

» Mesure corrective: Toute mesure prise lorsque les résultats dereeslance dépassent

les limites critiques ou lorsque il y une pertentitrise

» Maitrise des PRPo et plan HACCP: Un document qui trace les procédures a suivug po
assurer le contréle et la maitrise des programmnise en place pour garantir I'efficacité des

mesures de surveillance.

» Point de maitrise (de contréle): Chaque point, étape ou procédure pour lequel des

facteurs biologiques, physiques ou chimiques peiu&ee maitrisés.

» Programme pré requis: conditions et activités de base nécessaire pountemi tout au
long de la chaine alimentaire un environnement dnjgue approprié a la production, a la
manutention et a la mise a disposition de produiis sdrs et de denrées alimentaires sires

pour la consommation humaine.

» Programme pré requis opérationnel: identifié par I'analyse des dangers comme essentiel
pour maitriser la probabilité d’introduction de dars liés a la sécurité des denrées alimentaires
et/ou la contamination ou prolifération des dand&s a la sécurité des denrées alimentaires

dans le(s) produit(s) ou dans I'environnement desformation.

» Risque: Estimation de la probabilité et d’occurrence ddanger. Probabilité d’apparition

d’'un danger.

» Résolution d'un systeme de mesurele plus petit changement dans la valeur d'une
grandeur mesurée par un systeme de mesure, ququewn changement perceptible dans

I'indication correspondante.
» Securité des aliments Propriété d’'une denrée alimentaire résultaat fais :

. De sa loyauté (absence de fraude ou de falsditat
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. De son innocuité (absence de risque a I'égald danté publique).
. De son intégrité (absence de défaut ou d’alt@mati

» Surveillance: Séquence planifiée d’observations et de mequoesdéterminer si un CCP

est maitrisé et comporte un enregistrement a laigieég futures vérifications.
» Systeme SDA Résultat de la mise en ceuvre de la norme ISO®20

» Validation : la validation est une évaluation préalable adation ; elle sert a démontrer
gue les mesures de maitrise individuelles (ou coéds) sont capables d’atteindre le niveau
de maitrise prévu.

» Valeur Conventionnellement Vraie (d"une grandeur) :Valeur attribuée a une grandeur

particuliére etreconnue, parfois par conventiormim@ lareprésentant avec une incertitude
appropriéepour un usage donné.
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ANNEXE 1: POLITIQUE ET ENGAGEMENT OSE ET SDA

JoMA Cog,
5 G
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nalic POLITIQUE ET ENGAGEMENT .

L

T Qualite, securite des devuweées alimentoives, g g0%*
Sante, Securite et Evwwivovuinemenit

1,,"

Nous nous engageons a mettre en oeuvre toutes les ressources nécessaires afin que nos
produits et nos pratiques respectent la qualité, la sécurité des denrées alimentaires , la santé, la
sécurité au travail et l'environnement conformément aux normes organisationnelles,
réglementaires et légales ainsi que la charte de notre groupe.

Notre politique s'appuie sur les axes de développement suivants :

- Augmenter les ventes ;

- Satisfaire les attentes de nos clients et de la société civile;

- Fournir un produit siir et produire au moindre colit dans le respect des normes de la
qualité, sécurité des denrées alimentaires ,la santé sécurité au travail et
I'environnement

- Rationaliser les consommations en ressources naturelles (eau, énergie etc.)

- Mettre en place une gestion rigoureuse des déchets;

- Prévenir et réduire les risques sécurité et les impacts environnementaux liés a la
gestion du parc auto

- Prévenir et minimiser les risques professionnels et les accidents du travail;

- Respecter la réglementation en vigueur.

Nous assurons une veille globale dans le but de revoir et suivre nos objectifs clés tout en
nous concentrant sur l'intégration, ]a coherence la moblhte, ainsi que la synergle afin de créer
un environnement 5 |

intéressées.

Nous nous assur
place, nous évaluon;
personnel, de nos
sites ainsi que toute

et de protection sont mis en
e blen étre de notre
widfiterviennent sur nos

Nous attirons et fidélisons un personnel de premier choix dans un environnement qui
favorise le développement professionnel; quivalorise le talent individuel-et qui reconnait et
récompense la contribution et les réalisations de chacun.

Nous assurons une communication franche et transparente en interne comme en externe
avec toutes les parties concernées, et ce afin de consolider notre image de marque et d'étre
crédible et responsable vis-a-vis de la communauté.

De ce fait, nous voulons que notre démarche QSE soit intégrée, documentée, mise en oeuvre

et constamment revue dans le respect des normes [SO 9001, ISO 22000 et PAS 220, OHSAS
18001, ISO 14001 et les normes de la Compagnie.

En tant que Directeur Général de N.A.B.C, je m'engage personnellement a veiller a la
compréhension, la mise en oeuvre de cette politique, et au déploiement des objectifs Qualité,
Sécurité et Environnement et ce afin d'assurer 1'amélioration continue de notre systéme de
management intégré.

-18 janvier 2011
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ANNEXE 2: EXTRAIT CHECK-LIST DES PRP

: Conformité .
Exigences Cotation
2 C | PC |NC
9- Hygiene du personnel
9.1 |Regles d’hygiéne, de protection et de comportemedt personnel
- Toute personne reconnue ou suspectes d'étretai@u porteuses d'une maladie ou affection tressgote 5
par les aliments ne soient autorisées a entrerldarz®nes de manipulation des aliments.
- Le personnel doit étre correctement formé au réstmcregles d’hygiéne en place. 2
- Les régles d’hygiéne doivent étre communiquéedepbiais de pictogrammes clairs ou dans le(gjuals X 1
prédominante(s) du personnel, et étre affichéesdnevue.
- Les personnes qui manipulent les aliments doigsiter les comportements susceptibles d’entraiiney 5
contamination des aliments, tel que : fumer, mangécher, ou tousser a proximité d'aliments notéges.
- Les ongles doivent étre coupés courts, proprasreternis, et les mains lavées fréquemment. X 2
- Les effets personnels tels que bijoux, montreimgles ou autres objets ne doivent pas étre panes X 5
introduits dans les aires de manutention des alsnen
- Le personnel, les contractants et les visiteorseit étre équipés de vétements de protectionogpps et X 5
des chaussures fermeées faites d’'un matériau nambetrg
- Les vétements de protection et/ou les gants doi&tee propres et changés a une fréquence ap@eopri X 1
- Les vétements de protection doivent étre coneumgbn a éviter la contamination du produit (p.dxfait X 5
de la présence de boutons ou de poches extérieures)
- Les procédures de surveillance médicale doivapipsiquer aux contractants et aux visiteurs quigtéent X 5

dans I'établissement.
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ANNEXE 3 : BAREME DE GRAVITE ET DE FREQUENCE

v Baréme de gravité :

Cotation

Gravité

Description

Négligeable

Le consommateur ne subit pas d'inconvénient sur le
plan de la santé publique

Le danger n'atteint jamais des concentrations qui
sont dangereuses (colorant, joint alimentaire)

Marginal

Cas isolé et aucunes séquelles durables ou
concentration marginale

Une géne temporaire mais clairement perceptible ou
légere géne persistante

Grave

Grande chance d'une géne physique qui peut se
manifester immédiatement ou a long terme mais qui
ne mene jamais a la mort.

Critique

Le danger a une grande diffusion, ou séquelles
durables ou a long terme, qui peut mener a la mort

Catastrophique

Risque de mort d’lhomme ou séquelles durable, Le
danger est menacant pour la santé

v' Bareme de fréquence :

Cotation Fréquence Description
1 Impossible <1 fois /10 ans

2 Trés rare <1 fois /3 ans

3 Rare 1 fois / an

4 Fréquent 1 fois / mois
1 1 fois /semaine
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ANNEXE 4 : EXTRAIT DU TABLEAU D’ANALYSE DES DANGERS

Evaluation des

Danger N
risques
ioti Arbre de décision CCP /PRPO
Etape du processus B : Biologiqu Desg;sgzr: du Causes Mesures de maitrises G : Gravité| .. §
IS
C : Chimiqus F: Fréquend
P : Physique G F E Q0 | Q1 Q2| Q3| Q4| ccCr| PRPY
Non respect des conditions de, o
P *Respect des conditions de stockage
stockage *Traitement des nuisibles
B GT, L&M Etat des palettes et cartons non
. ) *Respect du programme de nettoyage
Présence des vermines
des locaux
Stock 2 L
ockage sucre *
Non respect des conditions de Respect des B?H
* Respect des fréquences de nettoyage
stockage
. du local
P Corps étrangers| . non
P . . * Application et respect du
Présence des vermines PR
R programme de dératisation
E 3 1
P Absence de la grille *Présence de la grille
A P corps étranger non respect des BPH *Respect des BPH oui oui | nonl oui
R p 9 absence d'étanchéité * Respect du programme de
A Présence de vermines dératisation 3 > 4
T Alimentation , dissolution et pasteurisation du
| sucre *Respect de Ta procédure nettoyar
o Mauvais N/S des équipement f??n;tsat:)cr: du mode opératoire de |
N B L&M Mauvaise pasteurisation p L p T oui oui oui non PRPo §
pasteurisation
* Etalonnage des thermometres
D 4 1
E
S
L . Présence de tracg S *Contréle de I'apparence du siro . . .
Stockage et addition du charbon actif P Qualité et état du charbon actif_ ", " . pp P oui oui non| oui
S de charbon apreés filtration
|
R 3 2
(o]
P *Filtration en circuit fermé
S . . . . . Passage du charbpn Colmatage du filtre R : . . .
Filtration du sirop simple sur adjuvant P L0 o . *Entretien filtre oui oui | non| oui
ou célite mauvaise filtration
3 2
) . ’ . ) 5
filtration sur filtre & poche p Pas,sage de corps Colmatgge_du f|lltre Inspection et entretien du filtre & oui oui oui non PRPO d
étrangers mauvaise filtration poche
3 2 4
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ANNEXE 5 : EXTRAIT DU CHECK-LIST PROPOSEE A LA SOCIETE

Paiyy

Sce Contréle Qualité

Respect des bonnes pratiques d'hygiéene

Zone: Magasin produits finis et emballages vides

PC

NC

Commentaires

Propreté du sol, des plafonds, des murs

Etat des murs, sol et plafond

Pas de stagnation d'eau sur le sol

Respect des conditions de stockage

Identification des produits finis

Absence de nuisibles (cafards, souris, insectes)

Présence et état des postes d'appatage

Respect du code vestimentaire

I INOO L PAWIN|F-

Respect du plan de nettoyage

[y
o

Enregistrement de nettoyage

TOTAL

C= Conforme PC= Partiellement Conforme NC= Non Conforme

Responsable

Visa
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RESUME

Les multiples progrés des technologies alimentastdss crises de ces derniéeres années ont
sonné le glas de la prise de conscience des corat@ursa par rapport a la sécurité
alimentaire. Manger des produits sains et de bguoaété n’a jamais été aussi important.

Le souci de compétitivité et de satisfaction desnts est a I'origine de la certification ISO
22000 arborée par la plupart des entreprises agreadaires. La Compagnie des Boissons
Gazeuses du Nord a opté depuis 2011 pour un systéemmanagement basé sur les exigences
de la norme ISO 22000 :V2005. Evaluer globalemerdysteme a été I'objet de ce stage.

En effet, nous avons Vérifié I'existence des doausheelatifs au fonctionnement du systéeme.
Ensuite, une vérification du plan HACCP mais ades PRP relatifs a I'hygiene a été faite.
La vérification des PRP a permis une mise en pthore nouvelle check-list par zones ;
guant a celle du plan HACCP, elle est a l'origimel'édtablissement d’'une nouvelle analyse
des dangers et d’'une mise en place des mesuresithsses correspondantes, faisant passer
ainsi le nombre de CCP et de PRPo respectivemehtdket de 15 a 10.

Notre objectif a été atteint en grande partie. lanagnie des Boissons Gazeuses du Nord
doit cependant mettre en pratique nos recommamdatén d’accroitre leur conformité, et
mettre a jour les différents enregistrements paw bonne tracabilité et une amélioration
continue.

Mots clés Boissons gazeuses - Production de Coca Cola - Mamagt de la qualité -
Management de la sécurité des aliments- Norme 23000 - Méthodologie HACCP -
Maitrise des risques - Analyse des dangers — PRFRPo - CCP - Métrologie -

Certification.
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